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2.45 Disefio de un Sistema Tecnolégico que mejore la Calidad
del Acabado

1. Introduccion

El presente estudio tiene como propdsito el desarrollo de acabados aplicables a articulos de
madera, que generen el minimo impacto negativo sobre el medio ambiente y que puedan
sustituir parcial o totalmente los productos sintéticos utilizados generalmente.

También se busca resaltar los beneficios de las materias primas caracteristicas de nuestra
region como son la resina Mopa Mopa (Eleagia pastoensis mora) y la cera de laurel
(Myrica pubescens) los cuales brindan un toque de identidad cultural a la linea de mueble
étnico.

2. Consideraciones Basicas
2.1 Materias Primas e Insumos

Dentro del abanico de posibilidades ofrecidas en el mercado regional con respecto a
maderas, ceras y otros acabados naturales, fue preciso establecer criterios que permitieran
la seleccion de los materiales capaces de responder a las expectativas buscadas. En este
sentido, se consideraron los siguientes aspectos:

. Disponibilidad regional. Los materiales empleados debian ser de facil consecucion
en la region, de tal forma que se garantice su aplicacion bajo el contexto de la oferta
-regional. De otra parte, se preferirian aquellos materiales que representen o guarden
afinidad con la cultura del suroccidente, y por lo tanto, respondan a las perspectivas
de la coleccion del “Mueble Etnico™.

. Naturaleza: Se debia considerar el origen de las materias primas (vegetales,

animales, minerales 6 sintéticas), su toxicidad, facilidad de integracion con el medio

natural y otros aspectos que permitieran disminuir el grado de contaminacién
ambiental y de riesgos que pudieran originarse por su uso.

. Funcionalidad: Las materias primas e insumos serian seleccionados teniendo en
cuenta su posible comportamiento frente a los diversos usos a los que serian
destinados los articulos de la coleccion del “Mueble Etnico”. Para este analisis se
tomo en consideracion el conocimiento empirico de los artesanos y las experiencias
realizadas por la Escuela de Artes y Oficios Santo Domingo.
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En este orden de ideas, se evaluaron sustancias naturales que desempefiaran el papel de
acondicionador, tapaporo y acabado final. No obstante, antes de abordar la evaluacion de
las diferentes sustancias, es necesario diferenciar los términos anteriores, ya que en el
transcurso de este capitulo se mencionaran constantemente.

) Acondicionadores. Son productos utilizados con el fin de preparar la madera para el
momento de aplicar el tapaporo o el acabado, resaltando asi el color y la veta natural
de la madera. Para la experiencia se utilizo la solucién de aceite mineral y aceite de
linaza en una proporcion de 1:1, a fin de mitigar la oxidacién causada por el aceite
de linaza sobre la madera, favorecer el secado y posibilitar la naturalidad del
producto.

En la investigacion se llevo a cabo el ensayo con la aplicacion de una sola capa de
esta sustancia.

. Tapaporo. Son sustancias empleadas con el objetivo de obtener una superficie mas
lisa, uniforme y compacta, no solo por cuestiones estéticas sino por razones:
técnicas. Las soluciones empleadas como tapaporo en la investigacion fueron:
Goma laca en etanol en proporcion 1:5, Mopa Mopa en etanol en proporcion 1:3 y
cola de res en agua en proporcion 1:16. Se prepararon estas proporciones con base
en los resultados de las experiencias y pruebas preliminares, y teniendo en cuenta el
corto tiempo de secado y la consistencia optima para su aplicacion.

En la investigacion se llevo a cabo el ensayo con la aplicacion de una sola capa de
esta sustancia.

o Acabado. Ademas de embellecer el objeto, ayudan a sellar los poros de la madera
evitando que la humedad y otros agentes la afecten. También se previenen
agrietamientos y alabeos, ademas de evitar la absorcion de grasa, polvo, liquidos y
agentes externos. Para este caso, se ensayaron las siguientes sustancias:
~ Soluciones de Mopa Mopa en etanol en proporciones 1:3 y2:3
— Cera de laurel en aceite mineral proporcion 1:2
— Cera de laurel en esencia de trementina proporcion 1:1
— Cera de abejas en aceite mineral proporcion 1:1
~ Cera de abejas en esencia de trementina proporcion 1:1
— Cera carnauba en aceite mineral proporcion 1:6
— Cera carnauba en esencia de trementina 1:4
- Cera de abejas, carnauba y laurel en aceite mineral proporcion 1:1:4:30
— Cera de abejas, carnauba y laurel en esencia de trementina proporcion 1:1:4:9.

Se prepararon estas proporciones en consideracion a las . experiencias y pruebas
preliminares, por el corto tiempo de secado y por la consistencia favorable para su
aplicacion. En la investigacion se llevé a cabo el ensayo con la aplicacion de una sola capa
de esta sustancia.




3. Pruebas a desarrollar sobre los diferentes Acabados.

Las pruebas seleccionadas pretenden simular las condiciones a las que puede ser sometido
un articulo de madera al que se le haya aplicado una clase de acabado en particular. De
esta forma, era preciso evaluar su resistencia a sustancias como el alcohol, agua, aceite,
café, acido citrico, acido acético, crema de manos y sudor que en determinado momento
pudieran entrar en contacto involuntario o completamente intencional con la pieza de
madera. De igual forma, las pruebas de resistencia al calor, impacto y adhesion del
acabado a las partes de madera permitirian prever el comportamiento de las piezas en otros
ambientes o ante otras circunstancias, inclusive embalajes con altas temperaturas.

Las pruebas se proyectaron con base en las especificaciones del ICONTEC, en la norma
técnica para acabados sobre muebles de madera. No obstante, algunos requisitos y
parametros se ajustaron a las condiciones del laboratorio y a la disponibilidad de materias
primas y tiempo, sin que ello afectara significativamente los procedimientos y resultados
esperados.

3.1 Determinacion de la resistencia de los acabados a diferentes sustancias y
disolventes (Adaptado de la NTC 1586).

El método consiste en colocar trozos de papel carton filtro, saturado de un liquido de
ensayo, en contacto por una hora, con diferentes superficies de madera con acabados en
Mopa Mopa — etanol 96°GL (1:3), (2:3), ceras naturales, laca sintética y pelicula de Barniz
de Pasto, y observar los cambios producidos en dicho acabado.

o Liquidos de ensayo

- Alcohol etilico del 83.5% (V/V), el cual se prepara mezclando un volumen de agua .
destilada y 8 volumenes de etanol al 96%. .

- Café. Se mezcla dentro de un recipiente, agua en ebullicién y café con una
proporcion de 12 ml de agua por 1 g de café y se deja decantar el contenido durante
5 minutos. El efecto de esta sustancia se evaluo a una temperatura de 50 + 5°C.

- Agua Destilada. A temperatura ambiente.

- Acido citrico. Solucién al 0.25%, diluido en agua destilada. Para el caso de
alimentos 0 bebidas que contengan este acido, a temperatura ambiente.

- Acido acético. Solucion al 4%. Para el caso de alimentos que sean preparados con
esta clase de acido, a temperatura ambiente.
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- Sudor. Mezcla de cloruro de sodio en agua, junto con urea y pequefias cantidades de
potasio; con un pH de 4.2-7.5 y una concentracion de NaCl entre 50 — 100 m/eq / Lt,
a la temperatura corporal promedio (36°C). '

- Aceite de cocina. Aceite vegetal comestible de soya, a una temperatura de 100 +
10°C, para el caso de alimentos que sean preparados a base de este aceite.

- Crema cosmética liquida. A temperatura ambiente.

3.2 Ensayo de adhesion del acabado a las partes de madera (Adaptado de la NTC
4729).

Este ensayo se realizo sobre las piezas de madera con acabado de Mopa Mopa — etanol
96°GL (1:3) y (2:3). Como prueba comparativa, se efectu6 el mismo ensayo sobre piezas de
madera con acabado en laca sintética. Para esto, sobre la pieza de ensayo se inclina un
cuchillo afilado, formando un angulo de 30° aproximadamente, se rayan lineas que se
intercepten en angulos rectos a intervalos de 2 mm, Se pega una cinta adhesiva
transparente gruesa, se despega inmediatamente y se verifica si se ha pelado el acabado.

