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Existen muchas opciones a la hora 
de pegar cantos, incluida la selec-

ción de la máquina, el adhesivo y el 
material correctos. Saber qué ofrece 
el mercado puede contribuir al logro 

de mejores resultados.
Tipos de adhesivo

El etileno acetato de vinilo (EVA) es 
un copolímero a menudo denominado 
“goma EVA”, aunque lo cierto es que 
este no contiene caucho natural. Se 
trata de una espuma plástica hecha de 
etileno y acetato de vinilo, una combi-
nación que resulta en un producto muy 
elástico, con resistencia optimizada, 
mientras permanece libre de pegajosi-
dad y flexible a medida que se enfría 
a temperatura ambiente. También es 
resistente a la radiación UV y al agrie-
tamiento, por lo que resulta una buena 
alternativa para muebles que pueden 
colocarse a la luz del sol. Los productos 
de EVA pueden encolarse con cemento 
de contacto, lo que facilita su repara-
ción.
EVA ha estado presente en el mercado 
por largo tiempo y su uso es extendido 
debido a sus cortos tiempos de apertu-
ra y fraguado. En otras palabras, cura 
rápidamente. El EVA también puede 
formularse para cumplir con los reque-

There are many options when a 
shop starts to edge band, including 

selecting the right machine, glue and 
material. Knowing what is available 
can help a woodworker get better 

results. 
Types of glue

Ethylene vinyl acetate (EVA) is a copo-
lymer that is often called ‘EVA rubber’ 
but actually does not contain any natural 
rubber. It is a plastic foam that is made 
from ethylene and vinyl acetate, a com-
bination that delivers a very elastic pro-
duct that becomes stronger but remains 
tack-free and flexible as it cools down to 
room temperature. It is also resistant to 
UV radiation and cracking, so it is a good 
choice for furniture that may be placed in 
sunlight. EVA products can be glued with 
contact cement, which helps with repairs.
EVA has been around a long time, and 
many shops are comfortable with it. They 
like that it has short open and set times. 
In other words, it cures quickly. EVA can 
also be formulated to meet guidelines for 
food contact. Ethylene is a hydrocarbon, 
which is an organic chemical compound 
that is made up of only hydrogen and 
carbon atoms. It is a colorless, flam-
mable gas that smells slightly sweet, as 
does the other ingredient in EVA, vinyl 

Existem muitas opções quando 
uma oficina começa a fazer a borda 

da banda, incluindo a seleção da 
máquina, cola e material corretos. 
Saber o que está disponível pode 

ajudar um marceneiro a obter melho-
res resultados.
Tipos de cola

Etileno vinil acetato (EVA) é um copolí-
mero que muitas vezes é chamado de 
“borracha EVA”, mas na verdade não 
contém nenhuma borracha natural. É 
uma espuma plástica feita de etileno e 
acetato de vinila, uma combinação que 
fornece um produto muito elástico que 
se torna mais forte, mas permanece 
livre de aderência e flexível à medida 
que esfria até a temperatura ambiente. 
Também é resistente à radiação UV e 
rachaduras, por isso é uma boa escolha 
para móveis que podem ser expostos à 
luz solar. Os produtos EVA podem ser 
colados com cimento de contato, o que 
facilita os reparos.
O EVA existe há muito tempo e muitas 
lojas se sentem confortáveis ​​com ele. 
Eles gostam que os tempos de abertu-
ra e de ajuste sejam curtos. Em outras 
palavras, ele cura rapidamente. O EVA 
também pode ser formulado para aten-
der às diretrizes para contato com ali-
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Química y características de los adhesivos  
para el pegado de cantos
The chemistry and characteristics of edge banding adhesives
A química e as características dos adesivos de bandagem de borda
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um composto químico orgânico forma-
do apenas por átomos de hidrogênio e 
carbono. É um gás incolor e inflamável 
que cheira levemente adocicado, as-
sim como o outro ingrediente do EVA, 
o acetato de vinila. Este último é um 
monômero que assume a forma de um 
líquido inflamável volátil. Assim, a cola 
EVA hot melt é essencialmente um gás 
e um líquido que são combinados para 
fazer uma cola que é estável à tempe-
ratura ambiente e se torna viscosa em 
temperaturas mais altas.
O adesivo reativo de poliuretano (PUR) 
é a próxima opção mais comum para 
bandas de borda. É um pouco mais 
fino que o EVA e aceita mais revesti-
mentos, como vernizes. A maioria das 
aplicações exigirá menos PUR do que 
EVA, o que significa que há menos pos-
sibilidades de compressão. PUR ser um 
pouco mais caro em termos de produ-
to e maquinário. Leva mais tempo para 
curar e o PUR também pode emitir dii-
socianato de difenilmetano. PUR é rá-
pido e oferece uma ligação muito forte. 
Ele usa a umidade do ar e a umidade 
do substrato para ajudá-lo a curar, e ele 
não se derrete novamente. Também é 
tópico: fica na superfície do material, ao 
invés de penetrar nos poros, e isso pode 
deixar uma linha de junta visível. Como 

acetate. This latter is a monomer that 
takes the form of a volatile, flammable li-
quid. So, EVA hot melt glue is essentially 
a gas and a liquid that are combined to 
make a glue that is stable at room tem-
perature and becomes viscous at higher 
temperatures.
Polyurethane reactive adhesive (PUR) is 
the next most common option for edge 
banding. It is a little thinner than EVA 
and accepts more coatings such as var-
nishes. Most application will require less 
PUR than they would EVA, which means 
there are fewer squeeze-out possibili-
ties. PUR be a little more expensive in 
terms of both the product itself and ma-
chinery. It takes longer to cure, and PUR 
can also emit diphenylmethane diisocya-
nate. PUR is fast, and it delivers a very 
strong bond. It uses humidity in the air 
and moisture in the substrate to help it 
cure, and it will not remelt. It is also topi-
cal: it stays on the surface of the material, 
rather than soaking into the pores, and 
that can leave a visible joint line. Becau-
se PUR sets so quickly the edge banding 
process needs to be continuous.
Another more costly option, polyamide 
hot melt adhesive (PA) can be the best 
solution when the woodshop is bonding 
plastics that other hot melts do not accept 
well. Some PAs can even create a strong 
bond to PVC. They can handle a wide 

