LA FABRICACION

DE MUEBLES DE MADERA

Por: Marco Antonio Gonzalez Alvarez y Ricardo Veélez Muroz

1. Proceso
de fabricacién

Los productos de la industria del
mueble representan ei grado mas ele-
vado de refinamiento con relaciéon a
los de otras industrias de elabora-
cion secundaria de la madera. La ca-
racteristica esencial de los muebles es
que su aspecto afecta de modo decisivo
a sus posibilidades de competir en el
mercado. En ias condiciones climaticas
de Europa septentrional, la demanda
de muebles tiene un caracter estacio-
nal. Ademas, las ventas de muebles se
ven considerablemente afectadas por la
moda, lo que significa que la vida de un
disefio suele ser muy breve. La fabrica-
cién de muebles rara vez llega a tener
el carécter de verdadera produccién en
masa, pues los consumidores desean
que sus hogares tengan cierta persona-
lidad propia. De esto da idea el gran
numero de especies de madera que se
utilizan para fabricar chapas 0 compo-
nentes macizos. En muchos casos, son
barnizados de color natural, o se les da
diferentes tonatidades. En {a actuali-
dad, los muebles pintados en colo-
res vivos gozan también de gran popu-
laridad y estan muy de moda.

El mayor problema de produccidn
con que tropieza la mayoria de las fa-
bricas de muebles es, sin embargo,
la gran diversidad de articulos. En mu-
chos casos, las diferentes clases de
piezas que pasan por las distintas fases
del mecanizado pueden llegar a ser de
muchos cientos o incluso miles.

Una solucidn a este problema es la
especializacion, lo que significa limitar
el programa de produccidn en uno u
otro sentido. La base de especializa-
cién puede constituirla, por ejemplo:

— La clase de producto (por ejem-
plo, una fabrica puede especializarse
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Cuadro 2.—Capacidades medias de algunas

formacion de la madera

Mdquinas

maquinas basicas de trans-

Capacidad
(m?*anuales)

Sierratronzadora ...........oooii i
Sierra canteadora, alimentacién por ca-

AeNa .t e
Cepilladora de superficies ................
Regruesadora ............cooooiiiinnnnns
Moldurera por las cuatrocaras ...........
Sierracircular de una hoja ................
Sierrade dobte hoja ...............oonais
Sierrade cinta .............
TUDT o
Ranuradora ..........oooieiiiien
Escopleadora acincel ......................
Lijadora de banda estrecha ...............

Estas cifras rigen para la produccién normal cuando se fabrican diversos ti-
pos a base de madera maciza.
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en la fabricacion de sillas exclusiva-
mente).

— Un grupo de productos y el uso fi-
nal de los mismos (hogar, oficina,
etc.).

— La materia prima y la construc-
cién {madera maciza, tableros de par-
ticulas, etc.).

— E! método de fabricacién
quinas o técnicas especiales).

Otro método muy practico consiste
en servirse de subcontratistas para ob-
tener aquellas piezas que no interese
fabricar directamente. En este caso,
las fabricas de muebles se limitan a
realizar operaciones de montaje.

(ma-

Casi sin excepcién, l0s muebles se
producen en serie. El numero de ar-
ticulos fabricados al mismo tiempo sue-

le variar de unos centenares a unos
miles, segun la clase de producto. La
produccién de muebies en serie se
caracteriza por 10 siguiente:

— Entre las diferentes fases de fa-
bricacidn se precisan zonas de almace-
namiento, fig. 1.

— Los costos de transporte repre-
sentan una parte importante de jos cos-
tos de produccién.

— Por o general, los componentes
se transportan en paietas mediante ca-
rretillas elevadoras hidraulicas acciona-
das a mano. Este método de transporte
es mas flexible para la produccién en
serie.

— Las transportadoras de cinta o de
otros tipos sélo pueden utilizarse en
un grado limitado (montaje, acabado de

superficies) a causa de la gran varie-
dad de articulos que normalmente se
producen,

En principio, la fabricacién de mue-
bles como proceso continuo es perfec-
tamente posible. De acuerdo con este
modo de produccién, la fabricacién se
efectia en una linea de produccién fi-
ja sin zonas de aimacenamiento. Esto
no obstante, requeriria una gran ex-
pansidn del mercado. De todas mane-
ras, en los ultimos afios ha podido ob-
servarse una clara tendencia hacia un
mayor empleo de lineas de maquinas y
de automatizacién de la produccién.
1.1.  Precisién

La precisiéon de las magquinas de
transformacién de ia madera es, como



LA FABRICACION

maximo, de = 0,05 m.m. cuando los
cojinetes son nuevos. En la practica, la
precision rea! de las piezas de trabajo
es de = 0,1 a 0,03 m.m., habida
cuenta de los cambios que origina en
las dimensiones la variacion del conte-
nido de humedad durante el proceso de
fabricacion.