3.3 Determinacién de la resistencia de los acabados al calor (Adaptado de la NTC
1587).

El método consiste en colocar un recipiente con un contenido de aceite mineral calentado a
una temperatura determinada, en contacto con diferentes superficies de madera a las cuales
se les ha aplicado algin acabado y observar los cambios producidos en cada pieza de

ensayo.




3.4 Determinacion de la resistencia al impacto de los acabados (Adaptado de la NTC
1612).

Se deja caer desde una altura especificada una esfera de acero sobre una pieza de ensayo y
se observa el dafio ocasionado dentro y alrededor del punto de impacto.

3.5 Prueba de impermeabilizacion.

Varias piezas de madera recubiertas completamente con Mopa Mopa en sus dos
presentaciones (pelicula y barniz liquido) se pesaron previamente y se sumergieron en agua
por un periodo de 24 horas, con seguimiento del cambio de peso y de la apariencia del
acabado cada dos horas. Como prueba comparativa, se realizo el mismo ensayo de
inmersion utilizando acabados sintéticos (barniz y laca comercial). El parametro que se
tuvo en cuenta para la valoracion del ensayo es el porcentaje de agua absorbido por las
piezas de madera al finalizar las 24 horas de inmersion.

. Rendimiento.

Con el fin de proporcionar un estimativo sobre el rendimiento que proporciona el
acondicionador de aceite mineral — aceite de linaza (1:1), las resinas de goma laca — etanol
(1:5) y de Mopa Mopa (1:3) y (2:3), se determiné el area aproximada en metros cuadrados
que se alcanzan a cubrir con un volumen conocido de estas sustancias. De la misma
manera, se establecio el costo de estas soluciones (en pesos afio 2003) y se comparo con un
barniz sintético (barnex) y su base.

3.5 Pruebas con piezas de madera y fibras naturales (enchapado en tamo).

En las piezas enchapadas en tamo se realizaron ensayos encaminados a sustituir los
pegantes sinteticos utilizados, con otro natural que brindara posibilidades semejantes en su
calidad, estética y maniobrabilidad.

o Se realizaron pruebas de reemplazo del colbon 6 boxer, con una solucidn de goma
laca — etanol en proporcion 1:1, 1:3, 1:4 y 1:5.




o Se realizaron pruebas de sustitucion de selladores comerciales, por la mezcla de cola
de res — agua en proporcion 1:16, realizando un lijado previo a la aplicacion de éste.

o Se aplicaron diferentes acabados naturales de Mopa Mopa y ceras, a las piezas de
ensayo compuestas con madera y tamo. Con esta preparacion, las piezas se
sometieron a las siguientes pruebas:

- Resistencia de los acabados a diferentes sustancias y disolventes.
- Ensayo de adhesion de la pintura a las partes de madera.
- Determinacion de la resistencia de los acabados al calor y al impacto.

4. Resultados

-Una vez realizadas las pruebas, se obtuvo resultados y conclusiones especificas para cada
acabado y por otra parte, deducciones generales concernientes con tiempos de secado,
texturas y cambio de color asi:

» Con los resultados obtenidos en la presente investigacion, se concluye que los acabados
naturales estudiados brindan una alternativa muy competitiva en calidad, rendimiento.
desempefio, duracion, belleza y precios, frente los acabados sintéticos convencionales, y
con una ventaja adicional que no solo es significativa a nivel ambiental sino que
también repercute en mayor precio de venta y aceptacion frente a mercados que hoy por
hoy se tornan mas estrictos con el componente ambiental.

L ' X

e A pesar que el aceite mineral, pertenece a la categoria de no secativo, al mezclarlo con
aceite de linaza en proporcion 1:1, se logré formar un aceite secativo, en un tiempo de 3
horas, que ademas producia sobre la pieza de madera un menor grado de oxidacion.

e La goma laca ~ etanol (1:5), al ser empleada como tapaporo, presentd un txempo de
secado de 30 minutos entre cada capa de aplicacion.

* Las resinas Mopa Mopa tanto en proporcion (1:3) como en (2:3) presentaron un tiempo
de secado promedio de 1 hora entre cada capa de aplicacion.
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Para el caso de las ceras naturales, ya sea en aceite mineral o en esencia de trementina,
mostraron un tiempo de secado de 2 horas entre cada capa de aplicacion.

El acondicionador aceite mineral — aceite de linaza (1:1) realzo el color y la veta de la
madera, pero existieron casos particulares (con pino colombiano y granadillo) en donde
esta sustancia oscurecio notablemente la superficie de madera.

Por su tonalidad café rojiza, la goma laca — etanol (1:5) proporciond una tonalidad
amarilla sobre las piezas de madera, especialmente sobre aquellas maderas claras. El
mismo caso ocurrio con la tonalidad verdosa de las resinas Mopa Mopa — etanol (1:3) y
(2:3).

Para todas las piezas de madera enchapadas en tamo, era perceptible el olor de la cola
de res a pesar de que sobre ella se aplicaron otros acabados adicionales de resinas y de
ceras naturales.

Los acabados en cera de abejas y cera carnauba tanto en aceite mineral como en
trementina, otorgaron un brillo de semimate a brillante sobre la mayoria de las piezas de
madera utilizadas, ademés de una superficie muy suave después de la ultima capa de
acabado aplicada. Los otros tipos de ceras (laurel y tres ceras), proporcionaron un brillo
de menor intensidad, pero igualmente, una superficie bastante suave. Los ocho tipos de
cera evaluados, no provocaron ningun cambio de color sobre las piezas de madera,
simplemente, resaltaban su veta y color natural.

Los acabado en resina liquida Mopa Mopa - etanol (1:3) y (2:3), a pesar de la tonalidad
verdosa que otorgaron a las piezas de madera (especialmente aquellas de color claro),
brindaron un gran brillo, especialmente la resina (2:3) por formar una capa mas gruesa
sobre la superficie de la pieza.

La cera que resulto de la mezcla de las otras tres se elabord buscando combinar las
bondades de la cera de laurel con la plasticidad de la cera de abejas y el brillo y alto
punto de fusion proporcionado por la cera carnauba. Contrariamente a lo esperado,
presento resultados inferiores comparados -con los obtenidos por las demas ceras en
forma independiente (con excepcion de la prueba de impacto).”

Por ser uno de los materiales mas usados por los artesanos se ensayo la esencia de
trementina como vehiculo facilitador de la aplicacion de las ceras. Sin embargo, los
resultados obtenidos permiten deducir que en las proporciones utilizadas, la trementina
es menos aconsejable como solvente de ceras, puesto que su desempefio ante las
diferentes pruebas fue el mas bajo en comparacion con los demas acabados.




S. Analisis de Resultados segiin el Tipo de Acabado
5.1 Prueba de impermeabilizacién -

Las graficas No. 1 y 2 presentan el comportamiento de los dos productos sintéticos
ensayados. »
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Estas graficas pueden compararse con el desempefio de los acabados de Mopa Mopa que se
presentan en las graficas No. 3, 4 y 5. Asi pues, la grafica No. 3 muestra la accién
impermeabilizante de la Pelicula convencional de Barniz de Pasto, y esta misma, con
acabados adicionales de: a) Mopa Mopa — etanol (2:3) vy (1:3) b) laca transparente c¢)
sellador y barniz sintético.
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El comportamiento del acabado Mopa Mopa — etanol (1:3) y (2:3), con diferentes
tratamientos previos se valoro en las graficas No. 4 y S respectivamente.
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Segun lo observado, el mejor comportamiento impermeabilizante lo constituye la Pelicula
convencional de Barniz de Pasto, sola y mejor aun, con algun acabado adicional.
Seguidamente la resina Mopa Mopa — etanol (2:3), por su mayor concentracion de resina,
presento resultados muy favorables frente a las 24 horas de inmersion. Bajo las mismas
condiciones, resultaron mas efectivas en su orden, la resina (1:3), el barniz comercial
Barnex (con su base) y finalmente la laca sintética.

