RECUBRIMIENTOS
DECORAINYGS



PREPARACION DEILAS
SUPEREICIES) SUSHIRANGS;
SOPORIIES



FUNCIONES

ELEMENTOS ¥ OPERACIONES

Operaciones fundamentales

Operaciones opcionales
o necesarias, sequn & proceso

Materiales

Inspeccion ocular

Luz abundante

Papel de lija, colas y masillas

e e t
ElenrnrE Gl hay Reparacion Eliminacidn de defectos
que recubirir: Preparacién Decolorado y preservacion Amoniaco y reactivo.
la madera Acido oxdlico. Preservante
Lijado Material abrasivo. Papeles de lija
El tefido puede ser opcional
Coloracion o tintade de la
madera Entonado Entonadores
Tefido (s6lo en bamizado) Tintes
Refinado, cemado v sallado ?gg:;gf;a
Los materiales
de recubrimiento Productos de fondeado:
Aplicacidn v lijado del fondo — barnices de fonda
— fondos para lacados
Productos para el acabado:
— barnices
Aplicacion del acabado — lacas
Pulida y abrillantado Piedra pomez, pasta de pulir,
caras, alc.
Eleccidon del utensilic o maguina
adecuados
Litensilios Eleccion de la técnica gue hay que Eleccion del sistema de secado
vy maguinas seguir en la eplicacion mas adecuado

Verificacion y puesta a punto de la
maquina




EL LIJADO. DE LA MADERA

" | as operaciones de mecanizado de
la madera en la fabricacion de
elementos de carpinteria (fresado,
aserrado, moldurado) originan
sobre la superficie una serie de
imperfecciones que son necesarias
eliminar antes de proceder al
barnizado.

® Por otra parte la aplicacion de
sucesivas capas de barniz sebre la
madera requiere del lijado entre
capas para eliminar el repelo y
mejorar la adherencia entre capas.



FINALIDAD DEL LIJADO

" Suprimir pequenos defectos
" Eliminar: adhesivo u ofras susfancias
® Calibrar las superficies

" Proporcionar un anclaje mecanico a los
barnices



PROCESO

® Desbastado. Con este proceso se
eliminan todosilas huellasi que dejan las
sierras de cortie sobre la superficie de
la madera maciza y los|restos de cola
adheridos en losiensambles

" Se emplean abrasives de oxido de
aluminio con un grosor o grano de 60 a
80 para resinas y 80-100 para frondosas
de alta densidad.



PROCESO

" Lijado. Despues del desbastado se practica un
lijado mas fino para eliminar los micro-surcos
due se producen en el paso antierior.

® Se debe realizar el lijado en dos| fases, la
primera con abrasivo de grane 120/a 150 en
coniferas'y 150 a 180 para frondosas! de alta
densidad

® En superficies de tablero chapeado, no se
realiza desbastado sino un lijado con abrasivo
de grano 100-180 segtn el estado del soporte.



LIJADO ENTRE MANOS DE
BARNIZ O LACA

" Tras la aplicacion de la primera mano de
barniz, se levanta repelo (pincha) sebre la
superficie de laimadera. Antiesde aplicar
la segundaimano) es necesario) eliminar estie
repelo para ebtiener una superficie
perfectamente pulimentada.

" El'lijado entre manos de barniz se realiza
con abrasivo de grano 280-360.

" Provocar entre las superficies un buen
anclaje mecanico



LIJAS O ABRASIVOS
FLEXIBLES

Herramientas de caracter abrasivo para realizar
operaciones de pulido.
Composicion:
Soporite (papel o tela)
Adhesivo
Abrasivo
-esmeril
-silice
-granate

-oxido de aluminio
—carburo de silicio



GRANULOMETRIA DE LAS
LIJAS

" Es el tamafio de las particulas P




CARACTERISTICAS DEL
SUSTRATO

® Contenido de humedad (87:/127)
® Buenlijade. Noiirregularidades.
® Limpieza exhaustiva

" Tipo de madera

-Poro profundo(a poro abierto)
-Poco poro (lijado profundo)
-Resinosas

-Tableros de poros profundos
-Tableros DM

-Papeles y melaminas



PROCESOS DEIBARNIZADG



T IPOS DE ACABADO

. EN EXTERIORES

1. Capa fina poro abierto transparente
2. Capa gruesa ftransparente
3. Pintura epaca

2 EN INTERTORES

1. Barnizado fransparente
2. Lacado opaco

: todas las aplicaciones se debe realizar con
productos compatibles, siguiendo siempre las
dosis de aplicacion e instrucciones del fabricante.



EN EXTERIORES CAPA FINA
PORO ABIERTO

" Aplicacion de un protector de fondo incoloro
de baja viscosidad en base aguai o disolvente
con eficacia fungicida e insecticidalaplicado
superficialmentie a brocha, pulverizacion,
iInmersion o) bienien autoclave por el sistema
de doble vacio.

" Aplicacion de un lasur mate pigmentado en
base agua o disolventie, mediante un sistema
de aplicacion superficial.



EN EXTERIORES CAPA GRUESA

" Aplicacion de un protector de fondo incoloro
de baja viscosidad en base aguai o disolvente
con eficacia fungicida e insecticidalaplicado
superficialmentie a brocha, pulverizacion o
inmersion o bien en autoclave.