Las ventajas de una gran precisién
son |as siguientes:

— Las piezas de productos pertene-
cientes a distintas series son inter-
cambiables.

— Durante el montaje, puede efec-
tuarse un ajuste suave de las piezas sin
necesidad de ajustes manuales.

— Las juntas son fuertes y faciles de
ensamblar.

— Es posible la fabricacién en gran-
des series.

Para lograr una gran precisién, se
adoptan las siguientes medidas:

— Se lleva a cabo regularmente el
mantenimiento de las maquinas de
acuerdo con las instrucciones corres-
pondientes.

— En todo momento se utilizan pla-
nos de trabajo dimensionados. Los va-
lores numéricos indican ta dimensién
nominal que ha de obtenerse.

— Se emplean calibres y plantillas

Componente de madera maciza

L Apilado

SCCﬂdO

Tronzado
Corte al hilo

Aserrado con sierra

de cinta

Moldurado por

Cepillado regruesado cuatro caras

L

Recortado

Cajeado
Taladrado
Espigado
Moldurado
Fresado mediante
copiadora

Lijado

Figura 111
. Colocacién de un
S dispositivo de avance

automatico
para una cepilladora

=
mf\_///"'/l_./__z’/u/r

Avance

para controtar las dimensiones durante
el mecanijzado.

— Siempre que resulte posible, se
utilizan montajes de trabajo en las ope-
raciones de mecanizado y de ensamble.

1.2. Mecanizado

de las piezas

Aunque depcrae del tipo de mueble,
el orden normal de {as fases de mecani-
zado de las diferentes piezas es el si-
guiente:

En las operaciones de mecanizado
debe prestarse especial atencién a los
siguientes puntos

— Siempre que sea posible, el meca-
nizado debe realizarse por medio de
un avance pasante continuo. Esto ha
de tenerse en cuenta en la fase de di-
sefio.

— Deben utilizarse dispositivos pro-
tectores.

— Es imprescindible un sistema de
extraccién de virutas y de polvo.

— Es conveniente emplear herra-
mientas con punta de carburo de
tungsteno, sobre todo al mecanizar ta-
bleros de particulas y maderas muy du-
ras. El buen mantenimiento de las he-
rramientas tiene capital importancia.

— La correcta eleccidon de la veloci-
dad de avance influye notablemente en
la calidad del acabado.

— Los dispositivos de avance auto-
matico, figura HiI, aumentan la capa-
cidad de la maquina, la calidad del aca-
bado y la seguridad.

— Las maquinas con muchos cabe-
zales portapiezas (tales como moldura-
doras a cuatro caras y espigadoras do-
bles) resultan ventajosas cuando se tra-
baja a base de grandes series. En la
produccién en pequeda escala, los

Componente de panel

Almacenamiento de tableros
de particulas

J

Despiezado de tableros
de particulas

Almacena-
miento de
chapas

N

Manutencidn
de chapas

Chapado

Recortado

Chapado de cantos

Cajeado
Taladrado
Espigado
Moldurado
Fresado mediante
copiadora

Lijado




costos de preparacion del trabajo son
demasiado elevados.

A continuacién se tratan brevemente
algunas de las fases de mecanizado
mas importantes y sus caracteristicas
especiales.

Corte transversal y corte al hilo

El corte transversal o tronzado sue-
le efectuarse con una maquina dotada
de una sierra circular que actua en sen-
tido horizontal. La madera que ha de
cortarse puede cargarse en un vagoén
que puede elevarse neumatica o hi-
draulicamente. Et operario debe poseer
gran pericia, a fin de lograr que sélo
se produzcan pequefas pérdidas de
material ( normaimente, de un 5 a
un 20%). Et margen de corte varia en-
tre 10 y 50 mm, segun la longitud de
las piezas.

Para el corte al hilo, el material sue-
le transportarse en paletas. Por o ge-
neral, la sierra de cortar al hilo efectua
los cortes desde arriba, y esta dotada
de una cadena dotada de avance y de
una transportadora de cinta de regresc.
El tronzado y el corte al hilo se efectuan
de acuerdo con una lista de piezas;
también pueden indicarse en la misma
lista otras materias necesarias.

