Las su pe ; .

Sistemas },-M "‘_ / ;f' Y
vk 3

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘
A
A

9/ e

SAIT

SAFETY, PERFORMANCE ano YOU



Prefacio

El lijado de la madera es un trabajo de fundamental
importancia. No solo por los tiempos de aplicacion,
sino también porque debe hacerse de manera
absolutamente perfecta. La finalidad del lijado es
eliminar la rugosidad que presenta una superficie.

Este proceso representa el punto de inflexion entre
todo el trabajo de carpinteria y el acabado del objeto.
Si no se hace correctamente, perjudicara todo el
trabajo realizado anteriormente.

En la obtencion del resultado final deseado influyen
una gran variedad de factores, y el tipo de abrasivo
utilizado desempena un papel crucial en el proceso
de lijado.

Si se selecciona el abrasivo mas idoneo y se utiliza
correctamente, es posible obtener un resultado de
lijado optimo, asi como la mayor durabilidad posible
para el utensilio de lijado en si.

El objetivo de esta guia es proponer una seleccion de
productos especializados para lijar la madera,
destacando las diferencias entre ellos,

para ayudarle a consequir el ciclo de

lijado mas sencillo, eficaz y econémico

posible para cualquier

aplicacion.
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FEPA

FEDERATION = OF « EUROPEAN
PRODUCERS + OF + ABRASIVES

wSEAM

Sustanable Euopean Abrasive Honufacurrs

Calidad del producto

1ISO 9001

SAIT ha obtenido y mantiene activa la certificacion 1SO 9001 para todo el
ciclo de produccion, desde que se disefa el producto hasta que se envia.

Todos los productos SAIT estdn sujetos a controles de calidad rigurosos

para garantizar un alto estandar de seguridad, prestaciones y fiabilidad.

Ademas, el cliente cuenta con la ayuda constante de un equipo de

personas especializadas y cualificadas en los ambitos técnico y comercial.

1SO 14001

SAIT considera que la proteccién del medioambiente y la reduccién del
impacto ambiental son valores fundamentales.

Las operaciones de las plantas de produccién cumplen la norma ISO
14001 de gestion ambiental.

OSA Organizacién para la seguridad de los abrasivos.

SAIT es uno de los miembros fundadores de la OSA.

La OSA promueve, entre los fabricantes de abrasivos, la adopcién de
tecnologias y controles en el &mbito de la seguridad del producto,
siguiendo los estandares normativos internacionales mas elevados.

FE PA Federacion Europea de Fabricantes de Abrasivos.
SAIT es uno de los miembros fundadores de la FEPA.

SEAM

SAIT se ha adherido al programa por la sostenibilidad SEAM como
confirmacion de su compromiso con la mejora continua de sus
procesos ambientales, laborales y productivos.

El programa SEAM garantiza que sus miembros fabriquen, trabajen,
suministren y distribuyan los abrasivos seguin sus propios estandares
de sostenibilidad para la eficiencia ambiental (desechos, energia,
recursos), la salud y la seguridad de sus trabajadores, la calidad de la
produccién y el desarrollo de procesos innovadores.




Caracteristicas de los productos SAIT

SOPORTE (material sobre el que se aplica el abrasivo)

El material de soporte no solo transporta los granos abrasivos, sino que también sirve para
transferir al grano abrasivo la energia necesaria que utiliza para mecanizar la superficie

de la pieza.

Esto significa que los granos abrasivos de granulometria gruesa requeriran mayor empuje que los
de granulometria mas fina y, por lo tanto, el uso de un material de soporte mas fuerte y robusto.

Ademas, cuando se trabaja manualmente, es importante utilizar un material que sea flexible y, al
mismo tiempo, ligero, para poder sequir bordes y perfiles.

Por ejemplo, es adecuado un papel ligero cuando se intenta obtener una superficie lisa. De hecho,
el peso del material de soporte es directamente proporcional a su resistencia y rigidez.

TIPO PESO APLICACION
Papel-A 90-100 g/m2 Lijado manual
Papel-B 100-110 g/m?2 Lijado manual o maquinas lijadoras ligeras
Papel-C 120-150 g/m? Lijado con maquinas de disco
Papel-D 150-225 g/m2 Lijado de grano grueso con maquinas de disco
Papel-E 225-250 g/m2 Lijado con maquinas de banda
Papel-F 250-300 g/m?2 Lijado de grano grueso con maquinas de banda

Papel-G > 300 g/m?2 Lijado mecanico pesado para maquinas de banda




EL ABRASIVO Y SU GRANULOMETRIA

La eleccion del abrasivo depende del tipo de madera que se va a trabajar, segun
su dureza y envejecimiento.

La capacidad de abrasion de un papel viene indicada en un ndmero llamado
grano, impreso en la parte trasera del soporte abrasivo.

Cuanto mas alto es el numero, mas fino es el abrasivo y mas liso sera el acabado.
Los ndmeros de grano pueden variar de: 24 a 2500 segun la escala
granulométrica FEPA; los nimeros bajos corresponden al grano grueso

y los altos al grano fino.

Los tipos de abrasivos comunmente utilizados para el acabado de los muebles y
elementos de madera son el 6xido de aluminio (corindén) y el carburo de silicio
(SiC). Se considera que, actualmente, para el lijado de la madera es mas apto el
oxido de aluminio.