" Aplicacion de unirecubrimiento de especto
satinado o brillante pigmentado en base agua o
disolvente organico de mediante un sistema de
aplicacion superficial.



REQUERIMIENTO DE LOS
RECUBRIMIENTOS PARA EXTERIORES

Capacidad para resistir el desarrollo de
insectios y hongos xilofagos.

Capacidad para resistir la fotodegradacion

Que tenga bajo coeficiente de dilatacion
termica.

Que tenga suficiente elasticidad para
adaptarse a los movimientos dimensionales de
madera.

Buena capacidad de adherencia y penetracion
en la madera.

Buen permeabilidad al paso del vapor de agua
Facilidad de mantenimiento




ENINTERIORES BARNIZADO
TTRANSPARENTE

" Aplicacion de un protector de fondo incoloro
de bajo viscosidad en base agua o disolvente
con eficacial insecticida aplicado :
superficialmente a brocha, pulverizacion o
inmersion

" Aplicacion de una primera mano de barniz de
fondo incolorol o pigmentiadol fransparente
(tapaporos)

" |ijado

" Aplicacion de una o dos manos de acabado de

un barniz incoloro o pigmentado compatible
con el fondo.



ENI INTERIORES LACADO
OPACO

= Aplicacion de un protector de fondo incoloro
de baja viscosidad en base aguai o diselvente
con eficacia insecticida aplicado
superficialmente a brocha, pulverizacion, o
ihmersion

" Aplicacion de unal primera mano de laca de
fondo) pigmentiado opaco (selladora)

= | ijado

® Aplicacion de una o dos manos de laca de
acabado pigmentada compatible con el fondo.



RECOMENDACIONES PARA LA APLICACION

DE BARNICES Y LACAS

® Referidas al producto
" Referidas a los dfiles de aplicacion

A
A

local de trabajo
soporte a barnizar

" A |la manipulacion'y aplicacion
" Al'secado posterior de las piezas



REFERTIDAS AL PRODUCTO

Almacenamiento adecuado

Ensayos previos cuando se trate de un producto nuevo
Atemperar el producto a la femperatura de aplicacion
Ajustar la viscosidad segtn el metodo de aplicacion

Dilucion con disolvente
B So6lo el necesario
" Siempre el adecuado

En productos de dosicomponentes, mezclar siempre segun la
pr'opolr'aon indicada por el fabricante homogeneizando bienila
mezcla.

Respectar el tiempo de POT-LIFE
Emplear siempre sistemas compatibles de fondo y acabado

Mantener los envases cerrados para evitar pérdida de
disolventes

Evitar conservar los productos en envases medio vacios.



REFERIDAS A LOS UTILES DE
APLICACION

® Mantenimientio limpieza y revisiones de
los: ditiles; de aplicacion y suministro de
aire comprimido

® Seleccionar las boquillas'y: presiones
adecuadas al tipo de producto



REFERIDAS AL LOCAL DE
TRABAJO

" Evitar corrientes de aire en el
puesto de tirabajo

" Contirolar la humeada (407 - 757)
temperatiura ambiental (15°Cy
25°C)

" Trabajar en atmosferas limpias de
polvo

® Mantenimiento del sistema de
extraccion de vapores



REFERIDAS AL SOPORTE A
BARNIZAR

® |Las piezasi deben estar bien lijadas'y
impiasi de polvo, grasay: suciedad

" la humedad de'la madera comprendida
enitre el 8y el 157

o

ﬁ:;




" Graduar la presion del aire y el flujo de la
pinfura para conseguir el abanico de
aplicacion apropiado con al presion mas baja
posible.

" Presion muy: altaiocasiona pérdidas de pinfura
por rebote y disminucion de'los rendimientos.
Tambien se pueden presentar, cascara de
naranja y: bajo brillo

" Presion muy baja con relacion a la definida,
origina capas excesivamente gruesas y de
secado refardado y pueden aparecer
chorreos, burbujas:y. fallos en color.






MANEJ O DE LAS PISTOLAS, DE
BARNIZADO.




CASOS DE APLICACION

" Perpendicular a la superficie, no inclinar
la empunadura para que la cantidad
aplicada sea homogenea.

AN G comencimal




CASOS DE APLICACION

" En superficies horizontales y verticales,
mantener siempre la pistola a la
distancia recomendada(15 a 25 cm.) de
la superficie.




CASOS DE APLICACION

" En los angulos' y esquinas la pistola no
se orientara nunca al angulo. Se aplica
primero una superficie y postferiormente
la perpendicular para quela distribucion
dell producto sea homogenea.



" Durante la aplicacion mantener: la
pistola en angulo recto frente a la
superficie que se pihtay a una
distanciaide 20 a 25 centfimetiros.

® Aplicar siempre a una velocidad
uniforme, conservando la distancia
sin inclinar' la pistela con
movimientos de laimano o el codo



Seleccionar el paso de bogquilla con el tipo de
producto. En pistola convencionales
aerograficas.

Tintes: 0.59mm al.5Smm

[Fondos: 2mmia 2.8mm

Acabados: 1.5mmi a 2mm

La presion del manomeftro general de 4 a 8 atm.
La presion en la pistola de 2.5 a 3 atm.



® Asegurarse de que cada "pasada” cubra
la mitad de la anterior para obtener
capas' uniformes con el menor ndmero de
“pasadas”




® Una capa sencilla es la pintura
depositada en una sola pasada.