Aserradc mediante sierra de cinta

El aserrado mediante sierra de cinta
es necesario para fabricar todas las
piezas curvadas, tales como piezas de
sillas. El aserrado se efectia a lo largo
de una linea trazada con una planti-
lla, o bien con un montaje de trabajo.

Cepillado, regruesado y moldurade

Las piezas tronzadas y las cortadas al
hilo suelen mecanizarse grimerc en una
cepilladora y tuego en una regruesado-
ra. Al salir de estas fases, las piezas
tienen una seccion transversal rectan-
guiar. A la cepilladora puede dotarsele
de un dispositivo de avance automati-
€O, que se instala en el lado posterior
de la mesa, fig. .

Para mecanizar perfiles mas compli-
cados resulta eficaz una magquina mol-
durera, siempre que ia escala de pro-
duccion sea considerable.

Recorte de las piezas para reducirlas a
sus dimensiones finales

En las fabricas de muebles, la ope-
racién de recorte se realiza con una de
las siguientes maquinas: un banco de
sierra circular de una sofa hoja (a me-
nudo con mesa corredera), una sierra
de recortar de una sola hoja, una sierra
de recortar doble, o una espigadcra
doble.

En la produccién en pequefia y me-
diana escala, resultan muy eficaces y
tienen muchas aplicaciones !as sierras
de recortar dobles, si estan provistas de
hojas inclinables. Estas maquinas son
especialmente adecuadas para recor-
tar tableros. Las espigadoras dobles
son dtiles para recortar las piezas y
para muchas otras fases del mecaniza-
do, como el espigado y el moldurado.

Elaboracidn de cajas y taladros

Las cajas necesarias para el ensam-
bie de muebies, pueden efectuarse con
escopleadoras de formdn hueco, de
cadena, de util para cajas redondea-
das, de util oscilante, o con tafadrado-
ras para agujeros de clavijas, fig. tV.

Las escopleadoras de formdn hue-
co son las que tradicionalmente se em-
plean nara hacer agujeros. Estas ma-
quinas son de avance manual, y por lo
tanto de bajo rendimiento, no resul-
tando por ello adecuadas para la mo-
derna produccion.

Las escopleadoras de cadena se em-
plean principalmente en la industria de
la ebanisteria para efectuar cajas pro-
fundas. Las maquinas para cajas re-
dondeadas hacen perforaciones con
extremos redondeados, por cuya razon
las esnigas deben mecanizarse en una
maquina especial, a fin de darles la for-
ma correspandiente. A este se debe
el que el empleo de este tipo de esco-
pleadora no esté muy difundido.

Al igual que las escopleadoras de
formon hueco, las de atil oscilante
practican agujeros rectangutares. Com-
binando varias de estas maquinas,
puede lograrse una gran capacidad.

En la fabricacion de muebles, la
ensambiadora con falsa espiga es uno

de los métodos de ensamble mas im-
portantes en la actualidad. El mecani-
zado suele realizarse con taladradoras
de husitios multiples, con un paso nor-
malizado que por lo general es de
32 mm. Para taladrar piezas estrechas
de sillas, cajones, etc.. se emplean
cabezaies especiales con puntas de hu-
sitlos fijas 0 ajustables.

Espigado

Para mecanizar empalmes, tableros
machiembrados y ensambladuras de
espigainvisible, puede emplearse cual-
quiera de las siguientes maquinas: una
moldurera de husillo vertical dotada de
un dispositivo especial, una espigadora
simple o una espigadora dobie. las
espigadoras estan provistas de varios
cabezales portaherramientas, y tam-
bién recortan siempre a lo largo la
pieza que ha de mecanizarse con ayuda
de hojas circulares.

Son muchos los modelos disponi-
bles de espigadoras dobles. Ademas de
los cabezales horizontales y verticales,
existen ranuradoras que practican ra-
nuras en la pieza a medida que ésta va
pasando por la maquina. Este puede
programarse para efectuar diversos
calados y otras complicadas operacio-
nes de mecanizado.

Fresado mediante tupi

La fresadora de husillo vertical o
tupi es una de las maquinas con mas
aplicaciones en la industria del mueble.
Su empleo es muy comdn para ranuras
y rebajos, palos redondos y perfiles
mas compiicados, espigas y barbillas,
y moldurado con plantilia. Si se utiliza
un dispositivo de avance, se puede au-
mentar sensiblemente su capacidad,
mejorar la calidad del acabado y dis-
minuir el riesgo de accidentes.