En las piezas con acabado en Mopa Mopa — etanol (2:3) (Grafica 5), se encontrd que
aquellas que tenian como tapaporo goma laca — etanol (1:5), presentaron un menor
porcentaje de absorcion de agua en promedio, en comparacion con las piezas con tapaporo
cola de res — agua (1:16) y sin tapaporo. Las piezas con acabado (1:3) de Mopa Mopa
presentaron un porcentaje promedio similar de agua absorbida con goma laca y cola de res
COMmo tapaporos.

El efecto del tapaporo fue fundamental en los ensayos de impermeabilizacion, y fue mas
notorio en aquellas maderas ordinarias que sin su aplicacion absorbieron una mayor
cantidad de agua, aun cuando las resinas Mopa Mopa (1:3) y (2:3) les aportaran por si
mismas un considerable efecto impermeabilizante. El acondicionador no jugé un papel
fundamental para el desarrollo de este ensayo; no obstante, su uso implicod un leve
incremento de eficiencia en la prueba, ademas de que proporciond mayor belleza a la pieza.

A pesar que la prueba de impermeabilizacién representa una condicidn extrema de
contacto con agua durante 24 horas, los acabados en resina Mopa Mopa — etanol (1:3) y
(2:3) y la pelicula convencional del mismo, no presentaron alteraciones en su apariencia;
tanto el brillo como la textura y el color final prevalecieron intactos atin despiiés de la
prueba.

En cuanto a los acabados sintéticos, se obtuvo que las piezas con acabado en laca
transparente no resistieron la prueba pues presentaron porcentajes considerablemente
mayores de absorcion de agua, ademas de un severo desprendimiento de la pelicula en el
transcurso de las 24 horas de inmersion. Por su parte, el barniz comercial Barnex con su
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respectiva base, es un producto sintético comercializado para impermeabilizar superficies
exteriores de madera; sin embargo, bajo la forma de aplicacion evaluada no proporciond
una total impermeabilizacion a dichas superficies, ademas de presentar mayores porcentajes
de agua absorbido que los acabados naturales ensayados.

. Determinacién del rendimiento del acondicionador y las resinas Mopa Mopay
goma laca en etanol frente a un barniz comercial (barnex).

Los precios de los productos usados para la elaboracion de acondicionador, tapaporo y
acabado en Mopa Mopa — etanol son:

PRODUCTO CANTIDAD | PRECIO (%)
Mopa Mopa 500 g 30.000
Goma laca 500 g 11.034
Alcohol etilico 1 galon 13.000
Aceite mineral 500 ml 2.500
Aceite de linaza 500 ml 2.500
Base Ya galon 8.900

Barniz barnex Y4 galon 13.800

Con el fin de establecer el costo de este acabado natural en comparacion con los productos
sintéticos empleados en la investigacion, se obtuvieron los siguientes resultados.

RENDIMI
SUSTANCIA COMPONENTES | TOTAL ($) ENTO | PRECIO ($/m2)
(m2/Gal)
Acondicionador Aceite mineral
(aceite mineral- ) ) 18939 4 62,03 305,33
) , Aceite de linaza
linaza (1:1))
Tapaporo  (goma|Goma laca
laca-etanol (1:5)) | Etanol 24707 35,47 696,56
Acabado  (Mopa|Mopa Mopa ' ~
Mopa-etanol (1:3)) |Etanol 06540 49,86 1334,54
Acabado (Mopa | Mopa Mopa
Mopa-etanol (2:3)) |Etanol 98850,5 47,98 2060,24
Acabado Sintético | Base inmunizante 90800 27 1318,52
(Barnex) Barniz 61 904,92
Fuente: Esta investigacion, 2003.
¢ Precio Acabado: Aceite mineral — linaza (1:1), goma laca - etanol (1:5) y Mopa
Mopa - etanol (1:3) = $2.336,45/m>
¢ Precio Acabado: Aceite mineral — linaza (1:1), goma laca - etanol (1:5) y Mopa

Mopa — etanol (2:3) = $3.062,16/m?




e Precio Acabado sintético (Base inmunizante, barniz): = $2.223,44/m?

De acuerdo a lo anterior, es posible notar que existe una relativa similitud del precio por m?
entre el acabado en Mopa Mopa - etanol (1:3) y el acabado sintético (Barnex), mientras que
el acabado en Mopa Mopa - etanol (2:3), por su mayor concentracidn, presenta un costo
27,39% mas elevado que el Barnex. Sin embargo se encuentra en un rango aceptable
teniendo en cuenta de que se trata de un acabado natural y de la importancia de esta ventaja
competitiva.

3.2 Determinacion de la resistencia de los acabados a diferentes sustancias y solventes
(adaptado de la NTC 1586)

Los resultados obtenidos en esta prueba, se analizaron teniendo en cuenta el
comportamiento del acabado de las piezas de madera ante los diferentes liquidos de ensayo,
como aceptable e inaceptable, segiin el codigo de clasificacion de la NTC 1586.

5.2.1 Acabado en resina Mopa Mopa - etanol (1:3) y (2:3)

Mostraron un muy buen comportamiento ante las diferentes sustancias y disolventes
empleados. Aunque el alcohol logra afectarlos levemente, el resultado con esta prueba se
considera ACEPTABLE segln el codigo de clasificacion de la Norma Técnica.

No obstante se presento la siguiente excepcion con el acabado en Mopa — Mopa (1:3):

SUSTANCIAS NO
TOLERADAS

No. PRUEBA ACABADO MADERA

Acondicionador,
399 cola de res, Mopa Pandala
Mopa (1:3)

Agua, etanol, acido
acético, sudor.

Ya que esta misma prueba se practico con Pino Patula y Pino Colombiano obteniendo
resultados satisfactorios, se puede inferir que la especie Pandala o sus condiciones de
preparacion (secado, inmunizacidn, ensayos previos, etc.) modificaron los resultados
positivos propios del acabado evaluado: . '

Con el acabado en resina Mopa Mopa — etanol (2:3), se presentaron 3 excepciones:

No. PRUEBA ACABADO MADERA | SUSTANCIAS NO TOLERADAS
Acondicionador, Pi
116 goma laca, Mopa colonl1r;)0i Etanol
Mopa (2:3) ano
404 Sin acondicionador, Pandala Etanol
Goma laca, Mopa




Mopa (2:3)

Sin acondicionador,
317 Cola de res, Mopa | Granadillo Crema (*)
Mopa (2:3)

(*) Crema con etanol en su composicion.

A pesar que los acabados de resina liquida Mopa Mopa - etanol (1:3) y (2:3), presentaron
una alta resistencia a los diferentes liquidos de ensayo, el etanol fue la sustancia que logro
afectar (aunque en forma leve) el acabado en un mayor numero de casos. Probablemente se
presento esta situacion debido a que el alcohol hace parte de la composicion del acabado
y/o porque éste no se encontraba suficientemente seco como para admitir la prueba. Las
cremas con alcohol en su formulacion también logran afectar la pelicula pero en un menor
grado.

Para los dos acabados, el acondicionador juega un papel irrelevante en esta prueba. El uso
de tapaporos también es irrelevante, pero es preferible no aplicarlo por cuanto los
resultados sin tapaporo son ligeramente mayores que los resultados obtenidos con este, esto
debido principalmente a la tenacidad de la pelicula. La resina liquida Mopa Mopa — etanol
(2:3) presenta resultados ligeramente mejores a los de la resina liquida Mopa Mopa — etanol

(1:3).
Acabado en laca transparente comercial

La laca sintética ofrece propiedades satisfactorias muy similares a la resina Mopa Mopa
(1:3); No obstante, es més intolerante al etanol que las dos resinas Mopa Mopa.