® Una capa doble aimano, equivale a dos
pasadas

® Capa a mano) cruzadas' es laicapa doble
donde la segundalpasada se da eni forma
cruzada con relacion aila anterior:

" [ as capas sencillas secan mas rapido, las
dobles producen mejor nivelacion, mas
brillo, alto espesor



REFERIDAS AL SECADO DE LA PIEZAS

" |.a zona de secado debe estar
Limpia de polvo 'y particulas en suspension
Bien ventilada pero sin corrientes de aire
Atemperada en sulconjunto entre 18y 20°C



DEFECHOS DE BARNILIZADE



DERIVADOS DE UN DEFECTO

ALMACENADO
L TIEMPO DEL ALMACENAMIENTO

Perdida de viscosidad

Aumento de viscosidad
Oscurecimientos)y cambios de color
Perdida de actividad

Sedimento en el fiondo de losienvases
Consecuencias en la aplicacion
Falta de poder cubriente en productos pigmentados
Diferencia de tonos
Diferencia en grados de brillo
Falta de extensibilidad
Lijado dificultoso



DERIVADOS DE UN DEFECTO
ALMACENADO

2.- TEMPERTATURA INADECUADA DE

ALMACENAMIENTO

La temperatura ideal de almacenamientio

estia comprendida entfre 10 155C

Aumento de la viscosidad (gelificacion y
polimerizacion)

Aumento de evaporacion de los disolventes
Perdida de estabilidad de las formulaciones

Congelacion de formulado



DERTVAD®S DEIUN
DEEECHODEARLICACIOIN



BLANQUEO/ VELADOS

= VELADOS

" Falta de nitidez en el brillo, opalescencia,
producidos por larapida evaporacion del
disolventie que al enfiriar:laisuperficie produce
condensacion de humedad ambienial insubilizando
all ligantie

B CAUSA:

Excesiva humedad' (condiciones de humedad muy
criticas)y baja temperatura ambiental

Dilucion con disolventes de baja calidad o no
recomendados

Deficiente ventilacion



BURBUJAS

= HERVIDOS Y BURBUJAS

Producidosi por rotura o deformacion de la superficie de pintura
al secar rapidamente ocluyendo disolvente no evaporado que al
intentar salir formai picados ol protuberancias.

CAUSA:

Cuando se aplica la pintura, la temperatura ambiente es muy: alta
o la ventilacion es excesiva

Se aplica con una presion de aire baja

El tiempo de secado entre manos fue insuficiente

Las manos de aplicacion fueron gruesas

La pintura recién aplicada se expuso al calor

Se rebajo la pintura con solventes diferentes al recomendado



CUARTEAMIENTO

" CUARTEAMIENTOS

"  Rotura en al contfinuidad de la capa del
recubrimiento.

CAUSA:
1. Incompatibilidad' de fondo, selladoresy.
acabados

2. Dilucion de solventes no recomendados

3. Sistema no recomendado para ambientes
de exterior



SECADO RETARDADO O
CURADO DEFICIENTE

" FALTA DE SECADO

" Tiempo transcurrido desde laiaplicacion hasta la
manipulacion excesivamentie largo respecto a lo
especificado

CAUSA:

" Temperatura ambiente baja o humedad relativa muy alta
" Disolvente muy lentos

" Capas de espesor excesivo

" Pinturas de secado oxidativo envejecidas

® Dosificacion erronea de endurecedor en el caso de
productos bicomponentes.



CASCARA DE NARANJA

" CASCARA O PIEL DE NARANJA:

" |asuperficie no queda lisa apreciandose a simple vista
una rugosidad similar'aila piel de una naranja.

CAUSA:
1. Aplicacioni coniunai viscosidad muy: alta o pintura muy:
espesa

2. Dilucion de la pintural coni selventes de muy: rapida
evaporacion

3. Presion de aire muy alta durante su aplicacion

4. La mala ubicacion de la pistola al estar muy retirada de
la pieza a pintar



DESCUELGUES

DESCUELGUES

® Son escurridos de la pintura producides al aplicarse
esta sobre superficies verticales.

CAUSA:

1. Se redliza una aplicacion demasiado) cerca
2. Se aplica a una velocidad muy lenta

3. Hay una presion de aire muy baja

4. Cuando no se dan los intervalos de tiempo de secado
entire mano y mano.

5. Cuando se aplica en grosores muy elevados
6. Baja viscosidad o exceso de disolvente



PULVERTZADOS

® PULVERIZADOS

" Debido a particulas de pinturaique llegan secas al
soporte depositandose sobre la pelicula ya
formada en formaide polvillo.

CAUSA:

" Disolventes demasiado volatiles

" Presion de aplicacion elevada

® Caudal bajo con exceso de aire

" Excesiva distancia pistola-soporte



FLOTACION

= FLOTACION

" Separacion de los pigmentos| produciendo
manchas, estrias; fono noer homoegeneo en
difierentes espesores de capa

CAUSA:

® Disolvente no adecuado para el tipo de
pinfura

® Exceso de dilucion o falta de
homogenizacion



CRATERES

" CRATERES

® Defecto superficial producido por faltaide
humectacion al soporte o capa de fondo dejando
estas a lavista, en mayor o menor grado, en
funcion de la tensidn superficial.