Lijado

El lijado constituye la ultima fase
de trabajo antes del ensamble o del
acabado de las superficies. La calidad
de este acabado depende mucho de la
del lijado. En la actualidad, las lijado-
ras mas importantes son: lijadoras de
cinta estrecha vertical u horizontai,
lijadoras de cinta anchay lijadoras para

Figura IV

A - formdn hueco

B - cadena

C - uril para cadenas oblongas

D - util oscilante
E - taladro para clavija
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usos especiales, como las utilizadas
para perfiles y superficies curvas.

Las lijadoras de cinta estrecha ver-
tical se emplean especialmente en el
lijado de cantos y costados de cajones
ya ensamblados. Las maquinas de cinta
horizontal se usan orincipalmente para
lijar tableros chapados. El tipo mas mo-
derno de lijadora es el de cinta ancha,
que se ha impuesto con rapidez en la
industria del mueble por sus multi-
ples aplicaciones y por la buena ca-
lidad de! acabado que permite obte-
ner. Esta maquina es apropiada tanto
para piezas macizas como para table-
ros chapados.

De los abrasivos utilizados en las
cintas lijadoras, el 6xido de aluminio es
el mas apropiado para lijar maderas du-
ras. En el lijado de maderas blandas se
emplean cintas de estructura abierta de
material abrasivo. El soporte es de
papel o de tela (para lijado intenso).

Para conseguir un buen lijado se re-
quieren por ic menos dos fases, pero a
veces es necesario una tercera. El gro-
sor del grano suele ser el siguiente:

N.° del
grano
Primer lijado . . . 50a 70
Segundo lijado .. ...... 80 a 100
Tercer lijado . . . . .. ... 120 a 140

Existe un considerable peligro de li-
jar excesivamente los tableros de cha-
pas finas (chapas de grueso menor de
0,7 mm); por tanto, en este caso debe
evitarse el empleo de granos de los nu-
meros 50 a 70.

Chapado

El chapado de superficies de mue-
bles suele realizarse con chapas for-
madas por piezas que se unen median-
te cinta de papel encolada, o por medio
de una maquina juntadora de hilo en
zig-zag. La cinta debe lijarse totalmen-
te después del chapado, pero el hilo
de plastico utilizado en la maquina zig-
zag se derrite, quedando debajo de la
chapa.

Se utiliza cola de urea, y el prensado
se efectia en caliente (100° a 120° C)
con una prensa hidraulica de platos
multiples.

Armado

Antes, el armado se efectuaba siem-
pre inmediatamente después del meca-
nizado. Sin embargo, o corriente hoy
dia es tratar de terminar el acabado de
las superficies, siempre que sea posi-
bie, con anterioridad al montaje. A

este respecto, resulta util el empleo de
la maquina barnizadora de cortina. E!
montaje consta de dos fases principa-
les: una preliminar, en la que se ar-
man elementos menores (cajones,
marcos, bases, etc.), y otra final en la
que los armarios, aparadores, etc., se
arman a base de piezas procedentes de
la primera fase. El adhesivo comun-
mente utilizado en los trabajos de en-
samble es la cola de acetato de polivi-
nilo, producto resistente y que fragua
con rapidez.

Las herramientas y el equipo mas
importantes para la operacién de mon-
taje son los siguientes:

Extendedores de cola (recipiente fle-
xible de plastico blando o bomba ma-
nualj.

Magqguinas de encajar clavijas.

Pistolas grapadoras.

Destorniliadores mecanicos.

Prensas de armar para marcos y pren-
sas para carcasas.

Como se ha indicado, en el montaje
debera evitarse el ajuste manual.

Debido a fas limitaciones impuestas
por el espacio de almacenamiento, las
series de ensamble no pueden ser, por
lo general, tan grandes como las de me-
canizado. Por esta razén, el montaje se
realiza en lotes menores, de acuerdo
con los pedidos recibides. Sin embargo,
se pueden almacenar ios productos o
piezas ya mecanizados incluso en el
casc de series de produccidn muy gran-
des. Para mejorar ia capacidad compe-
titiva de la fabrica, puede intentarse
acortar de esta forma los plazos de en-
trega.