Como caso especial se nombra el ensayo con Cedro, el cual presenté un mal desempefio
hacia las sustancias aplicadas con excepcion del café y el acido citrico.

- El uso de acondicionador no es necesario para este ensayo. El uso de tapaporos cobra algo
de importancia, siendo preferible la goma laca que la cola de res.

5.2.2 Acabado en Pelicula convencional de Barniz de Pasto.

Este acabado, se comportd de una manera ideal, puesto que no presentd cambios en su -
apariencia con ninguno de los liquidos de ensayo aplicados.

3.2.3 Acabado en cera de laurel - aceite mineral (1:2)

Es posible notar que este acabado presentd un comportamiento muy satisfactorio, aunque
con sustancias como el alcohol y en pruebas sin tapaporos, se presentaron los peores
resultados. Los resultados mejoraron sin el uso de acondicionador. El uso de tapaporos es




fundamental en su desempefio ante las diferentes sustancias de ensayo. Como casos
aislados se obtuvieron los siguientes:

SUSTANCIAS
No. PRUEBA ACABADO MA;)ER NO
TOLERADAS
Acondicionador, goma .
407 laca, laurel en aceite Pandala Etanol, ap_ent;c@
) cocina
mineral e

En la prueba con nogal, y probablemente por la alta calidad de la madera, el
comportamiento ante diferentes sustancias fue muy satisfactorio aun sin el uso de tapaporo.

El comportamiento de la resina Mopa Mopa — etanol (1.3) como tapaporo es mejor que el
de la goma laca — etanol (1:5). Ademas que st el tapaporo es Mopa Mopa (1:3), la mezcla
laurel aceite mineral (1:2) se vuelve resistente al alcohol. La cera sola presenta un
comportamiento muy bajo ante las diferentes sustancias aplicadas.

5.2.4 Acabado en cera de abejas - aceite mineral (1:1)

Presenta el mismo comportamiento del acabado anterior; la excepcion del nogal persiste.

3.2.5 Acabado en cera carnauba en aceite mineral (1:6)

Presenta el mismo comportamiento de las ceras anteriores salvo una excepcion adicional
que se aprecia a continuacion:

| SUSTANCIAS
No. PRUEBA ACABADO MiSIfFIEEIgEIlEA NO
TOLERADAS
Acondicionador, _ , Etanol, Ac.
65 goma laca, carnauba | Pino pétula 0
o o . Acético
en aceite mineral ‘

5.2.6 Acabado en cera de laurel,A abejas y carnauba en aceite mineral (4:1:1:1:30)

Presenta el mismo comportamiento que la cera anterior, incluso el mismo caso excepcional
con el nogal mas la siguiente prueba:

SUSTANCIAS
No. PRUEBA ACABADO MiSDngERA NO
- TOLERADAS




Acondicionador,

Mopa Mopa {1:3 Etanol, Ac.
Mopa Mopa (1:3), Pandala tanol, Ac.
tres ceras en aceite Acético

!
{
429 1!
[ mineral

5.2.7 Acabado en cera de laurel - trementina (1:1)

Este acabado mostrd un comportamiento satisfactorio, aunque menor que el de la cera de
laurel en aceite; No obstante, se presentaron resultados desfavorables ante el alcohol y en
pruebas sin tapaporo.

Debe tenerse en cuenta el caso especifico del acabado de laurel en trementina sin
acondicionador y goma laca — etanol (1:5) como tapaporo, aplicado en Pino patula, el cual
no resistio las sustancias de ensayo, con excepcion de café y sudor.

Se observo que los resultados mejoran notablemente con el uso de acondicionador. El uso
de tapaporo es fundamental en su desempeifio ante las diferentes sustancias de ensayo. El
comportamiento de la resina Mopa Mopa — etanol (1.3) como tapaporo es mejor que el de
la goma laca ~ etanol (1:5), pero no suficiente como para garantizar su resistencia a la
prueba de alcohol (situacion que si ocurre con la cera de laurel en aceite mineral). La cera
sola presenta un comportamiento muy bajo ante las diferentes sustancias aplicadas.

5.2.8 Acabado en cera de abejas - trementina (1:1)

Este acabado mostré un comportamiento satisfactorio, aunque menor que el de la cera de
abejas en aceite; No obstante, se presentaron resultados desfavorables ante el alcohol y en
pruebas sin tapaporos. Se repite el caso especifico del acabado de esta cera sin
acondicionador y goma laca — etanol (1:5), aplicado en Pino patula, el cual no resistio las
sustancias de ensayo, con excepcion de café y sudor. Se presenté una nueva excepcion a

saber:
No. ESPECIE SUSTANCIAS NO
PRUEBA | ACABADO |/ DERERA | TOLERADAS
Acondicionador, o
135 goma laca, abejas en| Pino colombiano Etanol, crema
trementina

, El uso del acondicionador fue irrelevante pues sus resultados son similares en uno y otro
caso. El uso de tapaporo fue fundamental. El comportamiento de la resina Mopa Mopa —
etanol (1.3) como tapaporo es mejor que el de la goma laca — etanol (1:5). La cera sola
presenta un comportamiento muy bajo ante las diferentes sustancias aplicadas.

3.2.9. Acabado en cera carnauba en trementina (1:4)




Presenta el mismo comportamiento de la cera de laurel en trementina, pero con la siguiente
excepcion:

ESPECIE SUSTANCIAS NO

No. PRUEBA ACABADO MADERERA TOLERADAS

Sin acondicionador,

oma laca i ) Agua, café, etanol,
152 g Y Pino colombiano o
carnauba en Ac. Citrico, sudor
trementina

5.2.10 cabado en cera de laurel, abejas y carnauba en trementina (4:1:1:9)
Presenta el mismo comportamiento que la cera de laurel en trementina.
En general, con respecto de las pruebas con ceras se observa que:

Las diferentes mezclas con ceras en aceite mineral tomaban una consistencia tal que se
facilitaba su maniobrabilidad al momento de su aplicacion; no asi la aplicacion de las ceras
en trementina, donde la aplicacion se torna comparativamente engorrosa si se tiene en
cuenta que al momento de secarse, eran perceptibles camulos blancos de cera, los cuales
eran dificiles de remover a pesar de que se lijaba y brillaba entre cada capa aplicada.

Ya que el olor del aceite mineral es imperceptible, las aplicaciones se caracterizaban con el
olor de cada cera. No asi con la trementina que por su olor penetrante opacaba por
completo el olor de las ceras.

Para acabados de cera en aceite mineral no es necesario el uso de acondicionador, puesto
que este ya se encuentra incluido en la cera. Con las proporciones de cera y trementina
usadas en la prueba, se hace necesario aplicar un acondicionador puesto que sin este, el
acabado presentaba un comportamiento ain mas desfavorable.

Para un buen acabado natural en cera, es preferible usar aceite mineral como disolvente (en
lugar de trementina),.y antes de su aplicacion, suministrar un tapaporo pues la alta
vulnerabilidad de la cera (sola), a ser removida o afectada al contacto con sustancias de uso
cotidiano, no constituye una garantia de calidad y/o durabilidad de la pieza de trabajo.

Al 1gual que en los acabados en resinas Mopa Mopa - etanol (1:3) y (2:3), el etanol fue el
liquido de ensayo menos tolerado por los acabados en ceras, mientras que el café y el aceite
de cocina, a pesar que fueron aplicados a 50 y 100°C respectivamente, fueron las sustancias
que menos afectaron sus comportamientos.

Las ceras con trementina presentaron un desempefio mas bajo en comparacion con el
comportamiento de las ceras en aceite. Entre estas ultimas, los datos mas favorables fueron
en su orden:
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Cera de laurel, cera carnauba, de abejas, y tres ceras (resultados luego de evaluar los
acabados con el mejor tratamiento previo del caso).