rimientos que permiten el contacto con 
alimentos. El etileno es un hidrocarburo, 
es decir, un compuesto químico orgáni-
co formado solo por átomos de hidró-
geno y carbono. Es un gas incoloro e 
inflamable de aroma ligeramente dulce, 
al igual que el otro ingrediente del EVA, 
el acetato de vinilo. Este último es un 
monómero que toma la forma de un lí-
quido inflamable volátil. Por lo tanto, el 
pegamento termofusible EVA es esen-
cialmente un gas y un líquido que se 
combinan para crear un adhesivo que 
es estable a temperatura ambiente y se 
torna viscoso a temperaturas más altas. 
El adhesivo reactivo de poliuretano 
(PUR) es la siguiente opción más co-
mún para el pegado de cantos. Su es-
pesor es menor al del EVA y acepta un 
mayor número de revestimientos, como 
por ejemplo, barnices. La mayoría de 
las aplicaciones requerirán menos PUR 
que EVA, lo que se traduce en una me-
nor cantidad de material excesivo. El 
PUR será un poco más costoso, tanto 
en cuanto a producto como maquinaria. 
Tardará más en curar y también es pro-
bable que emita diisocianato de difenil-
metano. Es rápido y confiere gran resis-
tencia a la unión. Utiliza la humedad del 
aire y del sustrato para el curado, y no 
volverá a fundirse. Permanece en la su-
perficie del material, en lugar de pene-
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processo de formação de faixas precisa 
ser contínuo.
Outra opção mais cara, o adesivo de 
fundição a quente de poliamida (PA) 
pode ser a melhor solução quando a 
marcenaria está colando plásticos que 
outros fundidos a quente não aceitam 
bem. Alguns PAs podem até criar uma 
forte ligação ao PVC. Eles podem lidar 

com uma ampla 
gama de tempera-
turas e podem ser 
bastante resisten-
tes a óleos, gra-
xas e outros con-
taminantes. PAs 
são usados ​​para 
preencher bura-
cos, nós e racha-
duras em substra-
tos. Alguns deles 
também podem 
resistir a soluções 
de ácidos e alcali-
nos suaves, o que 
pode torná-los 
mais adequados 

em casos de laboratórios ou clínicas.
Ao trabalhar com PAs, a fórmula pode 
frequentemente ser solicitada para for-
necer um intervalo específico de tem-
pos de abertura, de rápido a lento, de-
pendendo de aspectos do processo de 
bandagem de borda, como o tamanho 
dos painéis, largura da fita e velocida-
de de montagem. Infelizmente, essa 
flexibilidade significa que geralmente 
têm uma vida útil curta. Eles também 
devem estar em um tanque selado 
porque o oxigênio e a umidade podem 
afetar suas qualidades de adesão. Os 
PAs costumam ser escolhas mais eco-
lógicas do que outros adesivos de fusão 
a quente porque são feitos com ingre-
dientes orgânicos em vez de produtos 
petroquímicos. Isso também pode signi-
ficar que eles não são tão inflamáveis, 
voláteis ou combustíveis como algumas 
outras opções. Eles não têm odor e es-
tão disponíveis em uma variedade de 
cores. Os marceneiros são fortemente 
aconselhados a consultar um especia-
lista no produto antes de presumir que 
um determinado PA resolverá um desa-
fio específico.
Os adesivos de fusão a quente à base 
de poliolefina (PO) também são mais 
caros do que as colas EVA e podem 
funcionar um pouco melhor com plásti-
cos e lacas. Eles permanecem mais es-
táveis ​​em altas temperaturas e se forem 
formulados por um longo tempo aberto, 
podem ser pulverizados.
As colas termofusíveis APAO (polialfa 
olefina amorfa) são usadas nas indús-
trias automotiva, de barcos e de veícu-

range of temperatures and they can be 
quite resistant to oils, grease and other 
contaminants. PAs are used to fill holes, 
knots and cracks in substrates. Some of 
them can also resist mild acid and alkali 
solutions, which may make them more 
suitable in lab or clinic casework.
When working with PAs, the formula can 
often be ordered to provide a specific 
range of open times, from fast to slow, 

depending on aspects of the edge-ban-
ding process such as the size of the pa-
nels, width of tape and speed of assem-
bly. Unfortunately, that flexibility means 
they usually have a short shelf life. They 
also should be in a sealed tank becau-
se oxygen and humidity can affect their 
adhesion qualities. PAs are often gree-
ner choices than other hot melt adhesi-
ves because they are made with organic 
ingredients rather than petrochemicals. 
That can also mean that they are not as 
flammable, volatile or combustible as 
some other choices. They do not have 
an odor, and they come in a variety of co-
lors. Woodworkers are strongly advised 
to consult with a product expert before 
assuming that a particular PA will solve a 
specific challenge.
Polyolefin-based (PO) hot melt adhesi-
ves are also more costly than EVA glues, 
and they can work a little better with plas-
tics and lacquers. They remain more sta-
ble at higher temperatures and if they are 
formulated for a long open time, they can 
be sprayed.
APAO (amorphous poly alpha olefin) hot 
melt glues are used in the auto, boat and 
RV industries and in applications near 
coastlines or other environments where 
corrosion and moisture are factors.
Some glues are two-part, some come in 
sticks or cans and others are in pellets or 
cartridges, and some shops do not even 
use hot-melt glue for edge banding. They 
prefer contact cement or even standard 
woodworking glues, depending on the 
application and materials to be bonded.
So, which glue should you use? There is 