El carburo de silicio, por su parte, es el abrasivo ideal para el lijado muy fino de
la madera, para el calibrado/lijado de MDF y de conglomerado, en particular para
superficies barnizadas.

Las prestaciones estan muy influidas por la cantidad de grano abrasivo aplicado
al soporte. Una menor cantidad de abrasivo se traduce en una herramienta de
estructura abierta, que previene los fendmenos que provocan obstrucciones.

En el caso opuesto, un abrasivo flexible de estructura cerrada permite un

buen nivel de lijado y un acabado superficial mas liso.

Los abrasivos ceramicos y de circonio se reservan generalmente
a usos particulares, dado también su mayor coste (en particular,
el de los ceramicos).




TRATAMIENTOS ESPECIALES

ANTIOBSTRUCCIONES

Muchos tipos de papel de lija tienen un fino revestimiento de cera o
estearato que permite que el polvo del lijado (las virutas del mecanizado)
se elimine mejor, evitando la obstruccion del papel de lija. Este tipo de
abrasivos flexibles esta indicado para los trabajos sobre esmaltados,

lacas, estucos, rellenos y, en general, para materiales resinosos.

EFECTO ANTIESTATICO

El lijado genera friccion y energia electrostatica. De esta manera se crean
diferencias de potencial entre el dorso y la superficie de trabajo de la
banda, mas altas cuanto mas aisladas eléctricamente estén entre si.

Si estas cargas no se descargan mediante una conexion entre las dos caras
de la banda, el polvo del lijado producido cerca de un campo eléctrico,
generado por el proceso de mecanizado, sera dirigido y atraido hacia la
superficie de trabajo de la propia banda. La accion mecanica de presion
entre la banda y la pieza mecanizada crea un espesamiento del polvo de
lijado que, con la adicion del componente térmico, origina una corteza dura
y resistente que encapsula el abrasivo e impide su mecanizacion.

La banda se abrillanta.

Las bandas abrasivas SAIT se fabrican con papeles especiales antiestaticos
que anulan las cargas electrostaticas presentes en la superficie de la
banda, lo que confiere considerables ventajas en términos de
obstrucciones y, por tanto, en la vida de la propia banda.

EFECTOS Y VENTAJAS DEL PAPEL ANTIESTATICO

Vv Menor adhesién del polvo

Vv Aspiracién éptima del polvo

Vv Mayor duracién de la banda abrasiva

Vv’ Superficies y bordes mas limpios que la pieza trabajada
v/ Miquina limpia

V' Mejora de la calidad de la superficie




GRANULOMETRIA Y SECUENCIA

En general, la primera banda abrasiva se utiliza para eliminar el material
(geometria, planitud) mientras que las bandas siguientes se utilizan
solamente para crear el acabado superficial deseado. Normalmente,

para el primer lijado, la unidad consta de un rollo realizado con materiales
como el acero o el caucho duro.

Un rollo geométricamente indeformable, en combinacion con las bandas
de grano grueso (36-100), es ideal para el calibrado (uniformidad de
espesor y planitud).

Cuando se trata de producir un acabado superficial uniforme, las unidades
de lijado incorporan rollos de caucho blando o almohadillas de lijado.

En estas unidades, la gama de granos varia desde 120 a 320. Para el lijado
medio/fino, los granos 320-1000 se utilizan mas habitualmente junto con
un rollo de caucho muy blando o una almohadilla de lijado blanda.

Cuando se elige una secuencia de granos, se recomienda seleccionar las
bandas de forma que sigan la escala FEPA de las granulometrias sin
efectuar excesivos saltos de grano. Por ejemplo, 80-120-180 son pasos
apropiados, mientras que 60-120-220 no o son, porque es necesario que el
grano siguiente elimine completamente los signos dejados por el anterior,
dejando su propio acabado sobre la pieza trabajada.

GRANO uso

36-80 Calibrado, lijado en bruto
100-320 Lijado medio, lijado de madera
320-1200 Lijado fino, lijado intermedio

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\'

SAIT

SAFETY, PERFORMANCE no YOU

7




Un lijado eficaz

El lijado consiste en eliminar las imperfecciones, antes de barnizar o entre
aplicaciones de barnizado, de la superficie de paneles de diferentes
tamanos y formas, previamente calibrados.

Dicha sucesion es importante porque se efectia una operacion de calibrado
y su posterior lijado sera considerablemente mas facil.

El lijado se realiza con bandas abrasivas de grano mas fino que las

del calibrado.