2. Acabados

2.1. Aplicacion de barnices poli-
uretanos

2.1.1. Generalidades

Los barnices poliuretanos tienen ex-
celente resistencia a ios distintos agen-
tes tanto fisica como quimica. No pre-
senta riesgo de cuarteado y conservan
su elasticidad con gl tiempo, son los
barnices que se emplean en los mue-
bles de cocina. Cuando se comenzaron
a utilizar, los primeros productos eran
de secado lento ya que su endureci-
miento procedia de una reaccién entre
sus componentes que precisaba de
2 a 3 semanas para completarse. Ac-
tuafmente se fes aflade un acelerador
que permite resoiver este problema.

Los poliuretanos de dos ccmponentes
son los mas frecuentes en el mercado.
Es precisc para aplicarlos mezclar el
barniz propiamente dicho con ei reac-

tivo y el diluyente. Las proporciones
dan una velocidad de polimerizacién en
funcién de la temperatura de secado,
por lo que puede acelerarse mediante
un secadero.

Los poliuretanos de un componente
son prepolimeros con eievado conteni-
do de isocianato, que reaccionan con

lahumedad de lamadera y del aire des-

pués de su aplicacién. Su secado es
bastante largo, de 4 a 5 horas, 1o que li-
mita suempleo industrial.

En los poliuretanos de dos compo-
nentes la eleccion del reactivo debe ha-
cerse segun las recomendaciones del
fabricante. El reactivo determina la
velocidad de secado y la vida de la mez-
cla. Los reactivos pueden clasificarse
como sigue:

— lento: muy caro, no amarillea, pa-
ra casos especiales como el lacado;

— normal: secado en 6 a 12 horas;
vida de fa mezcia 24 horas a temperatu-
raambiente.

— semirapido: secado en 4 a 8 ho-
ras; vida de la mezcla 12 horas;

— rapido: secado en menos de 2 ho-
ras; vida de la mezcla 2 a 5 horas.

Los reactivos rapidos dan capas de
barniz mas duras y fragiles que los
normaies. La adherencia también pue-
de ser menor, aunque al cabo de una
semana es excelente.

2.1.2.
2.1.21.

— Temperatura: No deberia salir
de los limites de 15a 25 ° C. El ideal es
18 a 22 °C. Si es muy baja, tarda més
en secar, si es muy alta se pueden for-
mar burbujas e incluso endurecer den-
tro de la maquina de aplicacién, blo-
queandola.

— Humedad ambiente: a 20 °C, ia
humedad no debe rebasar et 80%.

— Ventilacién: Se deben evitar las
corrientes de aire.

Aplicacion
Condiciones def tatler

2.1.2.2. E!soporte del barniz

E! soporte que se barniza tiene dos
condiciones que deben considerarse,
la naturaleza de la chapa y la hume-
dad superficial.

Algunas maderas retrasan el secado
y otras lo aceleran como en ei caso de
la teca, especie oleosa, y del palisan-
dro, especie resinosa. Por ejemplo,
con la misma cantidad de producto, el
palisandro tarda una hora en secar; dos
horas el makoré y 3 horas la teca.

La humedad superficial origina mu-
chos defectos, burbujas, poros blancos,
etc. Sin embargo, parece que una hu-



medad superior al 12% no perturba la
adherencia y favorece el secado.

2.1.2.3.

Varias capas delgadas secan mejor y
en menos tiempo que la misma canti-
dad de barniz aplicada de una vez.
Los tiempos de secado no son propor-
cionales a la cantidad aplicada. Por
ejemplo, 120 gr/m? secan en dos horas
y 240 gr/m? secan en 5 a 6 horas.
Para obtener un acabado con poros |le-
nos se aplican tres capas de 150 gr/m?
con 3/4 de hora de intervalo. El secado
durade 12a 15 horas.

2.1.2.4.

— Pistola neumatica con depdsito:
Requiere viscosidad del producto de
20 a 30 s. (copa Ford del 4). La vida de
la mezcla puede bajar hasta 20 minu-
tos. Seca muy deprisa y se puede lijar
media hora después, si es preciso.

— Pistola neumatica con depésito a
presion y pistola sin aire (airless): Vis-
cosidad de 20 a 30 s. (copa Ford del 4).
La vida de ta mezcla de 2 a 3 horas. Se
pueden emplear reactivos rapidos. Li-
jado posible a la hora; apilado a las 2
horas. No se puede conservar el pro-
ducto de un dia para otro.

-— Barnizadora de cortina: Viscosi-
dad 30 s. al principio, que puede ele-
varse hasta 1 minuto durante el funcio-
namiento. Vida de la mezcla de 6 a 8
horas como minimo. Conservacién de
24 a 48 horas en un congelador. Se pue-
de lijar de 3 a 4 horas después de apli-
cary apilar alas 5 horas.