trar a través de los poros, lo cual puede 
dejar una línea de unión visible. Debido 
a que fragua tan rápido, el proceso de 
pegado de cantos debe ser continuo.
Otra opción de mayor costo, el adhesivo 
termofusible (PA) de poliamida, puede 
ser la solución más apropiada cuando 
la carpintería une plásticos que otros 
termofusibles no aceptan bien. Algu-
nos PA pueden incluso crear una fuer-
te unión al PVC. 
Son capaces de 
tolerar una amplia 
gama de tempe-
raturas y pueden 
ser resistentes a 
aceites, grasas y 
otros contaminan-
tes. Los PA se uti-
lizan para rellenar 
orificios, nudos 
y grietas en sus-
tratos. Algunos 
también pueden 
resistir soluciones 
ácidas y alcalinas 
suaves, lo que los 
hace más ade-
cuados para el trabajo de laboratorio 
o clínica. Cuando se trabaja con PA, la 
fórmula puede solicitarse para propor-
cionar un rango específico de tiempos 
abiertos, de rápido a lento, dependiendo 
de aspectos del proceso de encolado de 
cantos, tales como el tamaño de los pa-
neles, el ancho del cubrecanto y la ve-
locidad de montaje. Desafortunadamen-
te, dicha flexibilidad significa que, por lo 
general, su vida útil es muy corta. Tam-
bién es importante que se coloquen en 
un tanque sellado dado que el oxígeno y 
la humedad pueden afectar sus cualida-
des de adhesión. Los AP son a menudo 
opciones más ecológicas que otros ad-
hesivos termofusibles porque son ela-
borados con ingredientes orgánicos en 
lugar de productos petroquímicos. Eso 
también puede significar que no son tan 
inflamables, volátiles o combustibles 
como otras opciones. Son inodoros y se 
presentan en una variedad de colores. 
Se recomienda consultar con un exper-
to en productos antes de asumir que un 
AP en particular resolverá un desafío 
específico.
Los adhesivos termofusibles a base de 
poliolefina (PO) también son más costo-
sos que los pegamentos EVA y pueden 
funcionar un poco mejor con plásticos 
y lacas. Permanecen más estables a 
temperaturas más altas y si se formulan 
para un tiempo abierto prolongado, pue-
den pulverizarse.
Los pegamentos de fusión en caliente 
APAO (poli alfa olefina amorfa) se uti-
lizan en las industrias de automóviles, 
embarcaciones y vehículos recreativos 
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mas à costa ou outros ambientes onde 
corrosão e umidade são fatores.
Algumas colas são de duas partes, al-
gumas vêm em palitos ou latas e outras 
em pellets ou cartuchos, e algumas lo-
jas nem mesmo usam cola termofusível 
para a colagem das bordas. Eles prefe-
rem cimento de contato ou mesmo co-
las padrão para marcenaria, dependen-
do da aplicação e dos materiais a serem 
colados.
Então, qual cola você deve usar? Não 
existe uma resposta simples. Deve ser 
discutido com seu fornecedor e, antes 
de fazer uma ligação, certifique-se de 
saber qual é o substrato, qual é o re-
vestimento do painel ou seus laminados 
superiores expostos, qual faixa de bor-
da você irá aplicar (vinil, metal, madeira 
ou outro ) e qual é o uso e destino finais, 
como casa, hospital, laboratório ou am-
biente de fabricação.

Tipos de bandas de borda
O material da fita pode ser metal, plás-
tico, acrílico, melamina ou uma espécie 
de folha de madeira dura. Algumas má-
quinas não usam fita: elas extrudam um 
termoplástico que literalmente faz as 
bordas do líquido conforme a borda da 
placa passa.
O cloreto de polivinila (PVC) é uma re-
sina termoplástica que pode ser aque-
cida para alterar sua forma, maleabili-

no simple answer. It should be discussed 
with your supplier and, before making 
phone call, be sure you know what the 
substrate is, what the panel coating or its 
exposed top laminates are, which edge 
banding you’ll be applying (vinyl, metal, 
wood or other), and what the ultimate 
use and destination are such as home, 
hospital, lab or manufacturing environ-
ment.

Types of edge banding
The tape material can be metal, plastic, 
acrylic, melamine or a species of hard-
wood veneer. Some machines do not 
use tape: they extrude a thermoplastic 
that literally makes edging from liquid as 
the board edge passes through.
Polyvinyl chloride (PVC) is a thermoplas-
tic resin that can be heated to change 
its shape, malleability and viscosity. The 
tape comes in a range of thicknesses 
and widths, and higher quality products 
have pigment or patterns that run all the 
way through (solid color). That is a big 
consideration if the shop wants to create 
invisible or at least low visibility seams 
as solid colors can be lightly sanded to 
blend them. PVC bandings are generally 
impact resistant, easy to work, easy to 
match to vinyl and melamine panel co-
lors and patterns, and they are generally 
available in a pre-glued option for hot air 
application. A rule of thumb is that the 
harsher the environment, the thicker the 

y en aplicaciones en zonas costeras u 
otros entornos donde la corrosión y la 
humedad son factores.
Algunos pegamentos constan de dos 
partes, algunos vienen en barras o latas 
y otros en gránulos o cartuchos, y algu-
nos talleres ni siquiera usan adhesivos 
termofusibles para el pegado de cantos. 
Prefieren el cemento de contacto o in-
cluso las colas estándar para carpinte-
ría, según la aplicación y los materiales 
a unir.
Entonces, ¿qué pegamento debería uti-
lizarse? No existe una respuesta senci-
lla. Deberá discutirse con el proveedor 
y, antes de hacer esa llamada telefóni-
ca, es importante saber cuál es el sus-
trato, cuál es el revestimiento del panel 
o sus laminados superiores expuestos, 
qué tipo de cantos se aplicará (vinilo, 
metal, madera, u otro), y cuáles son los 
usos y destinos finales, como por ejem-
plo, el hogar, el hospital, el laboratorio 
o la fábrica.

Tipos de pegado de cantos
El material de la cinta puede ser metal, 
plástico, acrílico, melanina o una espe-
cie de chapa de madera dura. Algunas 
máquinas no utilizan cinta adhesiva: ex-
truyen un termoplástico que literalmente 
forma cantos de líquido a medida que el 
canto del tablero va pasando.
El cloruro de polivinilo (PVC) es una re-
sina termoplástica que puede calentar-
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variedade de espessuras e larguras, e 
os produtos de qualidade superior têm 
pigmentos ou padrões que se espalham 
por toda a extensão (cor sólida). Essa 
é uma grande consideração se a loja 
deseja criar costuras invisíveis ou pelo 

menos de baixa 
visibilidade, já 
que cores sóli-
das podem ser 
levemente lixa-
das para mistu-
rá-las. 
As bandas de 
PVC são geral-
mente resisten-
tes a impactos, 
fáceis de tra-
balhar, fáceis 
de combinar 
com as cores 
e padrões dos 
painéis de vinil 
e melamina, e 
geralmente es-
tão disponíveis 
em uma opção 
pré-colada para 
aplicação de ar 
quente. 