Podemos establecer dos fases esenciales en funcion de la aplicacion:

Vv Lijado de la superficie bruta (subdividida en prelijado y acabado)
V Lijado de las superficies barnizadas

SUPERFICIES EN BRUTO

FES necesario lijar la superficie barnizada de un panel para satisfacer las
siguientes necesidades:

Vv eliminar pequefias imperfecciones de la superficie o defectos de
manipulacién (arafiazos, restos de cola, tiras de papel)

Vv crear un aspecto exterior agradable al tacto y a la vista, esencial para
la presentacion estética del producto

V alisar y limpiar las superficies, para eliminar cualquier defecto de la
madera, como nudos o vetas demasiado pronunciados

V limitar el levantamiento de las grietas de la madera (fibras
superficiales) en la posterior operacién de barnizado, para conseguir
una absorcion correcta y uniforme del barniz

Vv desbastar de manera uniforme el panel con banda de grano fino, para
permitir una absorcion correcta y uniforme del barniz, con una buena
adhesion de los barnices de imprimacion (una superficie bien acabada
requiere menos cobertura con barniz de imprimacion que una
superficie rugosa)




SUPERFICIES BARNIZADAS

Cuando se aplica la primera mano de barniz sobre un panel, se producen
inevitablemente imperfecciones. Por eso, es necesario lijar la superficie
barnizada de un panel antes del acabado para satisfacer las siguientes
necesidades:

Vv eliminar los defectos de manipulacién (arafiazos)
Vv obtener un aspecto uniforme de la superficie (efecto «satinado»)

Vv alisar las crestas y hundimientos debidos a la distension mas o menos
regular de la pelicula de barniz

Vv eliminar las irregularidades provocadas por el levantamiento de las grietas

Vv permitir una adhesion correcta y uniforme de la capa superior posterior
de acabado

V' eliminar los grumos de polvo (debidos a la pulverizacién de barniz)
Vv conferir opacidad a la superficie

Siempre es conveniente lijar después de aplicar productos como:

masilla de relleno para preparar una operacion de impresion posterior;
imprimacién, independientemente del tipo de barniz utilizado (nitrocelulosa,
poliuretano, acrilico, poliéster, poliacrilato, etc.), y en cualquier tipo de ciclo;
poliéster parafinado, antes de las operaciones de lustrado y abrillantamiento final.
Por el contrario, los colores aplicados directamente sobre la madera no se pulen.
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aderas que presentan un elevado grado de compactabilidad y que ofrecen una éptima

cia al esfuerzo. Son maderas con una cierta dureza y resistencia a los agentes atmosféricos.
tas caracteristicas, son maderas valiosas y costosas. Gracias a su gran cantidad de fibras y por su
ctura densamente vascularizada, las maderas duras son sélidas y pesadas.

mo crecen lentamente, estas maderas son muy compactas y, por tanto, dificiles de trabajar.

CEREZO AMERICANG ~ WENGUE

ABEDUL

MADERA BLANDA

Por «maderas blandas», a diferencia de las «<maderas duras», se entienden las maderas mas ligeras. Las
maderas blandas, también llamadas, dulces, son mas faciles de trabajar que las maderas duras, pero, a
diferencia de estas, no presentan una larga durabilidad en el tiempo, aunque permiten obtener un mayor grado
de acabado. Las maderas blandas no son menos resilientes que las duras, pero resultan mas ligeras y mas
faciles de trabajar, por lo que se rayan mas facilmente. Dado que las plantas de madera blanda crecen mas
rapido que las de madera dura, su estructura vascular es, en comparacién, mucho mas escasa y abierta. La
madera que producen es, por tanto, mas suave y mas sensible a la presion y, por lo tanto, mas facil de trabajar.

/ 7/
/ 4/ 111/
N //} )

TE/0 ABETO CANADIENSE  ABETO COMUN — SECUOVA
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MADERA CON RESINA/ACEITE

Tanto si se trata de madera dura o blanda, pueden contener en las células sustancias
resinosas u oleosas. Estas sirven para defender al arbol de las condiciones
atmosféricas extremas y favorecen su curacion tras los danos mecanicos. Las resinas y
los aceites influyen negativamente en las operaciones de lijado de la madera.

4 ~ /;
,; & /
2y 4 ’
ABETOROJIO — JELUTONG PING WEYMOUTH
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ABETO AMERICANO  DURIAN ROBLE ASIATICO

MDF

Panel compuesto constituido de fibras lenosas en forma de particulas

muy finas (mezcla de fibras pequefiisimas) y prensadas con precision.

El tablero de fibra de densidad media (MDF) presenta la ventaja de ser sélido y
homogéneo, apto para superficies y muebles. Los paneles MDF estan revestidos,
enchapados o lacados. El panel de MDF se utiliza sobre todo como placa de
soporte para pavimentos en laminado y en la industria del mueble.




Ciclo de trabajo de la carpinteria MADERAS ENBRUTO

CALIBRADO

Partimos de un calibrado que puede hacerse en 60 o en 80. Si es necesario eliminar 5 décimas de
milimetro, basta con el 80. Si, por el contrario, hay que ir a mas profundidad para eliminar los
defectos mas importantes, se utiliza un 60. Para una madera como el pino o el abeto, se puede
utilizar el AO-F. Para un uso mas general (castano), se puede usar el AN-F.

La tela solo se utilizaria para calibrados particularmente pesados Z-X, AO-X, TA-X 0 AZ-X, pero,
en general, casi siempre se prefiere el papel, puesto que la tela generalmente puede crear problemas
por el calor.

PREACABADO

A continuacion, pasamos a granos como el 100 o el 120 para realizar un preacabado, es decir,

para tratar de eliminar los aranazos y cualquier defecto que haya dejado el calibrado anterior.
Pasamos a la practica dejando mas lisa la superficie de la pieza, rebajando las fibras elevadas de la
madera. Este paso todavia dejara poros abiertos que se trataran en los pasos sucesivos. También en
este caso, el AN-F es una de las especificaciones mas idoneas o, en cualquier caso, se aconseja
utilizar una especificacion caracterizada por una estructura abierta.