Forma de aplicacién

Equipo de aplicacién

— Barnizadora de rodiflos: Visco-
sidad inicial de 40 s. a 1 minuto que se
eleva después hasta 2 minutos. La ali-
mentacién de la maquina debe ser por
el centro, escurriendo el exceso por ios
extremos. La vida de la mezcla debe ser
de 6 a 8 horas. Se puede luar a las
2 horas.

— Pistola electrostatica: Viscosidad
de 20 a 30 s. Vida de la mezcla de 2 a
3 horas. Secado de 1 a 2 horas como mi-
nimo. No se puede conservar el produc-
to de un dia para otro. Los tiempos de
secado indicados son para barnices
mates. Los barnices brillantes preci-
san un secado mas largo.

2.1.2.5. Secado acelerado

Los poliuretanos son dificiles de se-
car en tunel de aire caliente y soportan
mal los infrarrojos. Los poliuretanos
son termoendurecibles, pero tienen
propiedades termoplaticas durante
gran parte de la polimerizacién. Du-
rante el secado, el aire que esta en los
poros de la madera se dilata y trata de
salir a través de ia capa de barniz.
Si llega a la superficie forma una bur-
buja que estalla, produciendo un de-
fecto. Para impedir esa migracién del
aire hay que conseguir el «fraguado»
del barniz lo mas rapido posible, em-
pleando reactivos rapidos y acelerado-
res.

2.1.2.6. Cadenas de barnizado

Las lineas mas usadas son:
— el barnizado con secado sobre ca-

Viscosidad
S. Ford {4+ mm) /

230+ B T v

o 1 7 3 . 5

"¢ Tloras

Evolucion de la viscosidad con el tiempo

rros o procedimiento discontinuo;
— el barnizado con secado en mar-
cha o procedimiento en continuo.

En el primer procedimiento habra
detenciones de los carros para secar de
1 a 2 horas. Una curva tipo de un tu-
nel de secado en discontinuo puede ser
asi:

— 20 min. ventilacién al aire am-
biente;

— 20 min.
30-60 °C;

— 20 min. enfriamiento.

Se recomienda el precalentado de
la madera con infrarrojos para acor-
tar los tiempos citados.

ventilacién con aire a

En el procedimiento en continuo no
se dispone mas que de 20 minutos
para el secado, o que es suficiente
para la capa de fondo, pero no para ia
de acabado. La curva seria:

— 4 minutos ventilacién al aire am-
biente;

Miquina de
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— 12 minutos ventilacién con aire a
30-70 °C;

— 30 segundos en infrarrojos;

— 4 minutos de enfriamiento.

La temperatura debe subirse poco a
poco y los infrarrojos deben estar al
final del tanel.

l.a cantidad de productos no debe ex-
ceder 80 gr/m? en 5 minutos.

2.2. Aplicacién de barnices ce-
lulésicos y aminoplasticos

2.2.1. Generalidades

Los barnices celul6sicos son de los
mas antiguos utilizados en la industria
del mueble. Se emplean para acabados
brillantes, satinados o mates, con poro
abierto. Los acabados pulidos se em-
plean en muebles de calidad que re-
quieren una presentacion muy cuidada.

Sus cualidades mecanicas y de resis-
tencia a productos quimicos no permi-
ten utilizarlos para toda clase de mue-
bles. Por ejemplo, no son aplicables a
muebles de cocina o de oficina.

La nitrocelulosa es el elemento ba-
sico de estos barnices y por su compati-

bilidad con otros productos permite
producir barnices mixtos con los poli-
uretanos o los aminoplasticos.

Los barnices aminopiasticos tienen
en cambio gran dureza, aunque me-
nor etasticidad. Cubren muy bien la
superficie, tienen gran resistencia al
rayado, buena adherencia, transparen-
cia, no se amarillean, aguantan bien
las oscilaciones térmicas. Se aplican
con la barnizadora de rodillos, la de
cortina o a pistola, produciendo super-
ficies briltantes, satinadas o mates, con
poro abierto o cerrado. Sus tiempos de
secado son mas largos que los de los
barnices celulésicos, requiriendo tem-
peraturas de 70a 85 °C.

Cuando se calcula una cadena de
acabado se debe considerar que:

— los barnices celuldsicos son de se-
cado rapido, en circuito corto, instala-
cién econdmica, precio del producto
moderado, propiedades mecanicas vy
quimicas medianas;

— ios barnices aminoplasticos son
de secado mas largo, en circuito tam-
bién largo, instalacién mas cara, pre-

cio del producto mas aito, propiedades
mecdnicas y quimicas muy superiores.