Uma regra prática é que quanto mais 
hostil for o ambiente, mais espessa 
deve ser a fita. Por exemplo, uma fita 
fina pode ser usada para bordar as la-
terais da gaveta, enquanto um estoque 
mais grosso é mais apropriado para 
bancadas, portas sem ferragens e pra-
teleiras abertas.
Acrilonitrila butadieno estireno (ABS) é 
outro termoplástico, mas é uma opção 
menos densa que o PVC e também é 
uma escolha mais ecológica porque 
pode ser facilmente reciclado. Não há 
cloro e nem ácido, por isso não emite 
gases de efeito estufa quando é quei-
mado. 
O resíduo após a cremação é biodegra-
dável e não tóxico, e o ABS pode até 
mesmo ser derretido e reciclado. É qua-
se tão durável e útil quanto outros plás-
ticos e resiste bem ao calor, de modo 
que pode ser usado próximo a fogões 
e fornos. É muito flexível, por isso fun-
ciona bem em curvas e alguns outros 
perfis.
A bandagem de borda de PP ou polipro-
pileno é um termoplástico flexível que 

tape should be. For example, thin tape 
can be used to edge drawer sides whi-
le thicker stock is more appropriate for 
countertops, hardware-free doors and 
open shelves.
Acrylonitrile butadiene styrene (ABS) 
is another thermoplastic but it is a less 

dense option than PVC, and it is also a 
greener choice because it can be easily 
recycled. There is no chlorine, and no 
acid, so it does not emit greenhouse ga-
ses when it is burned. The residue after 
cremation is biodegradable and non-
toxic, and ABS can even be melted and 
recycled. It is about as durable and servi-
ceable as other plastics, and resists heat 
well so it can be used adjacent to stoves 
and ovens. It is very flexible, so it works 
well on curves and some other profiles.
PP or polypropylene edge banding is a 
flexible thermoplastic that can be split 
rather easily along its length.
Polymethyl methacrylate (PMMA, or 
acrylic) is a rigid, less flexible, almost 
glass-like option that is most often consi-
dered for straight edges.
Wood veneer tapes can generally be or-
dered with a stain and coating already 
applied, are easy to glue, work and bend 
and can deliver the appearance of a solid 
board.

Types of machines
Different glues work with different machi-
nes, so a shop needs to sort through the 

se para cambiar su forma, maleabilidad 
y viscosidad. El cubrecanto se presenta 
en una variedad de espesores y anchos, 
y los productos de mayor calidad tienen 
pigmentos o patrones que se extienden 
a través de toda la gama hasta lograr 
el color sólido. Esa es una considera-
ción a tener muy 
en cuenta a la hora 
de crear uniones 
invisibles o de baja 
visibilidad, ya que 
los colores sólidos 
pueden lijarse lige-
ramente para com-
binarlos. Las cintas 
de PVC son gene-
ralmente resisten-
tes a los impactos, 
fáciles de trabajar 
y combinar con los 
colores y patrones 
de los paneles de 
vinilo y melanina, y 
generalmente están 
disponibles en una 
opción pre-encolada 
para la aplicación 
de aire caliente. 
Una regla general 
es que cuanto más 
severo sea el entorno, mayor debe ser 
el espesor del tapacanto. Por ejemplo, 
puede utilizarse cinta fina para bordear 
los lados de los cajones, mientras que 
el material de mayor espesor es más 
adecuado para encimeras o mesadas, 
puertas sin herrajes y estantes abiertos.
El acrilonitrilo butadieno estireno (ABS) 
es otro termoplástico, pero su densidad 
es menor que la del PVC, y también es 
más ecológico porque puede reciclarse 
fácilmente. 
No contiene cloro ni ácido, por lo que 
no emite gases de efecto invernadero 
cuando se quema. El residuo es bio-
degradable y no tóxico, y el ABS pue-
de incluso fundirse y reciclarse. Es tan 
duradero y útil como otros plásticos, y 
resiste bien el calor, por lo que puede 
emplearse para aplicaciones próximas 
a estufas y hornos. Es muy flexible, por 
lo que funciona bien en curvas y otros 
perfiles.
Los tapacantos de PP o polipropileno 
son un termoplástico flexible que puede 
dividirse con facilidad a lo largo de su 
longitud.
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acrílico) es una opción rígida, menos 
flexible, un tanto parecida al vidrio, que 
se emplea con mayor frecuencia para 
cantos rectos.
Los tapacantos de chapa de madera 
generalmente pueden requerirse con 
un tinte y revestimiento ya aplicado, son 
fáciles de pegar, trabajar y curvar y pue-
den lograr la apariencia de un tablero 
sólido.

Tipos de máquinas
Diferentes adhesivos funcionan con 
distintas máquinas, por lo que un taller 
debe clasificar las opciones de adhesi-
vos antes de considerar la adquisición 
de un equipo. Lo más importante a te-
ner en cuenta a la hora de tomar una 
decisión probablemente sea la escala. 
¿Cuántos cubrecantos aplicará el taller 
y qué ancho deberían tener? ¿Qué fun-
ciones son estándar y cuáles son opcio-
nales?
Algunas máquinas simplemente calien-
tan el adhesivo y aplican la cinta a pre-
sión mediante rodillos, y otros equipos 
recortan los extremos, la parte superior 
e inferior del tapacanto, pulen las es-
quinas, eliminan los desechos e incluso 
aplican diferentes grados de presión a 
lo largo la cara para producir un produc-
to ligeramente convexo.

adhesive choices before considering an 
edge-bander. The primary consideration 
when purchasing the machine is proba-
bly going to be scale. How much tape 

will the shop apply, and how wide does it 
need to be? What functions are standard 
and which are optional?
There are machines that simply heat the 
glue and squeeze the tape in place with 
rollers, and there are machines that will 
trim the ends, top and bottom of the tape, 
buff the corners, dispose of the waste 
and even apply different degrees of pres-
sure across the face to produce a very 
slightly convex product. 

pode ser facilmente dividido ao longo 
de seu comprimento.
O polimetilmetacrilato (PMMA ou acríli-
co) é uma opção rígida, menos flexível, 
quase semelhante ao vidro, que é mais 
frequentemente considerada para bor-
das retas.
As fitas de folheado de madeira geral-
mente podem ser encomendadas com 
uma tinta e um revestimento já aplica-
dos, são fáceis de colar, trabalhar e do-
brar e podem ter a aparência de uma 
placa sólida.