CASUA:

® Mal desengrase de la superficie

" Contaminacion ambiental por siliconas
® Agua o aceite en el aire comprimido

" Pistola y mangueras sucias



FALTA DE NIVELACION

= FALTA DE NIVELACION

® Superficie mal igualada, se notan las marcas de la brocha
o0 de los pases de pistola.

CAUSA;

® \/iscosidad altaide aplicacion

® Presion de aplicacion alta

" Disolventes demasiado rapidos
" Fondos poco secos



FALTA DE ADHERENCTA

" FALTA DE ADHERENCIA

" Cuando) la pintura seca se desprende facilmente
del soporte de laicapa precedente

CAUSA:

" Preparacion defectuosa de la superficie: grasa,
humedad

" Fondos en mal estado
" |ijado deficiente



FALTA DE CUBRICION

" FALTA DE CUBRICION

" Se produce en productos pigmentiadosi cuando) el
recubrimienite no oculta el fondo sobre el que se
aplica

CAUSA:

" Falta de opacidad de los pigmentios
" Excesiva dilucion de producto

" Decantacion de los pigmentos en el fondo del
envase. Falta de agitacion del producto antes de
la aplicacion



DISMINUCION DE BRILLO

CAUSA:

Dilucion de solventes diferentes a los
recomendados en huestro sistema

Uso de selladoeres; incompatibles; con losi preductios
de acabados

Contaminacion de productos

Tlemperatiura muy baja o una humedad relafiva
muy alta durante la aplicacion de acabados.

Aplicacion de acabados sobre superficie sin el
secado recomendado

Deficiente lijado de los selladores o de las
primeras manos del acabado



RECUBRIMIENTOS PARA LA
MADERA

" Productos hormalmente en fase liquida
que al ser aplicados y pesteriormente
secar sobre el soporite, aportaa la
superficie una proteccion (dureza,
resistencia quimica a la humedad)/o
alguna propiedad decorativa (brillo,
color, textura)




EJEMPLOS

® Barniz para parquet: funcion profectora
frente a la accion abrasiva que provoca el
roce Y. firansito de personas.

" Barniz para muebles. Funcion decorativa.
Aporita brillo'y resalta el aspectio estiético de
la superficie.




COMPONENTES BASICOS DE
LA FORMULACION

= RESTNA O LIGANTE.
* DILUYENTE O DISOLVENTE.

= PIGMENTO, COLORANTES Y CARGAS
(En caso de productos pigmentiados)

= ADITIVOS.






RESINAS O LIGANTES

" Son los agentes filmogenos que forman la
peliculal dell recubrimiento al secar, y que
determinan las principales caracteristicas
dell acabado (brillo, dureza, resistencia a la
abrasion, adherencia, resistencia quimica,
transparencia, velocidad de secado, poder
cubriente, flexibilidad, facilidad de
aplicacion ......)



FORMACION DE LA PELICULA

" |a pelicula secaise produce por:

® Secado fisico. Evaporacion del disolvente. Ej.
Resinas; nifirocelulosicas.

" Secado quimico

Por' oxidacion. La resina reacciona con el oxigeno. Ej.
Resinasi alcidicas

Por reaccion quimica de dos o mas componentes. Ej.
Resinas de poliuretano



ORIGEN DE LAS RESINAS

" Resinas naturales. Ej. La goma laca

" Resinas sinteticas. Obfenidas
arfificialmente por sintesis, son lasimas
empleadasiactualmente paraila
formulacion de recubrimientos.



PRINCIPALCESHEOS DE
MESIENAS



" RESINAS DE POLIESTER
" RESTNAS DE POLTURETANO
" NILTROCELULOSICAS




Cortas <50% Q
Medias 50%-607%
Largas 60% a 70%

-En ocasiones se combinan con Esinas
de Pohure’rano para dar lugar.gig g

U ¢ 2Tanaagc

grasos y dcido oftdlico.
Por su % 2n aczitz sz duv;den 21; ! ?\

‘ B —".




ReSTAS De POLTESTER

Forman recuorimiznios con un alto
grado dz durzza.

Sz Tormulan con estireno que participa
como diluyznie reactivos en la
catalizacion dz la pzlicula dz baeniz.
Preszntan un alto contznido 2n sdlidos lo
quz rzducz la 2mision dz C.0.Y.
(componznizs orgdnicos voldrilzs



ReSTAS De POLTURETALO

Derivados dz la poliadicion zntrz poliisocianatos
(f‘auluador) y resinas acrilicas, alcidicas o
nolizsterzes (basz) zn las cuales 2stdn presznies
grupos OAJerJOS
Se emplean actualmente para barnizados 2n interior.
as caracteristicas Fisico/quimicas dzl recubrimiznto
stdan determinadas por 2l Tivo dz catalizador.
03 catalizadorzs aromdticos, dan buzna rzsistencia
Fisico/quimica pero noca a la |z zgradacion vor la Juz
03 catalizadores alifdticos presentan mejor
as'sr/nr*u a la l.l/ v o la retzncion dz orillo aunquz su
o 23 Suozrior,

R \— U (\‘ \_

U\



Tempz raturas, no sz zmplean 2r
Formulacionzs para rrud/r'a

r\CRL‘LL‘Cr\‘ r:R}\/\JJ) r\Jr r\J 55
|

211l nlzan 2n barniczs bara madzera JagiJo a4 SU

ouzna adnzrzncia, Tlzxioilidad, durzz
sunzrficial, rzsistzncia o la infzmozriz 5"rc,



NETROCELULOSTCAS

Su orincipal comoonzniz 23 2| nitrato dz
czlulosa quz dzoidamentz olastiticada
con oTra rzsina (acrilicas, alcidicas,
fendlicas...) y disuzlia 2n acztare de
ztilo, meTtilczlulosa, diacztona o alconol,
sz zmplza para faoricar oarniczs|y Ic fo‘a
nitroczlulosicas.