5.2.11 cabado en fibras naturales (Enchapado en tamo)

Antes de registrar los resultados, es preciso anotar algunos pasos metodolégicos que se
consideraron durante el proceso:

— Al buscar una solucion que permitiera remplazar el colbon ¢ boxer que se emplea
actualmente, se encontro que la solucién goma laca — etanol (1:1) permite una facil y
efectiva adhesion de la lamina de tamo a la madera.

— Con el lijado de la fibra y la posterior aplicacion de cola de res en agua (1:16) como
sellador, se logrd que la fibra aceptara la aplicacion de los diferentes acabados naturales
de Mopa Mopa y ceras.

En esta prueba, los acabados en cola de res como sellador y posterior aplicacion de resina
liquida Mopa Mopa - etanol, tuvieron un comportamiento satisfactorio, siendo el Mopa
Mopa (2:3) mejor que el (1:3). Tal como se menciond en los items anteriores, los acabados
de Mopa Mopa ofrecen buenas caracteristicas de resistencia a las diferentes sustancias de
ensayo, salvo hacia el etanol, el cual los afecta levemente por hacer parte de su
composicion.

Siendo que a todas las piezas enchapadas en tamo, se les aplico sellador (cola de res — agua
(1:16)) antes de las ceras naturales, estos presentaron un comportamiento muy desfavorable
ante los liquidos de ensayo aplicados.

Los resultados con acabado adicional en ceras sobre tamo, permiten afirmar el papel
fundamental que desempefia un tapaporo especifico para un acabado de este tipo. Asi pues,
se observa que dos capas de cola de res como tapaporo, en dilucion (1:16), arroja malos
resultados ante las diferentes sustancias de ensayo. No asi por ejemplo, cuando en piezas
de madera las diferentes ceras fueron precedidas por los tapaporo Mopa Mopa o'goma laca
en orden de importancia.

3.3 Ensayo de adhesion de la pintura a las partes de madera (adaptado de la NTC
4729)

Para la aplicacion de esta prueba y segun lo establecido por la Norma Técnica, se considerd
que las resinas Mopa Mopa ~ etanol (1:3) y (2:3) pertenecen al grupo de pinturas y lacas,




debido especialmente a la formacion de la pelicula al momento de secarse. A continuacion
se presentan aquellos acabados considerados como no aceptables ante esta prueba:

No. ESPECIE
ACABADO PRUEBA | MADERERA
Acondicionador, colaﬁde res, Mopa 399 Pandala
Mopa (1.3)
Acondicionador, goma laca, Mopa : . .
Mopa (2:3) 116 P?no colombiano
Acondicionador, cola de res, Mopa . :
Mopa (2:3) 118 Pino colombiano
Cola de res, Mopa Mopa (2:3) 317 Granadillo
Acondicionador, goma laca, laca 339 Granadillo
98 Pino patula
Acondicionador, cola de res, laca :
342 Granadillo
Acondicionador, laca 244 Cedro
Laca 246 Cedro
Cola de res, Mopa Mopa (2:3) 289 Enchape en tamo

5.4 Determinacion de la resistencia al impacto (adaptado de la NTC 1612)

Se calificd la resistencia al impacto de los acabados como aceptable o inaceptable, segiin el
cddigo de clasificacion de la Norma Técnica.

5.4.1 Acabado en Mopa Mopa — etanol (1:3) y (2:3).

Las resinas de Mopa Mopa — etanol (1:3) y (2:3) presentaron una baja resistencia ante la
prueba, debido probablemente a la fragilidad de la pelicula y, por lo tanto la tendencia a
quebrarse. Cabe anotar que los acabados en Mopa Mopa — etanol (2:3) presentaron un
severo agrietamiento alrededor del punto de impacto, mayor al exhibido por el Mopa Mopa
— etanol (1:3), lo cual se correlaciona con el espesor de la pelicula; no obstante, la
presencia del acondicionador (aceite mineral — aceite de linaza) incide de manera positiva
en los resultados. Lo anterior permite inferir en la flexibilidad que imprime el aceite tanto
en las fibras superficiales de la madera como en la pelicula, restandole fragilidad ante el
impacto.




5.4.2 Acabado en laca transparente sintética.

La laca sintética con acondicionador presenta un mejor comportamiento frente al impacto.
Aunque las piezas de ensayo con acondicionador se afectaron ligeramente, la prueba se
considera satisfactoria segun la valoracion estipulada en la Norma Técnica. . La pelicula
formada por la laca sintética fue afectada severamente en las piezas de ensayo sin
acondicionador.

5.4.3 Acabado en Pelicula convencional de Barniz de Pasto.

A pesar que en el ensayo de resistencia a sustancias presenté un desempefio ideal, la
pelicula convencional de Barniz de Pasto tuvo un comportamiento desfavorable en esta
prueba pues presentd agrietamiento alrededor del punto de impacto. Lo anterior
posiblemente debido a que la pelicula convencional de Barniz de Pasto, se encontraba seca
y habia perdido la elasticidad que la caracteriza.

5.4.4 Acabado en ceras naturales.

Por su naturaleza, los acabados en ceras fueron los menos afectados; de ellos, los de ceras
en aceite tienen un comportamiento aceptable y los que sufrieron alteraciones fueron
aquellos mezclados con esencia de trementina y donde no se us6é acondicionador. De
acuerdo a lo anterior, es posible concluir que es mejor el aceite mineral que la esencia de
trementina como disolvente de las ceras, y que el uso de acondicionador proporciona una
mayor flexibilidad al acabado y por lo tanto, una menor afectacion al impacto.

En las pruebas con ceras en aceite mineral, los datos mas favorables los presentaron en su
orden los siguientes acabados: Mezcla de tres ceras, cera de laurel, carnauba y abejas
(resultados luego de evaluar los acabados con el mejor tratamiento previo del caso).

5.4.5 Acabado en fibras naturales (Enchapado en tamo).

Las piezas de madera enchapadas en tamo, con acabado adicional en Mopa Mopa — etanol
(1:3) y laca se vieron afectadas por este ensayo debido a las condiciones expuestas
“anteriormente. El acabado adicional de ceras naturales, no se vio afectado al impaéto, con
excepcion de la cera de abejas en trementina.

5.5 Determinacion de la resistencia de los acabados al calor (adaptado de la NTC
1587)

A pesar que los acabados en Mopa Mopa — etanol y en ceras naturales son de naturaleza
totalmente diferente, las dos clases sufrieron dafios importantes ante el ensayo de
resistencia al calor a temperaturas de 85 y 120°C. En cuanto a ceras, los resultados que se
obtuvieron con la utilizacion de aceite mineral como diluyente son mucho mejores que los
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orden: (Resultados luego de evaluar los acabados con el mejor tratamiento previo del caso).

° Calor himedo (85°C): Cera de laurel, abejas, carnauba y tres ceras.
. Calor seco (120°C): Cera carnauba, tres ceras, laurel y abejas.

A continuacion se presenta un analisis de cada acabado frente a la prueba de calor himedo
(85°C) y a la prueba de calor seco (120°C):
5.5.1 Acabado en Mopa Mopa — etanol (1:3) y (2:3)

El comportamiento de las dos resinas es muy similar; sin embargo, el cuadro siguiente
muestra un comparativo entre ellas.

( MOPA MOPA - ETANOL (1:3) MOPA MOPA - ETANOL (2:3)
85°C 120°C 85°C 120°C
—Mejores resultados - Resultados — Mejores resultados |- Mejores resultados

con ligeramente mejores| con con
acondicionador. sin acondicionador. acondicionador. acondicionador.
— El uso de tapaporo|—El uso de tapaporo|— El uso de tapaporo| El uso de tapaporo

es indiferente. es indiferente. es indiferente. no es relevante.
~Mejor desempefio - Mejor  desempeiio |- El desempeiio del- Mucho mejor

del tapaporo cola| del tapaporo cola de| tapaporo cola de| comportamiento
de res (1:16) que la| res (1:16) que la| res(1:16)essimilar| de la cola de res

i

obtenidos con trementina. Entre estas pruebas, los datos mas favorables fueron en su

goma laca. goma laca. al de la goma laca. (1:16) frente a la
goma laca.