Tipos de máquinas
Diferentes colas funcionam com dife-
rentes máquinas, portanto, uma oficina 
precisa classificar as opções de adesi-
vo antes de considerar um enfaixador. 
A principal consideração ao comprar a 
máquina provavelmente será a escala. 
Quanta fita a loja vai aplicar e qual a lar-
gura que ela precisa ter? Quais funções 
são padrão e quais são opcionais?
Existem máquinas que simplesmente 
aquecem a cola e espremem a fita no lu-
gar com rolos, e existem máquinas que 
vão aparar as pontas, parte superior e 
inferior da fita, polir os cantos, descartar 
os resíduos e até mesmo aplicar dife-
rentes graus de pressão sobre o rosto 
para produzir um produto ligeiramente 
convexo.
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Un nuevo producto y un nuevo proceso 
están cambiando nuestra concepción de 
la impresión 3D y expandiendo las po-
sibilidades de diseño para hacer objetos 
de madera sin desperdicio. 
El nuevo producto fue desarrollado por 
una empresa de tecnología de impresión 
3D con sede en Boston, EE. UU. 
La innovación utiliza aserrín y adhesivo 
en un proceso controlado por computa-
dora que puede crear piezas de madera 
sin generar desechos en configuraciones 
de diseño difíciles o imposibles de lograr 
mediante los procedimientos convencio-
nales de carpintería sustractiva. 
Recientemente, uno de los co-inventores 
del proceso, profesor de arquitectura en 
la U.C. Berkeley College of Environmen-
tal Design, habló extensamente con no-
sotros sobre el producto, el proceso y las 
posibilidades de la nueva tecnología.  
De acuerdo a lo que explica, la fuerza 
impulsora detrás del desarrollo es la 
creación de un modelo de fabricación de 
madera más sostenible capaz resolver 
una serie de desafíos, desde restaura-
ciones históricas hasta la elaboración 
de productos de lujo y objetos comple-
tamente nuevos que aún no han sido ni 
siquiera soñados.

A new product and process is changing 
the perception of 3D printing and ex-
panding design possibilities for making 
things out of wood with no waste.
The new product was developed by a 
3D printing technology company based 
in Boston, USA. It uses sawdust and ad-
hesive in a computer-driven process that 
can create wood parts without waste in 
design configurations that are difficult to 
impossible to achieve with conventional 
subtractive woodworking procedures.
One of the co-inventors of the process 
recently talked at length with us about 
the product, process, and possibilities 
of this new technology. He is a profes-
sor of architecture at the U.C. Berkeley 
College of Environmental Design and 
says the driving force behind this deve-
lopment has to do with creating a more 
sustainable wood manufacturing mo-
del, but it also can solve a host of wood 
manufacturing challenges from historic 
restorations to creating luxury wood pro-
ducts to whole new products that have 
yet to be dreamed up.

About the process
The professor says the process used to 
create the innovative product is very di-
fferent from the common conception of 
3D printing.

Um novo produto e processo está mu-
dando a percepção da impressão 3D e 
expandindo as possibilidades de design 
para fazer coisas de madeira sem des-
perdício.
O novo produto foi desenvolvido por uma 
empresa de tecnologia de impressão 3D 
com sede em Boston, EUA. Ele usa se-
rragem e adesivo em um processo con-
trolado por computador que pode criar 
peças de madeira sem desperdício em 
configurações de projeto que são difíceis 
ou impossíveis de alcançar com proce-
dimentos convencionais de carpintaria 
subtrativa.
Um dos co-inventores do processo re-
centemente conversou longamente co-
nosco sobre o produto, processo e pos-
sibilidades desta nova tecnologia. 
Ele é professor de arquitetura na U.C. 
Berkeley College of Environmental De-
sign e diz que a força motriz por trás 
deste desenvolvimento tem a ver com 
a criação de um modelo de fabricação 
de madeira mais sustentável, mas                             
também pode resolver uma série de                                                     
desafios de fabricação de madeira,                                          
desde restaurações históricas até a 
criação de produtos de madeira de luxo 
e produtos totalmente novos. ainda a ser 
sonhado.
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Nuevo producto abre puertas para  
artículos de madera impresos en 3D
New product opens door for 3D printed wood items
Novo produto abre portas para itens de madeira impressos em 3D
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O professor diz que o processo usado 
para criar o produto inovador é muito di-
ferente da concepção comum de impres-
são 3D.
“Talvez muitos tenham ouvido falar so-
bre impressão 3D e pensem em plástico 
esguichado por um pequeno bico, e às 
vezes há uma introdução de diferentes 
tipos de materiais como metais ou ma-
deiras com esse plástico, mas nosso 
processo é muito diferente. Usamos 
serragem reutilizada e reciclada, então 
estamos pegando o pó da serragem e 
pulverizando-o com um adesivo biode-
gradável e não tóxico para colar, então 
estamos reconstituindo a serragem para 
criar produtos de madeira maiores. ”
O processo usado na verdade não é 
uma tecnologia nova, mas aplicá-lo para 
criar produtos de madeira expande o po-
tencial de um processo de impressão 3D 
mais antigo.