2.2.2. Organizacién de una cadena
de acabado

2.2.2.1. Muebles no desmontables,
de superficies planas o con molduras
adosadas tales como muebles de coci-
na, muebles de oficina, cajas de te-
levisién, elementos.

El ciclo operativo para un acabado
con poro abierto es:

1. Control

2. Terlido

3. Secado del tinte

4. Aplicacion de la capa de barniz de

fondo

Secado

Lijado de la capa de barniz de fon-

do

7. Aplicacién de la capa de barniz de
acabado

8. Secado

oo

Elcicto operativo para la preparacion
de los cantas, fig. 1, es:

1. Llegada al taller de los panetes

Fig. 1

Secadero

Cabina de Cortina

de agua
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|
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Linea de barnizado
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en pilas sobre camino de rodillos
libres. :

2. Colocacién de las pllas de paneles
en la cabina sobre mesa giratoria
de rodillos libres; aplicacién del
tinte sobre los cantos con pistola.

3. Salida a través de camino de rodi-
Ifos mecanizados.

4. Secado en tunel de aire impulsado.

5. Entrada en cabina para aplica-
cién del barniz de fondo sobre los
cantos.

6. Regreso al tunel para secado.

7. Salida hacia el circuito de aplica-
cion de barnices sobre elementos
planos.

8. Lijadode lacapade fondo.

Las operaciones de aplicacién de
productos se hacen todas en mesa gi-
ratoria colocada en la cabina.

El circuito para preparacién de las
caras de los paneles, fig. 2, es:

Lijado eventual de las caras.
Desempolvado.

Teflido en maquina de rodillos.
Secado del tinte en tunel de in-
frarrojos. Potencia eléctrica de

Fr03-Pa T

1.500 a 1.800 w/m?2, Temperatura
en la superficie de los paneles:
60 °C. Duracién: 60 a 90 segun-
dos.

5. Aplicacién por las dos caras en
barnizadora de rodillos con 30 a
40 gr/m?* de barniz de fondo.

6. Secado en tinel de aire caliente
impulsado (primero).

7. Aplicacién por las dos caras en
barnizadora de rodillos de una se-
gunda capa de barniz de fondo.

8. Secado en tunel de aire caliente
impulisado (segundo).

9. Lijado.

10. Apilado de los paneles.

Si se emplea un buen barniz de fondo
se pueden conseguir en las superficies
interiores de los muebles un acabado
muy conveniente que evita tener que
acabarlos a pistola después del mon-
taje.

El ciclo operativo para la capa de aca-
bado, figura 3, es:

1. Control de los muebies montados,
con repaso de las aristas y desempol-
vado.

2. Colocacién en camino de rodillos
mecanizados.

3. Entrada en la cabina sobre mesa
giratoria de rodillos libres para
aplicacién de la capa de acabado.

4. Secado en tunel de aire caliente im-
pulsado.

2.2.2.2. Muebles de estilo, rusti-
cos, etc., no desmontables.

El ciclo operativo del acabado es:

Control

Teftido

Secado del tinte

Lijado eventual y repaso de aris-
tas, molduras, etc.

Aplicacién de una capa de barniz
de fondo

Secado del barniz de fondo

Lijado del barniz de fondo
Aplicacion de la capa de barniz de
acabado

9. Secado del barniz de acabado

La principal dificultad en este ciclo
consiste en equilibrar los tiempos de
las distintas fases y consequir una bue-
na sincronizacion al tratar cada uno de

S ey Bt fosen

® N

Lijado
/

Secado

Fig. 2

1
Barnizado

Barnizado

et

Secado lj)

Circuito de barnizado de fondo

los elementos que componen el mueble
que pasa por cada puesto de trabajo.

E! acabado se puede organizar en
discontinuo:

1. Control y colocacién de las uni-
dades de muebles sobre caminos
de rodillos.

2. Entrada en cabina sobre mesa gi-
ratoria para aplicacién del tinte.

3. Salida sobre rodillos mecani-
zados y entrada en tunel de aire
caliente impulsado para secado
del tinte.

4. Llegada sobre mesa giratoria al
puesto de repasado de aristas,
molduras, montaje de acceso-
rios, etc.

5. Salida sobre rodiilos mecanizados
con desempolvado en tunel por
chorros dirigidos de aire y aspi-
racion.

6. Entrada en cabina sobre mesa
giratoria para aplicacién de la ca-
pa de barniz de fondo.

7. Secado en tunel de aire impul-
sado.

8. Llegada sobre mesa giratoria al
puesto de lijado del barniz de

fondo mediante lijadora manual.
9. Desempolvado automatico.