DISOLEVENNIES



DISOLVENTES Y DILUYENTES

Los' disolventes y diluyentes son sustancias liquidas
que fienen la propiedad de disolver o diluir las resinas
sin alterara su naturaleza quimica.

Los disolventiesison componentiesivoldtiles que se
evaporan fras la aplicacion

Se emplean poder aplicar los recubrimientos o para
modificar alguna caracteristica de la aplicacién o el
secado de los recubrimientios.

Los disolventiesi o diluyentes empleades deben ser
siempre compatibles con las resinas.

Los disolventes se emplean fambién para la limpieza
de los dtiles de aplicacion.




PRINCIPALES TIPOS DE

DISOLVENTES
® Agua
® White spirit o aguarras mineral (mezcla de
hidrocarburos procedentes del petrdleo)
® Hidrocarburos
" Alcoholes
" Acefatos
® Cetfonas



PLIGMENGS



PIGMENTOS

B Son sustancias colorantes insolubles,
presentes como particulas sélidas dispersas en
el barniz cuya funcion es la de dar: color al
soportfe sobre el gue se aplica.

" Segun la cantidad, ellpoder cubriente v la
calidad), danimayer o menor opacidad al
acabado.

" |Los pigmentos se pueden emplear de forma
aislada disueltios (en agua, alcohol, o
disolvente) para tehir la madera antes del
barnizado.



PRINCIPALES TIPOS DE
PIGMENTOS

" NATURALES
= SINTETICOS

= Tnorganicos. Oxidos y.salesmetalicas con
buenaresistenciaa lasialtiasi femperaturas,
estabilidad a laluz, peropresentan el
inconveniente de su limitada gama de
colores (oxidos de hierro, cromatos).

" Organicos. Menor resistencia pero
presentan una amplisima gama de colores.






ADITIVOS

" Sustancias que se emplean para modificar
difierentes propiedades de los productos

= ALGUNOS TIPOS

Consevantes

Secantes
Antiamarilleantes
Retardantes del secado
Antisiliconas

Nivelantes

Acelerantes




" TIPOS DE RECUBRIMIENTOS
ACABADOS PARA MADERA



ACABADOS PARA MADERA

PINTURAS/ LACAS/ ESMALTES
OPACOS

. BARNICES TRANSPARENTES
- LASURES A PORO ABIERTO



ESMALTES Y PINTURAS
OPACAS



ESMALTES Y PINTURAS
OPACAS

" Esmaltes

" Pinfuras base agua




ESMALTES Y PINTURAS
OPACAS
= USOS

" Carpinteria extierior e intierior

" VENTAJAS
" Buenaresistenciaial sol'y la/lluvia
" |arga duracion (4 a 6 ahos)
" Ampliasi posibilidades decorativas
® Gama de colores




ESMALTES Y PINTURAS
OPACAS

= DESVENTAJAS

" Ocultanilasuperficie de madera

® En exteriores cuartean con el fiempo
" En interiores suelen amarillear

" Costioso mantienimiento



ESMALTES Y PINTURAS
OPACAS

Se valorarad

- Para interiores:
" Que no amarilleen coniel tiempo.
® Que sed resistientie a golpes y rozaduras.

- Para exteriores:
B Colores solidos a la luz.

® Formulaciones con resinas eldsticas.
® Recubrimientos resistentes al solo y la lluvia.







BARNICES TRANSPARENTES

- Para exteriores
" Oleosos
® Sinteticos

- Para interiores

= Nitrocelulosicos
= Poliuretano 1 6/ 2 componentes



BARNICES TRANSPARENTES

= USOS:
Carpinteria exterior
Carpinteria interior
Mobiliario
Pavimentos (parquet)
Objetos decoratives
ofiros



BARNICES TRANSPARENTES

" DESVENTAJAS (en exteriores)

En exteriores cuartean con el fiempo
Mantenimiento costoso
INo. contilenen biocidas profectores



BARNICES TRANSPARENTES

SE VALORARA
= PARA INTERIORES

Que no amarilleen con el fiempo
Que sea resistentie aigolpes, abrasion, productos
quimicos y desgasite

" PARA EXTERIORES
Elasticidad en el fiempo
Resistencia al sol y la lluvia

Comportamiento frente a los cambios de femperatura
y humedad







BARNICES OLEOSOS

" Formulados en base al aceite de linaza con
esencia de trementina y aditivos secantes.

® Se utilizaban antfiguamente para madera en
exteriores.

" En la actualidad estan en desuso



BARNICES OLEOSOS

VENTAJAS INCONVENIENTES

FACIL APLICACION ESCASA RESISTENCIA A LOS
AGENTES QUIMICOS

BUENA PENETRACION ENILA | POCA EINURA ENILA
MADERA TERMINACION

BUEN PODER MOJANTE SECADO MUY LENTO

AMARILLEAN CON EL TIEMPO

POCA DURACION




SARINLCES ST TETICOS
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rormulados zn vasz a rzsinas alcidicas,
ramoizn llamadas alquidicas o
glicerortdlicas.