O que é que isso pode fazer?
O acadêmico descreve o uso dessa tec-
nologia para criar quase tudo, mas ela 
tem aplicações específicas e possibilida-
des de design.
“Depende realmente da imaginação 
dos designers, mas podemos imaginar 
coisas como produtos arquitetônicos 
para interiores, qualquer tipo de reves-
timento de parede, revestimento, quase 

“Maybe many have heard about 3D 
printing and think about plastic squirted 
through a little nozzle, and sometimes 
there’s an introduction of different kinds 
of materials like metals or woods with 
that plastic, but our process is very di-
fferent. We use reused and upcycled 
sawdust, so we’re taking the sawdust 
powder and spraying it with a biodegra-
dable and non-toxic adhesive to stick it 
together, so we’re reconstituting saw-
dust to create larger wood products.”
The process used is actually not new te-
chnology, but applying it to create wood 
products expands the potential of an ol-
der 3D printing process.

What can it do?
The academic paints a picture of using 
this technology to create almost an-
ything, but it does have particular appli-
cations and design possibilities.
“It’s really up to designers’ imagina-
tions, but we can imagine things like 
architectural products for interiors, any 
kind of wall claddings, surfacing, almost 
anything you can imagine, luxury inte-
riors, consumer goods, furniture,” he 
said. “We’re starting from the particle 
of sawdust, and we’re able to imagine 
if you grow that particle, those particles 
of sawdust and adhere them together to 
make any shape, you can really make 
anything.”

Sobre el proceso 
El profesor dice que el proceso utilizado 
es muy diferente de lo que se conoce ha-
bitualmente como impresión 3D. “Quizás 
muchos hayan oído hablar de la impre-
sión 3D y lo asocien con el plástico que 
se inyecta a través de una pequeña bo-
quilla. Suelen introducirse diversos tipos 
de materiales como metales o maderas, 
con ese plástico. Sin embargo, nuestro 
proceso es muy distinto. Empleamos 
aserrín reutilizado y reciclado, por lo que 
tomamos el polvo y lo pulverizamos con 
un adhesivo biodegradable no tóxico 
para aglutinarlo. Es así que lo reconsti-
tuimos para crear productos de madera 
más de mayores dimensiones.” 
Dicho procedimiento en realidad no se 
trata de una tecnología nueva, pero su 
aplicación para crear productos de ma-
dera amplía el potencial de un proceso 
de impresión 3D ya conocido.

¿Qué puede hacer?
El académico afirma que esta tecnología 
es capaz de crear casi cualquier obje-
to, pero tiene aplicaciones particulares 
y posibilidades de diseño. “Realmente 
depende de la imaginación de los dise-
ñadores, pero podemos pensar en pro-
ductos arquitectónicos para interiores, 
cualquier tipo de revestimiento de pare-
des, superficies, casi cualquier cosa que 
se pueda imaginar - interiores de lujo, 
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luxuosos, bens de consumo, móveis”, 
disse ele. “Estamos começando com a 
partícula de serragem e somos capazes 
de imaginar que se você cultivar essa 

partícula, essas 
partículas de se-
rragem e juntá-las 
para fazer qual-
quer forma, você 
pode realmente 
fazer qualquer 
coisa.”
Uma aplicação in-
clui a reprodução 
de moldagens 
históricas sem 
a necessidade 
de criar perfis de 
faca de molda-
gem ou máquinas 
mais do que a 
quantidade exa-
ta de material de 

que você precisa.
“Em uma reforma histórica, por exemplo, 
você pode ter uma moldura específica, 
e pode estar podre. Portanto, pode ha-
ver uma seção muito pequena ou algo 
assim. Então, você tem que passar 
por todas essas ferramentas persona-
lizadas para replicá-lo, e isso pode ser 
muito caro. Mas hoje, você pode real-
mente fazer uma digitalização 3D com 
seu smartphone, e você terá um arqui-
vo CAD instantâneo que pode entregar 
para nós, e está pronto para imprimir. ”

Novo tipo de grão
O processo cria seu próprio tipo de grão 
nas peças de madeira impressas. Um 
comunicado no site da empresa descre-
ve o resultado como “madeira impressa 
em 3D, rematerializada digitalmente, 
com granulação que flui por toda a parte 
e pode ser lixada e repintada”.
Ele descreve o processo com mais detal-
hes. “Como a manufatura aditiva ocorre 
camada por camada, da mesma forma 
que as árvores acumulam camadas à 
medida que crescem, há uma certa di-

One application includes reproducing 
historic moldings without the need to 
create molding knife profiles or machi-
nes any more than the exact amount of 
material you need.

“In a historic renovation, for example, 
you might have a particular molding, 
and it might be rotted. So, there might 
be a very small section or something. 
So, you have to go through all this 
custom tooling to replicate it, and that 
can be very expensive. But today, you 
can actually take a 3D scan with your 

smartphone, and you’ll 
have an instant CAD 
file that you can deliver 
to us, and it’s ready to 
print.”

New kind of grain
The process creates 
its own kind of grain in 
the printed wood parts. 
A statement on the 
company website des-
cribes the result as “3D 
printed, digitally rema-
terialized wood, with 
grain that flows across 
the entire part and can 
be sanded and refinis-
hed.”

bienes de consumo y muebles. Partimos 
de la partícula de aserrín, y podemos 
pensar que si haces crecer esas partí-
culas y las adhieres para generar cual-
quier forma, realmente puedes hacer lo 
que desees”. Una 
aplicación incluye 
la reproducción 
de molduras his-
tóricas sin la ne-
cesidad de crear 
perfiles de cuchi-
llas de moldura o 
máquinas, solo la 
cantidad exacta 
de material que se 
necesita. “En una 
renovación histó-
rica, por ejemplo, 
es posible que 
se trabaje con 
una moldura en 
particular y esta 
podría estar muy 
deteriorada. Entonces, puede haber una 
sección muy pequeña o algo así. Por lo 
tanto, debe pasar por todas estas herra-
mientas personalizadas para replicarlo, y 
eso puede ser muy costoso. Pero hoy en 
día, es posible realizar un escaneo 3D 
con un teléfono inteligente y obtener un 
archivo CAD instantáneo listo para impri-
mir “.
Nuevo tipo de grano 