— Las piezas de ensayo logran afectarse en mayor grado en la prueba de calor seco
(120°C) que en la prueba de calor humedo (85°C).

— Tiene un mejor desempefio la pelicula (1:3) que la (2:3).

— Los resultados con cola de res son mejores que los de goma laca, pese a que la
utilizacion de tapaporos no es tan relevante para esta prueba.

— La decision sobre aplicar o no acondicionador depende de las condiciones a las que se
va a someter el articulo; si se espera que tenga que soportar calor himedo, es mejor
aplicarlo, pero si se espera calor seco no es conveniente.

5.5.2 Acabado en laca transparente sintética.

~ El uso de acondicionadores y tapaporos es indiferente para la obtencién de buenos
resultados.

- Las piezas de ensayo logran afectarse en mayor grado en la prueba de calor seco
(120°C) que en la prueba de calor humedo (85°C).

— E1 8.33% de los acabados en laca sintética tuvieron un comportamiento inaceptable en

.
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la prueba de calor himedo, mientras que el 41.67% del mismo acabado no resistid el

calor seco.

5.5.3 Acabado en Pelicula convencional de Barniz de Pasto.

La pelicula convencional no resistio ninguna de las dos pruebas de calor.

3.5.4 Acabado en cera de laurel - aceite mineral (1:2) y cera de laurel - trementina

(1:1)

Existe una clara diferencia entre el comportamiento de la cera diluida en aceite mineral y la
misma diluida en trementina, por lo tanto, a continuacion de presenta un comparativo entre

ellas.

LAUREL EN ACEITE MINERAL

LAUREL EN TREMENTINA

85°C 120°C 85°C 120°C
— Mejores resultados (- Es indiferente el uso|— Mejores resultados| Es indiferente el
sin acondicionador. | de acondicionador. con uso de

—El uso de tapaporo
es fundamental.

—Mejor desempeiio
del tapaporo Mopa
Mopa (1:3) que la
goma laca.

—Es conveniente usar
tapaporo, pero no
tanto como para la
prueba de calor
hamedo (85°C).
—-Mejor  desempefio
del tapaporo Mopa
Mopa (1:3) que la
goma laca.

acondicionador.
~ El uso de tapaporo
es fundamental.
—El desempefio del

tapaporo Mopa
Mopa (1:3) es
similar al de la
goma laca.

f

acondicionador.
Es conveniente
usar tapaporo,
pero  no  tanto
como para la
prueba de calor
humedo (85°C).
Mejor desempeiio
del tapaporo Mopa
Mopa (1:3) que la
goma laca.

— Las piezas de ensayo logran afectarse en mayor orado en la prueba de calor humedo
(85°C) que en la prueba de calor seco (120°C). :

— Tiene un mejor desempefio la cera de laurel en acexte mmeral que la de laurel en

trementina.

— La combinacion Mopa Mopa (1:3) como tapaporo y cera de laurel en aceite, brmda los
resultados mas adecuados, puesto que el acabado no logra afectarse significativamente
en la prueba de calor humedo y en la prueba de calor seco presenta ligeras marcas
aisladas que se consideran aceptables segun la Norma Técnica.

— Tanto la cera de laurel en aceite mineral como en trementina sin ningiin tratamiento
previo, presentaron resultados muy desfavorables pues en el acabado se formaron

anillos fuertemente marcados e incluso remocion de la capa aplicada.




3.5.5 Acabado de cera de abejas en aceite mineral (1:1) y cera de abejas - trementina

(1:1)

Ante la clara diferencia entre el comportamiento de la cera diluida en aceite mineral y la
misma diluida en trementina, a continuacion de presenta un comparativo:

ABEJAS EN ACEITE MINERAL ABEJAS EN TREMENTINA
85°C 120°C 85°C 120°C
—Es uso de -Resultados  mucho |- Mejores resultados|— Es fundamental el
acondicionador es| mejores con| con , uso de
indiferente. acondicionador. acondicionador. acondicionador.
—El uso de tapaporo - Es conveniente usar |- El uso de tapaporo |- Es conveniente usar
es fundamental. tapaporo, pero no| esfundamental. tapaporo, pero no

—El desempefio del
tapaporo Mopa
Mopa (1:3) es

ligeramente mejor
que la goma laca.

tanto como para la
prueba de calor
humedo (85°C).

—El desempefio del
tapaporo Mopa
Mopa (1:3) es
similar al de la
goma laca.

—El desempeiio del
tapaporo goma laca
es ligeramente
mejor que el de
Mopa Mopa (1:3).

tanto como para la
prueba de calor
humedo (85°C).

~El desempeiio del
tapaporo goma laca
es mucho mejor
que el de Mopa
Mopa (1:3)

— Las piezas de ensayo con cera de abejas en aceite mineral logran afectarse en mayor

grado en la prueba de calor himedo (85°C) que en la prueba de calor seco (120°C).
Contrariamente, las piezas de ensayo con cera de abejas en trementina, se afectan mas
en la prueba de calor seco que en la de calor humedo.

La cera de abejas en aceite mineral tiene un desempefio mucho mejor que la de abejas
en trementina.

La combinacion Mopa Mopa (1:3) con cera de abejas en aceite mineral, brinda los
resultados més adecuados, pues aunque se registran ligeras marcas aisladas tanto en la
prueba de calor hiimedo como en la prueba de calor seco el acabado se considera
aceptable segiin la Norma Técnica.

Tanto la cera de abejas en aceite mmera] como en trementina sin ningdn tratamiento
previo, presentd resultados muy desfavorables porque sobre el acabado se formaron
anillos fuertemente marcados e incluso remocién de la capa aplicada.

5.5.6 Acabado en cera carnauba en aceite mineral (1:6) y cera carnauba -

trementina (1:4)

Debido a la diferencia entre el comportamiento de esta cera diluida en aceite mineral y la
misma diluida en trementina, a continuacion de presenta un comparativo entre ellas:




CARNAUBA EN ACEITE MINERAL

CARNAUBA EN TREMENTINA

acondicionador.
- El uso de tapaporo
es fundamental.
—El desempefio del
tapaporo Mopa
Mopa (1:3) - es
ligeramente mejor

que la goma laca.

acondicionador.

—~El uso de tapaporo
es indiferente a
menos que este sea
Mopa Mopa (1:3).

—El desempefio del
tapaporo Mopa
Mopa (1:3) es
mucho mejor que el
de la goma laca.

- El uso de tapaporo
es fundamental.

—El desempefio del
tapaporo goma laca
es ligeramente
mejor que el de
Mopa Mopa (1:3).

85°C 120°C 85°C 120°C
—Resultados mucho - Resultados  mucho |~ Mejores resultados|— Es mejor usar
mejores sin| mejores sin| sin acondicionador. acondicionador.

~Es uso de tapaporo
es indiferente.

—El desempefio del
tapaporo goma laca
es ligeramente
mejor que el de
Mopa Mopa (1:3).

- Las piezas de ensayo con cera carnauba en aceite mineral logran afectarse en mayor
grado en la prueba de calor humedo (85°C) que en la prueba de calor seco (120°C).
Contrariamente, las piezas de ensayo con cera carnauba en trementina, se afectan mas
en la prueba de calor seco que en la de calor humedo.

— La cera carnauba en aceite mineral tiene un desempefio mucho mejor que la carnauba
en trementina.

— La combinacion Mopa Mopa (1:3) con cera carnauba en aceite mineral, brinda los
resultados mas adecuados, pues aunque se registran ligeras marcas aisladas tanto en la
prueba de calor himedo como en la prueba de calor seco el acabado se considera
aceptable segiin la Norma Técnica.