Sus caracteristicas v orestacionzs
varidn szgin la cantidad dz aczirz dz la
rzsina vy las diferznizs combinacionzs
quz sz ouzdzen rzalizar con ofrag resinas

difzrznres.



Fdcil aplicacidn y
retocado

Buzna retencion dzl
orillo

Bajo costo

W

Shcado Iem‘or

/
/m‘ arillzan all con ej /
L
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BARNICES
NITROCELULOSICOS

" Se obtienen por disolucion de resinas
nitrocelulosicas en disolvente
apropiados.

® Se emplean paraiel barnizado de
muebles y carpinteria inferior.

" Se emplean para formular fanto
barnices de fondo como de acabado.



BARNICES NITROCELULOSICOS

Ventajas

Inconvenientes

monocomponenies

Escasa resistencia
mecanica Yy, quimica

Larga vida Gl

Nocives par la salud

Rapidosecado

Sensibles a la humedad
ambiente durante la
aplicacion

Fdacilmente retocables

Posibilidad de
amarilleamiento

Fuerte olor




BARNICES DE POLIESTER

® Formulados con tres componentes: un
acelerantie (sales de cobalto) un
catalizador: (peroxido) y: una base.

® |Los; poliestieres no safiurados se
cardactierizan por su alfio residuo secoy
por: dar lugar a peliculas con un alto
espesor Yy dureza superficial.



BARNICES DE POLIESTER

Ventajas

Inconvenientes

Excelente cuerpo

Es necesario una perfecta
preparacion de la mezcla

Optima resistencia

Pocal vida ufil una vez
realizada la mezcla

Excelente firansparencia

Sensible a los cambios
térmicos

Poca emision de C.O.V.

Optimo brillo




BARNICES DE POLTIURETANO

" Son los masiempleados actualmente en
recubrimientos para interior, barnizado de
muebles y carpinteria interior.

" Pueden ser de 1 6/ 2 componentes

® Loside 1 componente reaccionan en presencia de
humedad ambientie.

" | os de 2 componentes|estian formulados con un
catializador( oliisociana’ro; y una base (resinha
alcidica, acrilica, poliester) que mezclan justo antes
de la aplicacion con una proporcion que determina
el fabricante.

" Los catalizadores pueden ser del tipo alifatico (los
mejores pero mas costosos) o aromatico.



BARNICES DE POLTIURETANO

Ventajas

Inconvenientes

Excelente cuerpo

Es necesario una perfecta
preparacion de la mezcla

Optimal resistiencia fisico

guimica

Almacenamiento limitado del
catalizador

Buena adherencia

Reducida vida util de la mezcla

Buena transparencia

Sensible a la humedad durante
la aplicacion

Rapido secado
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SARILCES
rOTOPOLIMERTZAN ITES

Son oarniczs acrilicos o dz polizsizre quz contiznzn un
rotoiniciador quz anadz al Formulado.

€l proczso dz szcado (polimerizacion) s inducido
instantdnzamentz por la 2nzrgia preszntzes zn los
rayos ultravioletas quz son gnviados a la supzrficize
nor ldmparas de mercurio de alta frecuzncia
(80w/cm) para barnices Transparznizs y dz vapor dz
galio para acaoados vigmezntados ( 120 w/cin).

£3T0s barniczs sz aolican instalacionzs zsnzciticas dz
varnizado zn linza, orincioalinentz dz supzeficizs
olanas.

1

!







BARNICES AL AGUA

® Son barnices cuya estructura polimerica
hace posible su solubilizacion o
dispersion en agua.



Mzeanismos dz Formacion dz file
dz una zmulsion sz la conocz vor
coalzgczrcia

=i la 1% fase Todo 2l agua 2std presente 21 2|
rnorrvnro da su aplicacidn sobre las stpzrfic
a arnizar,

cn la 2% fase na dzsaparzcido 2] agua por

2vaporacion y s "z oroducz 2| contacto de las
particulas, lo que creq unas fuerzas capilares
dz gran maer.Jd oroducizndo la union de las
mismas y su intzrdifusion, transformandosz zn
Un sistzma nomoyn/o

o-)(l

cr la 37 fasz sz na producido, finalmentz, la
formacion dz un filin continuol,
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BARNICES AL AGUA

VENTAJAS

INCONVENIENTES

Rapido secado

Levantado del repelo de la madera e
hinchazon de la veta

Elasticidad de la pelicula

Temperatura minima de secado) 10°C

Mantenimiento del brillo

Fenomeno) de bloking

Permeabilidad' all vapor de agua

Precio de venta mas elevado

Facilidad de mantenimiento

Menor transparencia

termoplasticidad

Menor: resistencia quimica

Reduccion de emisiones de C.0.V.

Limpieza de los (tiles con agua

No son inflamables




CONCEPTOS TECNICOS



RESIDUO SECO O SOLIDO

" Es |la parte solida de un barniz que queda
despues de la evaporacion dell disolventie

® Su valor se expresa en 7. sobre el pesoi o

e

" E

volumen del producto eniel envase
residuo seco nosisirve para valorar el

rendimiento.