El proceso crea su pro-
pio tipo de grano en los 
elementos de madera 
impresos. El sitio web 
de la empresa describe 
el resultado como “Ma-
dera impresa en 3D, 
rematerializada digital-
mente, con vetas que 
fluyen por toda la pieza 
que se pueden lijar y 
re-acabar”. Describien-
do el proceso con más 
detalle: “Debido a que 
la fabricación aditiva es 
capa por capa de igual 
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casos, essas camadas podem emular ou 
parecer como o grão da madeira, como 
se o produto realmente crescesse da 
mesma maneira que uma árvore. Mas 
podemos fazer algumas coisas muito 
especiais camada por camada também, 
como podemos introduzir cores diferen-
tes nas camadas. ”
A tecnologia de impressão 3D pode ser 
usada não apenas para imprimir as par-
tículas de madeira, mas também o pro-
cesso pode imprimir imagens na madeira 
ou até mesmo nela. Se você quiser emu-
lar um grão de madeira de qualquer tipo, 
poderá fazer isso dentro da estrutura da 
madeira.
Isso também apresenta oportunidades 
de acabamento e pré-acabamento. Co-
res hiper localizadas, até mesmo ima-
gens podem ser aplicadas dentro do 
produto de madeira como parte do pro-
cesso. Seria como aplicar uma mancha 
com um pincel fino não só na parte exter-
na de um produto de madeira, mas tam-
bém por dentro, através das camadas de 
grãos ou dentro das próprias camadas 
de grãos.

Em comparação  
com a madeira natural

Trata-se de um material isotrópico com 
resistência semelhante ou até maior em 
alguns casos do que a madeira, com ca-

He describes the process in more detail. 
“Because additive manufacturing is la-
yer by layer in the same way trees build 
up layers as they grow, there is a certain 
directionality to the material. 
Those layers in some cases can emula-
te or appear to be like wood grain as if 
the product actually grew just like in the 
same way a tree grew. 
But we can do some very special things 
layer by layer as well, like we can intro-
duce different colors into the layers.”
3D printing technology even can be used 
not only to print the wood particles, but 
also the process can print images onto 
or even into the wood. If you wanted to 
emulate a wood grain of any kind, you 
actually could do that within the wood 
structure.
This also presents finishing and pre-
finishing opportunities. Hyper localized 
color, even images could be applied 
within the wood product as part of the 
process. It would be like applying a stain 
with a fine paint brush not only on the 
outside of a wood product, but inside, 
through the layers of grain or within the 
layers of grain themselves.

Compared to natural wood
This is an isotropic material exhibi-
ting a strength similar or even grea-
ter in some cases than wood, with 
structural capabilities.

manera que los árboles, a medida que 
crecen, existe una cierta direccionalidad 
en el material. En algunos casos, dichas 
capas pueden emular o parecerse a la 
veta de la madera, como si el producto 
realmente creciera de la misma manera 
que un árbol. Pero también es posible 
llevar a cabo otros procesos capa por 
capa, como por ejemplo, la incorporación 
de diferentes colores”. La tecnología de 
impresión 3D incluso puede emplearse 
no solo para imprimir las partículas de 
madera, sino también para imprimir imá-
genes en el material o incluso dentro de 
este. Si se quisiera emular una veta de 
cualquier tipo, en realidad podría hacer-
se dentro de la estructura de la madera. 
Esto también presenta oportunidades 
de acabado y preacabado. El color pue-
de ser hiperlocalizado, incluso pueden 
aplicarse imágenes dentro del producto 
como parte del proceso. Sería como apli-
car un tinte con un pincel fino no solo en 
el exterior del objeto, sino en su interior, 
a través de las capas de vetas o dentro 
de las mismas.
Comparación con la madera natural

Se trata de un material isotrópico que 
presenta una resistencia similar o inclu-
so mayor en algunos casos a la madera, 
con capacidades estructurales. “La be-
lleza de esto es que la mayoría de los 
productos de madera ensamblados es-
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“A beleza disso é que a maioria dos 
produtos de madeira, se montados, são 
feitos de peças menores de madeira, en-
tão podemos fabricar muitas peças para 
produzir itens estruturais maiores”, disse 

ele. “Não quero dizer exatamente que é 
como madeira laminada, mas de certa 
forma é laminada em nível microscópico. 
Também podemos laminar peças, mas 
essas peças não precisam ser planas 
como produtos de madeira laminada. 
Eles podem ter muitos formatos diferen-
tes e podem ser unidos, conectados e 
colados. ”
Uma das vantagens desse material em 
relação à madeira natural é a maior es-
tabilidade dimensional, que pode até ser 
potencializada por revestimentos aplica-
dos durante o processo de impressão e 
após a impressão da peça.
Uma característica interessante é que 
ele é infundido nas camadas, então não 
é apenas um revestimento de superfície 
externa, na verdade é infundido várias 
camadas. Em vez de ser pulverizado 
ou pintado como em uma peça de mo-
biliário, ele é incorporado muito mais 
profundamente dentro das partículas de 
madeira.

Aditivo vs. subtrativo
Compreender o potencial desta nova 
tecnologia tem muito a ver com a com-
preensão das diferenças entre manufa-
tura aditiva e subtrativa.
Na marcenaria tradicional, o processo é 
fundamentalmente subtrativo, olhando 

“The beauty of it is that most wood pro-
ducts if they are assembled, are made 
of smaller wood parts, so we can ma-
nufacture many parts to produce larger 
structural items,” he said. “I don’t want 
to exactly say it’s like laminated timber, 
but in a way it’s lamina-
ted at the microscopic le-
vel. We can also laminate 
parts, but those parts don’t 
have to be flat like lamina-
ted wood products. They 
can be many different sha-
pes and they can be joined 
together, connected and 
glued.”
One advantage of this ma-
terial over natural wood is 
greater dimensional stabili-
ty that can even be enhanced by coa-
tings applied during the printing process 
and after the part is printed.
An interesting feature is that it is infused 
into the layers, so it is not just an exte-
rior surface coating, it is actually infused 
several layers in. 
Rather than being sprayed on or pain-
ted as in a piece of furniture, this is em-
bedded much more deeply within the 
wood particles.