— Tanto la cera carnauba en aceite mineral como en trementina sin ningin tratamiento
previo, presentd resultados muy desfavorables porque sobre el acabado se formaron
anillos fuertemente marcados e incluso remocién de la capa aplicada.

3.5.7 Acabado en cera de laurel, abejas y carnauba en aceite mineral (4:1:1:30) y
cera de laurel, abejas y carnauba en trementina (4:1:1:9)

Ante la clara diferencia entre el comportamiento de esta cera diluida en acéite mineral y la’
misma diluida en trementina, a continuacion de presenta un comparativo: :

TRES CERAS EN ACEITE MINERAL TRES CERAS EN TREMENTINA |

85°C 120°C 85°C 120°C
—Resultados —Resultados mejores | - Resultados - Es mucho mejor
ligeramente sin acondicionador. | ligeramente usar
mejores sin - El uso de tapaporo| mejores con| acondicionador. -

acondicionador. es fundamental. acondicionador.

~El uso de tapaporo

—EI uso de tapaporo

—El desempefio del

es fundamental.

tapaporo Mopa

— El uso de tapaporo
es fundamental.

es fundamental.

— El desempeiio del




El desempeiio del - Mopa  (1:3) es|-FEl desempefio del| tapaporo Mopa
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(1:3) es ligeramente de la goma laca. Mopa (1:3), es| mejor que el de la
mejor que la goma mejor que el de la| goma laca.
laca. goma laca.

— Las piezas de ensayo con tres ceras en aceite mineral logran afectarse en mayor grado
en la prueba de calor seco (120°C) que en la prueba de calor hiamedo (85°C).
Contrariamente, las piezas de ensayo con tres ceras en trementina, se afectan mas en la
prueba de calor himedo que en la de calor seco.

— La composicion de tres ceras en aceite mineral tiene un desempefio mucho mejor que la
misma en trementina.

— La combinacién Mopa Mopa (1:3) con cera carnauba en aceite mineral, brinda los
resultados mas adecuados de la prueba; no obstante, se registraron desde ligeras marcas
aisladas, hasta un caso de anillo ligeramente visible sobre la superficie de los acabados,
el cual es inaceptable.

— Tanto la composicion de las tres ceras en aceite mineral como en trementina sin ningiin
tratamiento previo, presento resultados muy desfavorables porque sobre el acabado se
formaron anillos fuertemente marcados e incluso remocion de la capa aplicada.

5.5.8 Acabado en fibras naturales (Enchapado en tamo).

El unico acabado que resisti6 las dos pruebas de calor, fue el de cola de res con Mopa
Mopa — etanol (1:3).

La laca sintética resistio la prueba de calor himedo; todos los deméas acabados no
resistieron la prueba de calor himedo.

En la prueba de calor seco, la mayoria de acabados presentaron un mejor comportamiento,
a excepcion del acabado en laca sintética.

La cera de abejas en trementina y el acabado en Mopa Mopa - etanol (2:3) no resistieron
ninguna de las dos temperaturas.

5.6 Acabados sugeridos para la coleccion del mueble étnico

Los siguientes acabados son aquellos que después de realizar su evaluacion en los ensayos
de resistencia a diferentes sustancias y disolventes (NTC 1586), resistencia al impacto de
los acabados (NTC 1612), resistencia al calor (NTC 1587) y adhesién de la pintura a las
partes de madera (NTC 4729), obtuvieron una valoracion de 3 y 4 segin el codigo de
clasificacion de estas Normas, y por ende son considerados como acabados
ACEPTABLES.
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6. Recomendaciones

1. Acogiendo la recomendacion de la Norma Técnica, se sugiere que una vez
seleccionado el proceso de acabado del caso, se realice una prueba sobre uno de
los productos terminados, antes de aplicarlo al resto de la coleccién. De esta
manera, se lograran resultados mucho mas confiables.

2. Antes de realizar cualquier clase de ensayo como los efectuados en esta
investigacion, es necesario que los acabados se apliquen con un periodo de
anticipaciéon tal que garantice su secado y estabilidad antes de someterlo a
prueba.

3. Es conveniente abrir una segunda etapa investigativa de este proceso, no solo
para involucrar un mayor nimero de variables importantes como lo son el tiempo
de duracion, comportamiento de telas de barniz viejo, comportamiento frente a la
luz, a la friccién continua, etc., sino también para corroborar algunos datos
aislados (con pino Colombiano y Pandala especialmente) que se presentaron.
como inconsistentes ante el resto de datos y que por el factor tiempo y la corta
disponibilidad de materiales, no se pudieron repetir un mayor niimero de veces.




7. Anexo
Cuadro Resumen de Resultados




CARACTERISTICAS REQUERIDAS PARA EL

ACABADO ACABADO SUGERIDO

OBJECIONES A CONSIDERAR

Pelicula convencional de Barniz de
Pasto (Si se requiere un mayor
efecto impermeabilizante, se
recomienda utilizar un acabado
Resistencia a sustancias como: Agua, café, etanol, acido} adicional en resina liquida Mopa |Sij se aplica acabado adicional de resinas liquida
citrico, acido acético, sudor, crema de manos, aceite de Mopa - etanol (2:3) 6 (1.3) (3 Mopa Mopa, debe evitarse el contacto con

cocina 6 las sustancias y/o materiales que las contengan. capas)) alcohol o sustancias que lo contengan.

No se garantiza un buen desempefio ante el
impacto ni calores cercanos a los 85°C.

Objetos expuestos a un contacto excesivo con agua por,
espacios de tiempo intermitentes y cercanos a un dia

Objetos expuestos a contactos excesivos ocasionales con| Resina liquida Mopa Mopa - etanol [No se garantiza un buen desempefio ante el
agua por espacios de tiempo no superiores a un dia (2:3) en tres capas, con impacto ni calores cercanos a los 85°C.
acondicionador aceite mineral -
Resistencia a sustancias como: Agua, café, acido citrico,| aceite de linaza (1:1) en una capa y
acido acético, sudor,aceite de cocina 6 las sustancias y/ojtapaporo goma laca - etanol (1:5) en
materiales que las contengan. dos capas.

|Acabado en pelicula muy britllante

Debe evitarse el contacto con alcohol o
sustancias que lo contengan.

Aunque el comportamiento del acabado es
Agua, café, etanol, acido citrico, 4cido acético, sudor,] Acabado en cera de laurel en aceite| aceptable en todas las pruebas, se recomienda |
\

Objetos que requieran alta resistencia a sustancias como:

crema de manos y aceite de cocina 6 las sustancias y/o] mineral (3 capas) con tapaporo evitar la exposicién de la pieza a temperaturas
materiales que las contengan. ' Mopa Mopa - etanol (1:3) (2 capas)| mayores a 80°C y al contacto prolongado con
etanol o sustancias que lo contengan.

Acabado con brillo mate a semimate

Objetos que requieran alta resistencia a sustancias como:
Agua, café, etanol, acido citricb, acido acético, sudor,
crema de manos y aceite de cocina 6 las sustancias y/o
materiales que las contengan.

Aunque el comportamiento del acabado es
Acabado en cera carnauba en aceite| aceptable en todas las pruebas, se recomienda
mineral (3 capas) con tapaporo evitar la exposicién de la pieza a temperaturas
Mopa Mopa - etanol (1:3) (2 capas)|{ mayores a 80°C y al contacto prolongado con
etanol o sustancias que lo contengan.

Acabado con brillo semimate a brillante

Los objetos con acabado en tamo que requieran alta
resistencia a sustancias como: Agua, café, etanol, acido
citrico, acido acético, sudor, crema de manos y aceite de,
cocina 6 las sustancias y/o materiales que las contengan.