ACABADO

En una fase posterior, pasamos a un 150 o 180, esta vez utilizando una estructura cerrada
especifica como el A-F, que nos ayudara a cerrar los poros de la madera, rebajar ain mas las fibras
y mejorar significativamente el acabado de la superficie evitando la presencia de rayas, que serian
aun mas evidentes durante la fase de impregnacion o barnizado.
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CICLOS DE LIJADO DE LAS MADERAS EN BRUTO

MADERAS DURAS Formato NL

HAYA WENGUE RAMIN
ALTERNATIVA
CALIBRADO ACABADO INTERMEDIO ACABADO EN TELA
AN-F AN-F 2%
120 AO-F 180 A-F AZ-X
A-E ZF-F

Estructura abierta Estructura abierta/semiabierta Estructura cerrada

Salvo en caso de exigencias particulares, siempre son preferibles las especificaciones en papel en términos de costes y acabados.

MADERAS BLANDAS Y RESINOSAS Formato NL

//
/ *
v
TE/O ABETO ALEFRCF
CALIBRADO ACABADO INTERMEDIO ACABADO ALTERNATIVA
EN TELA
AO-F
100 AN-F
A-E
Estructura abierta Estructura abierta Estructura cerrada

Salvo en caso de exigencias particulares, siempre son preferibles las especificaciones en papel en términos de costes y acabados.

CICLOS DE LIJADO PARTES CICLOS DE LIJADO PARTES
BARNIZADAS CON IMPREGNACION BARNIZADAS CON IMPRIMACION
TRANSPARENTE

Generalmente, en el sector de la carpinteria
se pasa a la fase de impregnacion de resina.

Lijadora automatica de contacto: Lijadora automatica de contacto:

un solo paso sobre el rollo duro, velocidad = un solo paso sobre el rollo duro, velocidad del

del rollo 5-6 m/s, avance 15-18 m/min, rollo 5-6 m/s, avance 15-18 m/min, con 280,

con 280, soporte D/E soporte D/E.

Lijadora manual o rotorbital Lijadora manual o rotorbital:

utilizar DVSF sobre esponja, 320 utilizar DVSF sobre esponja, 320 —_—
—
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Productos en papel para maderas duras
Y \BP\&V.\'E 38  Tratamiento especial para reducir la formacion electrostatica y de obstrucciones

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR
T .
. [, Oxido de ; F i
S - L L{*ﬂ} aluminio Resina  pntiestatico MUY abierto HEgic
S L
ROLLOS BANDAS Rﬁlgﬂﬁg Gama de granos aconsejados [:[VRS PLVRS (VRS F: R 411)

\RP(& (0B =8 Estructura abierta especial para reducir la obstruccion

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE  ESTRUCTURA COLOR

[ .
[ Oxido de . F _ Rojo brillante
o L{;‘L} aluminio Resina  pntiestatico MUY abierto

ROLLOS EANbAs E\ﬁ’éﬂﬁg Gama de granos aconsejados [TV RRCT RS (0T R F: 10 22 (o B 10 IV 13 o)

Y\ IV (@VES SN Tratamiento especial para reducir la obstruccion - Optimo acabado de la superficie

ESPECIFICACIONES TECNICAS

f\\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR

B ,

. fo Oxido de Resina con ;

<;:"' \ L{J}k aluminio lubricante B AT Rosa
o q 150 180 220 240 280 320 360
ROLLOS BANDAS ?\ﬁlgaﬁg (CLELEEUVERLEEL ) 00 500 600 800 1000 1200

\IF- (V43 Bajo sobrecalentamiento
ESPECIFICACIONES TECNICAS

ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR

IR

fo — . F

L{;ﬁ:} Circonio Resina oo lsiico  Cerrado Azul
A 80 100 120 150 180 220 240
ROLLOS BANDAS BANDAS Gama de granos aconsejados

ANCHAS g ) 280 320 400 500 600 800

Productos en tela para maderas duras

Y \113. 8.V, 81  Tela de larga duracion para operaciones con elevadas presiones de trabajo

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR

R
I, Corindénde  Resina+ . ,
L{aﬁ} circonio aditivos activos POlialgodon X - Cerrado Azul
ROLLOS BANDAS BANDAS (N Y EG RIS EG ol 40 50 60 80 100 120 150 180
ANCHAS
SAITEX Z-X Tela muy resistente para operaciones en aplicaciones exigentes

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR
bR .