VISCOSIDAD

" Es la resistencia que opone un liguido al paso
por un orificio

® Se mide con un viscosimefiro tipo copa ford
como) el fiempo  en segundos; due farda en

pasar 100i cc. A través de uniorificio
determinadoi (2,3,4,6, y. 8' mm) a 20°C.

" | a viscosidad de un detfierminado producto se
modifica (rebaja) con la adicion de disolvente.






DILUCION

® |La cantidad de disolvente expresada en
/o Necesaria gue se debe agregar a un
determinado producto para dejarloi con
la viscosidad adecuadaide aplicacion.



PROPORCTON | De CATALTSTS

stz conczoto sz aolica a oroductos quz
2z comezrcializan zn dos componznizs
0o los polur*zranos‘ vicomponzntzs

(1

O W

2 2xXoresa e2n & 2n volumzn o 9230

W
\



POT-LIEE

" Tndica el fiempo de vida datill (fiempo
disponible para la aplicacion) de un
producto bicomponente tras la mezcla
del catalizador con' la base.



DOSIS DE APLICACION

® Tndica en peso o volumen la cantidad de
productio que se recomienda aplicar por
unidad de superficie (g/m? 6 cc/m?



SECADO

" Tiempo necesario para el endurecimiento de la
pelicula de barniz aplicada con una dosis de
100 g/m? a 20°C y. 507 de Hr del aire.

" Seco al polvo. Tiempo necesario para que el polvo
no se quede retfenido en la superficie barnizada

" Seco al tacto. Tiempo necesario para poder
manipularla pieza sil provocar alteraciones en la
superficie.

" Seco para repintar. Tiempo recomendado para
poder aplicar la segunda capa de barniz.




BRILLO

" Es la capacidad que tiene un recubrimiento
para reflejar la luz incidente

" | a unidad de medidaies el gloss, un parametro
que indica 7 la cantidad de luz que se refleja
cuando un rayo, luminosoigolpeasuna superficie
barnizada con un dangulorde 60°

" Mate infenso de 1 a 10 gloss

" Mate de 11 a 30 gloss

" Semimate 36 a 50 gloss

® Satinado 51 a 70 gloss

® Satinado brillante de 71 a 90 gloss
" Brillante mas de 90 gloss



DENSIDAD

" Es el valor obtenido del cociente
peso/volumen

® Nos sirve para poder relacionar estas
dos unidadeside medida



OTROS CONCEPTOS

® Dureza

" Resistencia a la abrasion

® Resistencia a los productios quimicoes
" Elexibilidad

" Resistencia termica

® Permeabilidad al vapor de agua

® Compatibilidad con ofroes barnices

"= color



MENGDES DE ARIEICACION



METODOS Y UTILIES DE
APLICACION

Pincel
Rodillo
Pistola aerografica

Pistolasi de altia presionisin aire. Airless
Pistiolas airmix

Sistema HVLP

Sistema electrostatico

Magquinas de rodillos

Corftina

Lnmersion

Flow coating

Sistemas robotizados




PARAMETROS QUE INFLUYENIEN
LA CALIDAD DEL BARNIZADO

Humedad de la madera

El tipo de madera

La presencia de confaminantes sobre la superficie
Humedad relativa dell aire

Tiemperatura durante la aplicacion 'y el secado
Estado fisico de los productos

Sistema de aplicacion

Presencia de contaminantes en el ambientie

El 7 de disolucion y el tipo de disolventes empleado
El intervalo entre manos de aplicacion

Las mezclas en productos bicomponentes

Estado de conservacion de los aparatos y accesorios de
aplicacion






PINCELADO

"= VENTAJAS

" Facilidad de aplicacion

" Bajo costo

® No necesita mano de obra especializada
® Noison necesarias medidaside seguridad

= TNCOVENIENTES

" Bajos rendimientos



RODILLO

" VENTAJAS
" Facilidad de aplicacion
" Bajo costo
® No  necesita mano de obra especializada
® No son necesarias mediadas de seguridad

" TINCONVENIENTES

" Bajos rendimientos aungue algo mayor que
el pincelado






CABINA DE CORTINA DE AGUA







PISTOLA AEROGRAFICA
GRAVEDAD

Presion de uso de 2’8 a 3’5 bar

El deposito de producto esta situado en
parte superior y desciende por
gravedad. En el cuerpo de la pistola se
mezcla con el aire procedente del e
compresor y sale de forma pulverizade
por la boguilla.

Empleado para productos de medida c
baja viscosidad

Presentan la ventaja de aprovechar al
maximo el producto y el inconveniente
de que el recipiente limita el campo
visual del aplicador



PISTOLA AEROGRAFICA DE
SUCCION

" El| deposito de producto esta
sifiuado en la parte inferior y
asciende por succion

® Empleado para productoside
baja viscosidad

® En ocasiones!laialimentacion se
realiza coniuna bomba de
membrana de baja presion
independientie de la pistola lo
que permite una mejor visiony
un mayor rendimiento en el
trabajo



CALDERTN

" Depositio presurizado que suministra a la
pistola el producto para el barnizado



SISTEMAS AIRLES

Sistema por el cual el barniz sale a presion por la boquilla
de una pistola por la propia presion que ejerce la bomba 'y
no por el arrastre de un chorro de aire a presion como en
el sistema aerografico.