Acabado en resina liquida Mopa

Mopa - etanol (2:3) (3 capas) con |No se garantiza un buen desempefio ante

sellador cola de res - agua (1:16) (2 |impacto ni calores cercanos a los 85°C.

capas)
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Lostrozosdeceracarnaubase sometena

Cera carnauba en Cera carnauba 39 calentamiento y al fundirse , se agrega aceite mineral en G\LGfrlzgsteé si l[?)%rz rennaer?tl?) %r?é):)gcg)g
aceite mineral proporcion (1:6), con el fin de facilitar la aplicacidnde la cOnsFi)stencia cremosa y totalmente
(1.6) . . pasta. Al Agregar el aceite se prolonga el calentamiento . g
Aceite mineral _ 210 ml. para lograr una mejor integracion fr Ios componentes. homogeénea. Su punto fusion es 74.33°C.
Lostrozosde ceracarnaubase sometena : .
Cera camaub Cera carnauba S0 gr. calentamiento y al fundirse , se agrega esencia de |\ enfnarset, se logra en esta proporcgjon
€ ?ezfe?;ﬁaa en trementina en proporcion (1:4), con el fin de facilitar la ggnasigtzsci: gr?n?orsla ?\lg Z)Z;tfreototael
(1:4) aplicacién de la pasta. Al Agregar ela trementina se incorporacion de la trerﬁentina Su punto
' Esencia de trementina 200 ml. prolonga el calentamiento para lograr una mejor fusion es 59°C
. integracion fr los componentes. '
Cera de laurel 60 gr. Los trozos de cera de abejas, cera de laurel y cera
Cera de laurel abeias ] carnauba, se someten a calentamiento hasta lograr que | Al enfriarse, se logra en esta proporcion
y carnauba en 138 | Cera de abejas 15 gr se fundan, Cuando existe homogenizacion de la mezcla, | una pasta color verde amarillento de
. se agrega esencia de trementina (disolvente usado para | consistencia cremosa . No existe total
trementina o . . ) o -
(4:1:1:9) Cera carnauba 15gr. facilitar la aplicacién de la pasta) y se prolonga el | incorporacion de la trementina. Su punto
T . calentamiento para lograr una mejor integracion fr los | fusién es 57°C.
Esencia de trementina 135 ml. componentes.
Cera de laurel 26gr. Los trozos de cera deabejas, cera de laurel y cera
. carnauba, se someten a calentamiento hasta lograr que . )
Cera g:rfauurgg 228138 Cera de abejas 6.5 gr. se fundan. Cuando existe homogenizacién de la mezcla, Al enfnarsei, s€ lc;gra en edsta p:oporcgbg
Zlce't : se agrega esencia de trementina (disolvente usado para unapastacolorverdeciaro
ite mineral 2 ST consistencia cremosa y totalmente
(4:1:1:30) Cera carnauba 6.5 gr. facilitar la aplicacién de la pasta) y se prolonga el homogénea. Su punto fusion es 66.33°C
T calentamiento para lograr una mejor integracion fr los ’ ' '
Aceite mineral 195 m. componentes.
. . Aceite mineral 200 mi. i i
Aceite mineral en El aceite mineral y el aceite de linza se mezclan en Se fqrma una solucion lllgeramente
aceite de linaza (1:1) roporcidn (1:1) mediante agitacion amarillenta , en donde existe una total
' Aceite de linaza - 200 ml prop ’ 9 incorporacién de sus componentes.
Coladeres 125 gr. La cola de res y el agua se someten a calentamiento en | Se forma una solucién gelatinosa color
Cola de res (1:16) proporcion (1:16) hasta lograr que la cola de res se | café oscuro, en donde existe una total
Agua 2000 ml. disuelva completamente. incorporacion de sus componentes.
Goma laca 30 gr. L
Goma laca - etanol 9 La goma laca en hojuelas es mezclada con alcohol | Se obtuvo ua solucion viscosa color café
1:1 etilico ion (1:1). i26 ion. jizo.
K - ‘( ) Etanol 30 gr en una proporcion (1:1). No se realizé fittraci rojiz )
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integracién de sus componentes.

MEZCLA MATERIALES CANTIDADES RESULTADOS
Goma laca 80 gr. La goma laca en hojuelas es mezclada con alcohol | Se obtuvo una solucion fluida color café
Goma laca - etanol etilico en una proporcion (1:5). Al lograr una total | rojizo con un pH de 4.62 (19.6°C) y una
(1:5) ) 400 ar disolucién, después de 24 horas, se procede a filtrar | densidad de 0.84 g/cc. En la fittracion se
alcohol etilico or. para reftirarlas impurezas presentes. obtuvo una minima cantidad de residuos.
Se obtuvo una solucién muy fluida color
Mopa mopa 100 gr. Se toman las hojas sueltas de la resina y se adiciona | verde oscuro, con un pH de 5.41 (19.4°C)
Mopa mopa -etanol etanol en una proporcién (2:3). Al lograr una total | y una densidad de 0.85 g/cc. De la
(2:3) disolucion, después de 24 horas se procede a filtrar | filtracion se obtuvieron varios residuos de
alcoho! etilico 150 gr. para retirar las impurezas presentes. coloracién café (hojas y otras impureza
de resina)
Se obtuvo una solucion muy fluida color
Mopa mopa 120 gr. Se toman las hojas sueltas de la resina y se adiciona | verde oscuro, con un pH de 5.55 (19.4°C)
Mopa mopa -etanol etanol en una proporcidén (1:3). Al lograr una total | y una densidad de 0.84 g/cc. De la
(1:3) disolucion, después de 24 horas, se procede a filtrar | filtracidn se obtuvieron varios residuos de
alcohol etilico 360 gr. para retirar las impurezas presentes. coloracidon café (hojas y otras impureza
de resina)
Cera de laure! 80 gr. Los trozo_s de cera de laurel se sometena calentamlepto Al enfriarse, se logra en esta proporcion
Cera de laurel : y al fundirse, se agrega aceite .mlngfal en proporcion una pasta color verde laure! claro de
en aceite mineral (1:2) (1:2), con el ﬁn'de facilitar 1a aplicacién de I? pasta. Al consistenciaduraytotalmente
’ . . agregar el aceite, se prolonga el calentamiento para h . S to fi v 1 35 330C
Aceite mineral 160gr lograr una mejor integraciéon de sus componentes. omogenea. Supunto fusion es 39. ’
Cera de laurel 125 gr. Los trozos de cera de laurel se sometena calerrtarmento Al enfriarse se logra en esta proporcién
y al fundirse, se agrega esencia de trementina en sta color verde laurel oscuro de
Cera de laurel proporcién (1:1), con el fin de facilitar la aplicaciéon de la una pasta colo .
; ) . consistencia cremosa. No existe una total
en trementina (1:1) pasta. Al agregar la trementina, se pro]onga el incorporacion de la trementina. su punto
Aceite de trementina 125 mi ggl;gtj:;ﬁgtg para lograr una mejor integracién de sus de fusién es de 38.67°C.
Cera de abejas 125 gr Lostro;os de cera de abejas se.sorn.etena Al enfriarse se logra en esta pro;%rci(:
Cera de abejas en calentarwentq y al fundirse, se agrega acel'ge m!neralen una pasta cplor amarilo quemado g
aceite mineral (1:1) proporcion {1:1), con el fin de facilitar la aplicacion _de la |consistencia cremosa. to?aln%ntg;‘
’ Aceite mineral 125 mi pasta. Al agregar aceite se prolonga el calentamiento | homogenea. Su punto de fusion é% de;
‘ para lograr una mejor integracién de sus componentes. | 73°C.
&
i Lostrozosde cerade abejasse sometena : T |
Cera de abejas 125 gr. calentamiento y al fundirse, se agrega esencia de ﬁlne;nfn:rssteasz (I)ol%r? :g feéSti Sp(r:oupro?élog E
Cera de abejas en trementina en proporcion (1:1), con el fin de facilitar la con 'pte ia cremosa. No exist tal
trementina (1:1) aplicacion de la pasta. Al agregar la trementina, se consistencia cremosa. No existe una
) i . ; incorporacion de la trementina. Su pgato
Esencia de trementina 125 mi. prolonga el calentamiento para lograr una mejor

de fusién es de 68.33°C.
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