. b @ —— Resina + .

v\"\ : % « 1\‘}} y Circonio  jivivos activos  Algeddn Y Cerrado Azul

ROLLOS BANDAS gﬁgaﬁg MANGUITOS  Gama de granos aconsejados L[ RC{ RS- {18 P11)




Productos en papel para maderas blandas

SAITAC A-E Estructura especial abierta para reducir la obstruccion - Desarrollada para desbarbado de madera

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR
R p
- f Oxido de . E . q
S - L L{*ﬂ} aluminio Resina  pntieststico  Abierto el
S “J
ROLLOS BANDAS BANDAS i 40 50 60 80 100 120 150 180
ANCHAS Gama de granos aconsejados 220 240 280 320 400

SY\IP\&V B3 Tratamiento especial para reducir la formacion electrostatica y de obstrucciones

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE  ESTRUCTURA COLOR

f .

a‘ Oxido de . F ;

“~ L{ﬂ} aluminio e Antiestético MY abierto Negro
ROLLOS BANDAS ﬁﬁ'@ﬂﬁ? Gama de granos aconsejados [:{0RS PIVRS L{0RS 10 B 21

Y \BP\& (0838 Estructura abierta especial para reducir la obstruccion

ESPECIFICACIONES TECNICAS

f\\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR
T .
) {0 = Oxido de . F : Rojo brillante
<;:"' L L{J}k aluminio I Antiestitico MUY abierto

ROLLOS BANDAS BANDAS (1 ELENIEN VW SOELE . 40 60 100 180 240 320 400

ANCHAS

NI \@YAS 3  Tratamiento especial para reducir la obstruccion - Optimo acabado de la superficie

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR

Lo ) B

PR Oxido de Resina con : B

L{\ﬁ} aluminio lubricante Papel'E Alilerto Rosa [ i

N g -
q 150 180 220 240 280 320 360

ROLLOS BANDAS m'gmg (CUETER VR RDEN S 00 500 600 800 1000 1200 4

Productos en tela para maderas blandas
N3 0D @  Estructura muy abierta para reducir la obstruccion

ESPECIFICACIONES TECNICAS

/\ ABRASIVO  ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR

{ L

S Oxido de Resina + < : .

“ L{\ﬁ} aluminio  aditivos activos A190d6n X Muy abierto  Marrén
ROLLOS BANDAS gﬁ’éﬂﬁg (LGN PG el 40 50 60 80 100 120 150 180

IS GV-D. @ Tejido firme para aplicaciones mecanicas medias-ligeras

ESPECIFICACIONES TECNICAS

ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR
xr\,g;\ y :
. Oxido de Resina + . .
« { L{*ﬂ} aluminio aditivos activos Al90d0N X Cerrado e
A o . ~Y

ROLLOS BANDAS BANDAS Gama de granos aconsejados [S1VRRCTVRICTO RS0 RS (o1 P20 I R F: 1)
ANCHAS
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Acabado de los muebles MADERAS BARNIZADAS

En la industria del mueble, pasamos por las etapas de lijado de la pieza en bruto hasta la etapa de
barnizado, que dejara una superficie casi perfecta, pero no del todo. Normalmente, los acabados que
forman una pelicula, como el barniz, la goma laca y los acabados con base acuosa, crean verdaderas
superficies acabadas después de un par de capas. El aspecto y la sensacion al tacto de la superficie
obtenida con el barniz son caracteristicas del barniz en si. Estas caracteristicas no estan influidas por
los anteriores ciclos de trabajo de la pieza en bruto, sino mas concretamente por el estado de los
poros superficiales. En particular, para lacar los muebles es preciso que los poros estén cerrados,
para permitir la cobertura de vetas y nudos de la madera.

ACABADOS AL ACEITE Y/0 AL BARNIZ

Estos acabados no presentan una rugosidad facilmente «medible» y cualquier rugosidad residual de la
madera causada por un lijado previo mas grueso se cubre facilmente con el barniz.

Estos acabados se pueden alisar simplemente lijando entre las capas ya polimerizadas o lijando con
cada capa que se anada, mientras la superficie aln esta humeda, utilizando papel de lija 400 o 600.
El método de ejecucion normalmente es el siguiente:

Vv Se aplica una primera mano de barniz bastante diluido
Vv Se espera a que la superficie se seque ligeramente

Vv Se lija suavemente con un abrasivo flexible de grano fino
Vv Limpieza y mano y lijado posteriores

Esta operacion se repite mas veces, al menos 2 en las maderas de poro cerrado (haya, nogal, chopo)
y hasta 4 o 5 veces en las maderas de poro abierto (roble, fresno, castano, cerezo).

LACADO ESPEJADO

Para el lacado espejado se requiere un acabado extremadamente preciso y, en estos casos, entran en
juego las especificaciones del carburo de silicio o con un abrasivo como el corindon friable para que el
trabajo resulte mas sencillo, con un soporte posiblemente antiestatico. La presencia de una sustancia
antiobstrucciones seguramente representa una ventaja en términos de duracion del abrasivo. En estas
0 en otras fases se parte generalmente de un 220, 400, 600, etcétera. Es posible llegar hasta 1200 -
1500 segun el grado de acabado requerido en la fase de abrillantamiento de la pieza.




BARNICES CON BASE DE DISOLVENTE

El barniz con base de disolvente es el tipo de barniz que se ha utilizado con mas frecuencia
tradicionalmente. El lijado de la parte en bruto se realiza generalmente con abrasivos al 6xido de
aluminio con granos que van de 120 a 180, tanto para uso manual como con maquinas de banda.

BARNICES AL AGUA

Con los ciclos de base acuosa ya no es posible recuperar los defectos de lijado solamente con la mano
de imprimacion. La resolucion de estos problemas pasa, por lo tanto, por un lijado preciso de las
partes en bruto, que prevea un corte lo suficientemente profundo.