10. Entrada en cabina sobre mesa gi-
ratoria- para aplicacién del bar-
niz de acabado.

11. Secado en tunel de aire impul-
sado.

12. Descargay almacenamiento.

El puesto de trabajo n.° 8 puede
equipararse con mesas de rodillos li-
bres de desplazamiento lateral, para
repartir los muebles en dos lineas pa-
ralelas. Este procedimiento se utiliza
para el reciclaje de las piezas que nece-
sitan acabado por dos caras.

Los elementos de los muebles se
deben colocar sobre soportes ligeros, a
la altura de trabajo para reducir los
movimientos necesarios.

2.2.2.3. Mueblies desmontables en
elementos planos

Su acabado se puede organizar en
cadenas con muchas variantes, tanto
con transporte mecanizado como no
mecanizaao. En el primer caso se uti-
lizan carros de pisos con tracciéon a

nivel del suelo; en el segundo caso se
emplean carros de pisos sobre mesas
de rodillos libres. La cadena mecaniza-
da permite organizar circuitos en bu-
cle con radios muy reducidos, agrupar
lacarga y descarga de los elementos en
un solo puesto y reciclar sin dificultad
las piezas que necesitan barnizado por
ambas caras. En la cadena no meca-
nizada, el obrero debe tomar del ca-
rro las piezas una a una, realizar la
operacién correspondiente y volverlas a
colocar en el carro.

El circuito operativo con carros me-
canizados (figura 4), es:

1. Control de los elementos sin bar-
nizar y carga sobre los carros.

2. Teilido con pistoia.

3. Secado en tunel de aire caliente
impulsado.

4. Lijado y repasado eventual del
tinte, aristas, molduras, etc.

5. Aplicacién de la capa de barniz
de fondo.

6. Secado en tunel de aire caliente
impulisado.

7. Lijado del barniz de fondo con li-
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l Cabina con cortina-de agua

Transbordador
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Secado
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Control
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Circuito de barnizado de acabado

jfadora manual vibratoria y a

mano.

8. Aplicacién de la capa de barniz
de acabado.

9. Secado en tunel de aire caliente
impulsado.

10. Enfriamiento & la temperatura

ambiente y descarga.

El tiempo de parada del carro en
cada puesto debe ser inferior al tiempo
de trabajo. El obrero comienza a sacar
las piezas antes de que se pare el carro
y termina su carga antes de que parta.

Los carros no mecanizados se em-
plean para muebles mas complicados
gue exigen mayor flexibilidad al cir-
cuito. En fas instalaciones mecaniza-

ma y reloj, que avise de cudndo se
ha llegado al tiempo y temperatura de-
seados.

El -circuito ( Pag. 27,
este caso sera:

figura 5) en

1. Contro! de los elementos de mue-
bles y colocacién sobre mesas de
rodillos libres.

2. Aplicacién del tinte, a pistola, con
munequilla, etc.

3. Secado en tdnel dotado con su
propiacinta transportadora.

4. Salida del tunel sobre camino de
rodillos libres.

5. Repasado del tinte, lijado de aris-

tas, molduras, etc.

6. Salida sobre mesas de rodiltos li-
bres colocados paralelamente al
tunel.

7. Aplicaciébn del barniz de fondo
sobre mesa giratoria. '

8. Entrada al tunel de secado.

9. Salida sobre mesas de rodilios li-
bres y lijado.

10. Regreso a las cabinas sobre me-
sas de rodillos (n.° 6).

11. Aplicacién del barniz de acabado.

12. Secado en tunel.

En este proceso se ponen en para-
lelo un tdnel para el tinte, otro para el
barniz de fondo y otro para el acabado.

das tas piezas barnizadas pasan por tu- Producto Temperatura de secado Tiempo de secado
neles acondicionados con temperaturas =
y tiempos de secado constantes. En las CollileBle0rs = e s e 18'23 Og Fro g'f: :
instalaciones no mecanizadas el paso - tomin.
por el tuinel ha de regularse también. 22-24°C 3h-3,5h
Para ello se puede colocar sobre las me- Aminoplastico 60 °C 35-40 min.
sas de rodilios o en la puerta de ta 85 °C 17 - 20 min.
camara de secado un contacto con alar-
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