Se emplea para la aplicacion de productos de alta
viscosidad

Ventajas sobre el sistema aerografico
Mayor: aprovechamiento del producto
Menor contaminacion

Elevado rendimiento de frabajo
Mayor limpieza

Ahorro de disolvente.

No es necesario diluir los productos pudiéndose aplicar
con alta viscosidad

Mejor adherencias del producto al soporte

Se evitan la formacion de remolinos de aire en las
esquinas y perfiles de molduras



APLICACIONIATRLESS EN
ANGULOS

" CON EL SISTEMA CONVENCIAONAL
SE PRODUCEN REMOLINOS Y
TURBULENCIAS EN LOS ANGULOS
POR EL ATRE QUE SALE DE LA
BOQUILLAS,

" ENEL SISTEMA AIRLESS ESTO NO
SUCEDE












ATRMNT L

ES Una variante del sisterna anterior an
clonde a la salida de la pistola (@n |2)

oocquilla) se incorpora una corriente de aire a
oresion que mejora la pulverizacion del
orocucto.
Ventajas soore el sisterna airless
Mejor distribucidn del producto
Posipilidad ce trapajar con preasionas mas Yajas
Mayor eficiencia de transferencia de producto
Posioilidad de variar el angulo de pulverizacdo v el ancho

del chorro al modificar la presidn de aire, sin tener que
carnoiar de poquilla

Espesores mas uniforrrnes



STSTeMA HPLY

Las pistolas "HYLPZ" (Flign Yolumz Low
Press) utilizan para ajormizar 2l aroducto
un alto volumzn dz airz a baja vresion

(0'7 bar)

Ventajas sobre 2l sistema azrografico
Rzducz 2| renotz dzl barniz sobrz al nizza
Pzduce la nzblina dz oulvzrizacion
Mzjora la tTranstzrzncia dzl barniz
Auimznta rendimiznios
Rzducz cogizs v rzsiduos
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Cantidad dz oroducto zn 7% quz sz dzoosita
soorz la nizza dzl total dz vroducto zmolzado

Pistola azrogrdfica 307%-457

Pistola airless 395%-50%

Pistola airmix 497%-607%

Pistola airless zlzcirostartica 50%-65%
Pistola airmix 2lectrosidarica 607%-757%
Tnm 2rsion 93%-977%

Folw foq"ring 907-957

)r" J QOJ/J 9/9



MeZCLADORA DOS
COMPOI el ITES

Son 2quinos vara la aplicacion de
nroductos nicomoonznizs como 23 2l
caso dz los poliuretanos dotados dz un
sistema de alimentacion indepzndiente
quz posioilita la mzzcla dz productos en
la salida dz la nistola



SISTEMAS MECANIZADOS



ROBOI DE BARNIZADO

" Se emplean en fabricas en
donde se barnizan piezas en
serie. El sistema consta de
Una cablina cerrada en donde
estan instalados unos
cabezales de pulverizacion
montados sobre brazos
articuladoes que se desplazan
sobre la superficie de la pieza
a barnizar. LLos elementos se
desplazan sobre una
plataforma desde la entrada
en la cabina hasta la salida al
horno de secado



ROBOT DE BARNIZADO

® Ventajas

Aplicacion automatica sin necesidad de un operador.
Gran capacidad de firabajo.
Muy: buena eficiencia en lai fransferencia de producto.
Mantenimientio de una calidad/ constante.




MAQUINAS DE PULVERIZACION
ENICONTIINUO



SARNIZADORA DE CORTINA

cl narniz sz dzoosita 2n al nizza g
oarnizar vor gravedad dzoido a la caida
cdz una fina capa dz producto dzsdz 2|
caozzal alimentador



En 2572 sistzma dz barnizado r
continuo las pizzas van pasando, bajo A

unos rodillos imprzgnados zn producto / \




O

TPEA DE BARN TZADO DE
VENTANAS

inza azrza cdz doolz carril
|

L
rlow coaring

Recinrocadorzs y 2quinos dz
nulverizacion zlectrostdtica
Pantallas de « r)ar"/d Fria para
rzcupzracion dz barniz
Tinzl dz szcado






* RECIPROCADORES Y EQUIPOS DE
PULVERIZACION ELECTROSTATICA



" PANTALLAS DE PARED FRIA PARA
RECUPERACION DE BARNIZ






AUTOCLAVE

. /

f :




CAMARAS DE SECADO




SECADO AIRE CALIENTE




CANIAIRA D

I—I
ﬁ

—




LINEA DE SECADO U.V.




SECADO LAMPARAS
INFRARROJO



HORNO SECADO. DE
VENTANAS




FLOW COATING

" El sistema consta de una camara
panelada latieralmente sobre la que van
montadas en el intierior unas toberas de
pulverizacion a baja presion.

" [Losielementos a barnizar pasan colgados

de ganchos arrastradoes por una cadena
transportadora



" En el lijado de barnices al agua formulados
con resinas termopldsticas, es recomendable
no ejercer mucha presion sobre la lijadora,
no utilizar abrasivos desgastado y lijar a
velocidades reducidas para no reblandecer la
capa de barniz, ya gue esto podria embotar
los|abrasives y producir uniaplastamienio de
los| fiejidos lenosos.

" En maquinas automaticas se emplean rodillos
duros con una velocidad de corte de 20 a 25
m/seg. Y una velocidad de avance de 5 a 6
m/seq.
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