TIPOS DE BARNICES
_BARNICES v

Son barnices sin disolventes, que producen una fina capa de revestimiento.

El endurecimiento del revestimiento se produce mediante radiacion UV, lo que permite tiempos de trabajo
muy rapidos. Esta ventaja hace que el barniz sea muy popular en sectores como la industria del mueble y
en el revestimiento de parqués industriales. Estos tipos de barnices estan particularmente indicados en
piezas de trabajo planas, ya que se aplican principalmente por medio de cilindros. Muy dura y resistente.

BARNICES UP (poliéster insaturado)

Sistema de barnizado principalmente de dos componentes: el endurecimiento se produce anadiendo
reticulante. Se pueden realizar capas de gran grosor con pérdidas minimas de barniz. El barnizado obtenido
resulta muy duro y resistente. Se aconseja un lijado intermedio mds bien bruto (150 - 240), con el que se
mejora la adherencia.

BARNICES AL AGUA

Se trata de barnices principalmente termoplasticos en las que se utiliza el agua como disolvente.
El secado es de tipo fisico con endurecimiento parcialmente quimico y, por lo tanto, una gestion
del tiempo de secado mas larga y prolongada. Al absorber agua, las fibras lenosas tienden

a resaltar. La superficie obtenida presenta una elevada tendencia a la obstruccion de la

banda abrasiva.

BARNICES NC (nitrocelulosa)

| Son barnices termoplasticos que contienen disolventes. El secado es de tipo fisicoy
' produce capas de un grosor mas bien modesto. Por eso, los aranazos del lijado son
rapidamente visibles en la madera y el barniz.

BARNICES PUR (poliuretano)

Contienen disolvente y el secado es de tipo fisico con endurecimiento quimico.
Cuanto mas duro esté el barniz, menor serd la tendencia a la obstruccion

de la banda abrasiva.

TN ACEITES/CERAS
% Se trata de la proteccion natural de la madera, por ejemplo, obtenida de V'
— semillas de lino (impregnacién). La madera absorbe el aceite y se SAIr

llenan las cavidades de las células. No forma pelicula.
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CICLOS DE LIJADO DE LAS MADERAS BARNIZADAS

MADERA BARNIZADA Formato NL

PASO 1 PASO 2 PASO 3
Trabajos oD 2sE
para acabado i 3C'?_§S'E
medio C-E
Trabajos PASO1 PASO 2 PASO 3
para acabado . - M
alto 800 2S-E C-E

(para lacados espejados)

CONSIDERACIONES PARA ELEGIR LA ESPECIFICACION

ESPECIFICACIONES ACONSEJADAS:

BARNICES UV

Vv’ Sin disolventes
Vv Capa fina de barniz (industria del mueble), revestimiento en parqué industrial
Vv Muy resistente y duro

PINTURAS UP (poliéster insaturado)

V' Se pueden realizar capas de gran grosor A-F 2S-E
Vv Barniz muy duro y resistente

PINTURAS AL AGUA

Vv Uso del agua como disolvente
Vv Al absorber agua, las fibras lefosas tienden
a resaltar
v/ Barnices principalmente termoplasticos
W Elevada tendencia a la obstruccidn de la banda abrasiva

BARNICES NC (nitrocelulosa)

Vv Barnices con disolvente
v/ Capas de grosor moderado N _ (donde sea posible, usar en las
Vv Arafazos del lijado rapidamente visibles en la madera y en el barniz fases de grano mas fino)

BARNICES PUR (poliuretano)

Vv Barnices con disolvente
v/ Cuanto mas duro esté el barniz, menor serd la tendencia a la obstruccién ,
. (donde sea posible, usar en las
de la banda abrasiva fases de grano mds fino)

A-E 2S-E

2S-E C-E 3C-D

2S-E C-E 3C-D




Productos en papel para maderas barnizadas

SAITAC A-E Estructura especial abierta para reducir la obstruccion - Desarrollada para desbarbado de madera

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR

g .

! Oxido de . E . .

o L}} aluminio Resina  pntiestatico ~ ADIerto e
WROLLOS BANDAS BANDAS q 40 50 60 80 100 120 150 180

e Gama de granos aconsejados 220 240 280 320 400

SAITAC A-F Para trabajos de duracion media y larga

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR .
f B

{oE Oxidode  Resina con F .
““ L{*ﬂ} aluminio  lubricante  Antiestitico  CerTado Rojo

ROLLOS BANDAS BANDAS i 36 40 60 100 120 150 180
ANCHAS Gama de granos aconsejados 220 240 320 400

I \@YAS 3  Tratamiento especial para reducir la obstruccion - Optimo acabado de la superficie

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR

b B
! Oxido de Resina con .
{‘”’ 'f\_‘u 1?5&::} aluminio lubricante HEE Gl Rosa
. 150 180 220 240 280 320 360
ROLLOS BANDAS gﬁlgaﬁg L EL SN EIEEEL ] 00 500 600 800 1000 1200

SAITAC C-E Desarrollado para desbarbado y acabado de superficies de diferentes materiales

ESPECIFICACIONES TECNICAS

ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ~ ESTRUCTURA COLOR
IR
! Carburo de : E
<N L{;ﬁ:} silicio Resina i cistico  Cerrado Negro
ROLLOS BANDAS ﬁﬁﬁﬂﬁg (BN IEWGIEDEL LS 180 220 240 320 400 500 600

Y\ BV \@%{6C )  Estructura especial abierta para reducir la obstruccion - Desarrollada para madera barnizada

ESPECIFICACIONES TECNICAS

[\ ABRASIVO ADHESIVO SOPORTE ESTRUCTURA COLOR
N

oo Carburode  Resinacon

S L{\ﬂ} silicio lubricante 2 Cerrado Blanco

ROLLOS BANDAS gﬁlgmg (T PEERTEGEE IR 240 320 400 500 600




Las uniones de las bandas

La calidad de las uniones es un factor clave de las bandas abrasivas.

La union debe ser tan resistente como el soporte abrasivo y no puede ser ni
mas gruesa ni mas fina que este. La banda debe tener unas dimensiones
correctas, en longitud y anchura, y simetria.

TIPOS DE UNIONES

N: Unidn normal superpuesta

Representa el tipo de union mas extendido, en particular, para el soporte en
papel, capaz de satisfacer la mayor parte de las necesidades de lijado con
bandas anchas. Permite obtener una banda de espesor uniforme, incluso a lo
largo de la union, y un resultado de mecanizado sin signos.

NS: Union superpuesta con banda abrasiva biselada

Se utiliza en aquellos casos en los que es indispensable no tener
superespesores en la union, en particular, para los soportes de tela,
para evitar posibles signos en la pieza trabajada.




Problemas tipicos con el lijado con banda

Esta seccion describe los problemas tipicos que podrian surgir cuando se
utilizan las bandas anchas. Es fundamental entender donde se origina el
problema para corregir el proceso.

POTENCIALES PROBLEMAS

Signos de vibracion en direccion transversal

Comprobar el estado de la union de la banda.

¢La maquina esta en buenas condiciones?
En particular, un rollo en malas condiciones puede causar signos de vibracion.

¢Tipo incorrecto de unidad de lijado?

Al usar una unidad de rollo duro, y por tanto con un area de contacto
reducida, nos arriesgamos a provocar signos de vibraciones,

en comparacion con una unidad de almohadilla blanda.

Rayas positivas (rayas que salen del trozo de madera)

¢Rayas estrechas que siguen las oscilaciones de la banda?
Suelen estar causadas por la aspereza de la pieza que se trabaje.
En ocasiones, a su vez, podrian danar la banda abrasiva.
Cambiar la banda y examinar las piezas por trabajar.

¢Rayas anchas y rectas? |
Problema tipico debido a las ruedas o a los patines ' /
de la almohadilla de lijado.
Limpiar la almohadilla y calibrar el rollo. |
Pasar a la banda con estructura mas cerrada.

Rayas negativas

¢Rayas anchas y rectas?
El problema mas comdun es el polvo depositado.
Limpiar la almohadilla o, si es preciso,

cambiar el patin de grafito. J

¢Rayas estrechas y rectas? / )

Es posible que se hayan quedado pegados / A

trocitos de madera o polvo gy

a la almohadilla. 4 : ' S

SAIT
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Rotura de la banda: ;se ha roto la banda?

v/ Comprobar la oscilacion de la maquina y limpiar el interior

Vv Controlar el almacenamiento de las bandas (véase la pagina
«Conservacion de las bandas anchas»)

Vv Evitar las remociones excesivas

Vv Evitar el uso de bandas obstruidas

Vv Comprobar el estado de la unién de la banda

Breve duracion de la banda abrasiva: ;esta obstruida la banda?

Vv Evitar un lijado excesivo del material trabajado

Vv Controlar los ajustes de la maquina

Vv Asegurarse de utilizar el producto, el grano y el ciclo correctos

v/ Comprobar que el sistema de limpieza y aspiracion de polvo funciona
correctamente

Vv Utilizar toda la anchura de la banda durante el lijado

Superficie irreqular: ;la superficie parece reqular?

Vv Pasos demasiado amplios de granulometria entre las bandas en el
Vv ciclo de trabajo Lijado realizado con una presion de contacto
demasiado baja

Mediciones de seguridad generales

Aconsejamos seguir siempre las instrucciones suministradas con os
productos abrasivos y con las maquinas, prestando atencion a los
posibles riesgos derivados del uso (contacto fisico con el producto
abrasivo en la maquina en funcionamiento, fragmentos de material
procesado, ruido, vibraciones, humos y polvo generados por el proceso).

Asimismo, recomendamos observar con atencion las indicaciones
relativas al montaje, las velocidades adecuadas de uso, el sentido de
rotacion correcto y la tension idonea de las bandas.

Al usar nuestros productos, el operador debera contar siempre
con los medios de proteccion establecidos por la ley de prevencion
de accidentes.

Medidas de sequridad durante el lijado

Si se utilizan correctamente, las lijadoras son maguinas muy seguras.
Es necesario adoptar las precauciones adecuadas. Cuando se trabaja a
mano o con una lijadora, se aconseja protegerse con auriculares de
cancelacion del ruido, guantes, mascaras antipolvo y gafas.



Conservacion de las bandas anchas

Siguiendo algunos consejos sencillos sobre la conservacion de las bandas
anchas, es posible garantizar que las bandas permanezcan intactas y
mantengan todo su potencial de trabajo.

Vv Las bandas deben colgarse en horizontal antes de usarse para
facilitar su manejo

v/ La temperatura debe mantenerse entre los 15 °Cy los 25 °C

v/ Se recomienda una humedad relativa entre el 50 % y el 65 %

v/ Tener el material alejado de fuentes de calor y nunca en contacto
directo con el pavimento

v’ No exponer las bandas a la luz directa del sol

v/ Mantener las bandas durante al menos 24 horas en un entorno fuera
del embalaje antes de utilizarlas

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\'
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Sait en el mundo

SAIT ABRASIVES (UK) LTD. Tel. +44 - 503443 801.33.55
Regent House, Meridian East, Meridian Business Park Fax +44 - (0344) 801.33.50
Leicester, LE19 1WZ www.sait-abrasives.co.uk
INGLATERRA (REINO UNIDO) info@sait-abrasives.co.uk

SAIT FRANCE E.u.r.l. Tel. +33 - 0%1 34.07.98.98
18, rue Ampeére - Z.I. - B.P. 40020 Fax +33 - (0)1 34.07.98.99
95501 Gonesse Cedex www.sait-france.fr
FRANCIA saitfrance@sait-france.fr
C-PARTS GmbH Tel. +49 (0) 7576 8899 411
FlachstraRe 50 Fax +49 (0) 7576 8899 410
88512 Mengen www.c-parts.de
ALEMANIA office@c-parts.de

ABRASIVOS SAIT ESPANA S.A.

Via Europa, 10 - P.I. Pla de Llerona Tel. +34 - 93.849.66.22

08520 Les Franqueses Del Valles (Barcelona) www.sait-abr.com
ESPANA ventas@abrasivossait.es
UNITED ABRASIVES INC. Tel. +1 - (860) 456.71.31
185 Boston Post Road Fax +1 - (860) 456.83.41
North Windham CT 06256 www.unitedabrasives.com
EE. UU. info@unitedabrasives.com
SOTT - SAIT OVERSEAS TRADING & TECHNICAL CORP.

185 Boston Post Road Tel. +1 - (860) 456.41.67
North Windham CT 06256 Fax +1 - (860) 450.73.47
EE. UU.

UNITED ABRASIVES CANADA, INC.

1835 Meyerside Drive, Unit 3 Tel. (800) 345.72.48
Mississauga, Ontario - L5T 1G4 Fax (800) 245.72.48
CANADA

SAIT ABRASIVOS LTDA Tel. +55 - (41) 3544.7200
Rua Hugo Creplive Filho 693, Bairro Centro Industrial Fax +55 - (41) 3544.7201
83.420-000 - Quatro Barras - Parana www.sait.com.br

BRASIL sait@sait.com.br

SAIT ABRASIVES (CHINA) Co., LTD. Tel. +86 - 21 2070.2828
6F, Century Metropolis Centre No. 1229 Century Avenue www.sait-abr.com
Pudong District, Shanghai info.cn@sait-abr.com
CHINA 200122

Sait en Italia

PIAMONTE - LIGURIA - VALLE DE AOSTA Tel. 011.897.87.26
10093 Collegno (Turin) filiale_torino@sait-abr.com
Via Torino Pianezza, 20

LOMBARDIA ) Tel. 02.66.01.03.56
20092 Cinisello Balsamo (Milan) filiale_milano@sait-abr.com
Via Monte Grigna, 9/B

TRIVENETO Tel. 049.886.25.00
35020 Masera di Padova (Padua) filiale_padova@sait-abr.com
Via 1° Maggio, 4

EMILIA ROMANA - MARCAS Tel. 051.72.52.87 - 72.50.68

40129 Bolonia filiale_bologna@sait-abr.com
Via dell’Arcoveggio, 74
TOSCANA - UMBRIA Tel. 055.88.22.57

50018 Scandicci (Florencia)
Via Enrico Conti, 19

LACIO - ABRUZOS - MARCAS (Ascoli Piceno) Tel. 06.900.36.21
00015 Monterotondo (Roma) filiale_roma@sait-abr.com
Piazza della Ferriera, 1

filiale_firenze@sait-abr.com

CAMPANIA Tel. 081.526.81.77
80078 Pozzuoli fNépoles) Fax 081.526.64.04
Strada Provinciale Pianura Z.I. - Localita S. Martino  filiale_napoli@sait-abr.com

APULIA - MOLISE - BASILICATA - CALABRIA (cs, €z, KR) Tel. 080.530.94.55
70026 Modugno sBarl) filiale_bari@sait-abr.com
Via 10 Marzo, 150/152

SICILIA ) Tel. 081.526.81.77
80078 Pozzuoli (Napoles) Fax 081.526.64.04
Strada Provinciale Pianura Z.I. - Localita S. Martino  distr_sicilia@sait-abr.com
CALABRIA (RC, VV) - CERDENA Tel. 081.526.81.77
80078 Pozzuoli (Napoles) Fax 081.526.64.04

Strada Provinciale Pianura Z.I. - Localita S. Martino  distr_calabria@sait-abr.com
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