Additive vs. subtractive
Understanding the potential of this new 
technology has a lot to do with unders-
tanding the differences between additi-
ve and subtractive manufacturing.
In traditional woodworking, the process 
is fundamentally subtractive, staring 
with trees, removing material to make 
logs, removing more material to make 
lumber, and continuing the subtractive 
process, removing even more material 
to dimension parts, create joinery, and 
shape parts for both decorative and me-
chanical purposes. In contrast, additive 
processes start from nothing and add 
material to get the final result.
The professor explains: “Because we’re 
growing it additively, we can make sha-
pes and forms that could not be made 
possible with other forms of tooling. 

tán hechos de piezas más pequeñas, por 
lo que podemos fabricar muchas partes 
para producir elementos estructurales de 
mayor tamaño. No se trata exactamen-
te de madera laminada, pero en cierto 
modo está laminada a nivel microscó-
pico. También podemos laminar piezas, 
pero estas no tienen que ser planas. 
Pueden tener muchas formas diferentes 
y se pueden unir, conectar y pegar”. Una 
ventaja frente a la madera natural es una 
mayor estabilidad dimensional que inclu-
so puede mejorarse mediante recubri-
mientos aplicados durante y después del 
proceso de impresión de la pieza. Una 
característica interesante es que se rea-
liza la infusión en el interior de las capas, 
por lo que no es solo un revestimiento 
de superficie exterior, en realidad se in-
funde en varias capas. En lugar de pul-
verizarse o pintarse como en un mueble, 
se introduce mucho más profundamente 
dentro de las partículas.

Aditivo vs. sustractivo
Comprender el potencial de esta nueva 
tecnología tiene mucho que ver con en-
tender las diferencias entre la fabricación 
aditiva y la sustractiva. En la carpintería 
tradicional, el proceso es fundamental-
mente sustractivo, a partir de los árboles: 
se elimina material para formar troncos, 
se quita más material para hacer made-
ra y se continúa el proceso sustractivo al 
remover aún más material para dimen-
sionar piezas, crear carpintería y dar 
forma a objetos tanto decorativos como 
mecánicos. Por el contrario, los procesos 
aditivos parten de la nada y van incorpo-
rando material hasta obtener el resultado 
final. 
El profesor explica: “Debido a que el 
crecimiento es en dirección aditiva, po-
demos hacer formas y geometrías que 
no podrían ser posibles con otras he-
rramientas, lo cual abre un abanico de 
posibilidades, tal vez incluso para crear 
productos que aún no se han imaginado. 
De alguna manera hay que abandonar 
primero el concepto de restar o sustraer 
de la madera y simplemente permitirse 
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fazer toras, removendo mais material 
para fazer madeira serrada e continuan-
do o processo subtrativo, removendo 
ainda mais material para dimensionar 
peças, criar marcenaria e dar forma às 
peças decorativas e fins mecânicos. 
Em contraste, os processos aditivos co-
meçam do nada e adicionam material 
para obter o resultado final.
O professor explica: “Como o estamos 
cultivando aditivamente, podemos criar 
formas e formas que não seriam possí-
veis com outras formas de ferramentas. 
Isso o abre para novos tipos de possi-
bilidades, talvez até produtos que ainda 
estão para ser imaginados. ”
“Acho que de certa forma é preciso aban-
donar primeiro o que significa subtrair da 
madeira e apenas se permitir imaginar o 
que pode ser possível.

Fazendo peças a partir de resíduos
A sustentabilidade está claramente por 
trás deste projeto. “Se você quisesse 
fazer um furo na madeira, estaria remo-
vendo toda aquela madeira e ficaria com 
uma pilha de serragem, de aparas. Es-
tamos começando a partir daí ”, explica 
ele. “Então, quando fazemos algo, não 
ficamos com uma pilha de pó de madei-
ra. Ficamos apenas com o produto, e os 
resíduos residuais podem ser reciclados 
de volta em nosso sistema e podemos 

That opens it up to new kinds of possibi-
lities, maybe even products that are yet 
to be imagined.”
“I think in a certain way one has to aban-
don first what it means to subtract from 
wood and just to allow oneself to imagi-
ne what might be possible. 

Making parts from waste
Sustainability is clearly behind this pro-
ject. “If you wanted to make a hole in 
wood, you’d be removing all that wood, 
and you’d be left with a pile of sawdust, 
of shavings. We’re starting from the-
re,” he explains. “So, when we make 
something, we’re not left with a pile of 
wood dust. We’re only left with the pro-
duct, and that residual waste can be re-
cycled back into our system and we can 
continue to make objects that way.”

Efficiency
The expert believes additive processes 
in general and this product in particular 
add efficiencies to woodworking. Initia-
lly woodworkers could be attracted to a 
product that can be made without waste 
as an efficiency in itself, but the concept 
of efficiency should be broader.
“The efficiency of a product might be that 
it could be much more light weight or it 
could be a shell or it could be a three-
dimensional object that would be very 
difficult to make that works with sound 
attenuation. I think the possibilities are 

imaginar lo que podría ser posible.” 
Elaboración de partes a partir de 

desechos 
La sostenibilidad se encuentra clara-
mente detrás de este proyecto. “Si qui-
sieras hacer un orificio en la madera, 
estarías eliminando todo ese material y 
te quedarías con un montón de aserrín y 
virutas. Nosotros partimos de ahí”, expli-
ca. “Entonces, cuando fabricamos algo, 
no se genera una enorme cantidad de 
desperdicio. Solo nos queda el producto, 
y los residuos pueden reciclarse una vez 
más en nuestro sistema para continuar 
fabricando elementos.”

Eficiencia
El experto afirma que los procesos adi-
tivos en general y este desarrollo en 
particular optimizan la eficiencia del ta-
ller. Inicialmente, los profesionales de la 
madera podrían sentirse atraídos por un 
producto capaz de fabricarse sin desper-
dicio como una eficiencia en sí misma, 
pero dicho concepto debería ser más 
amplio.  “La eficiencia de un producto 
podría traducirse en que este sea mucho 
más liviano también podría ser un objeto 
tridimensional que sería muy complejo 
de realizar para que funcione con ate-
nuación del sonido. Creo que las posibi-
lidades son infinitas. Un trozo de madera 
pesado puede volverse ligero. O puede 
perforarse de maneras que no consisten 
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ra.”
Eficiência

O especialista acredita que os proces-
sos aditivos em geral e este produto em 
particular agregam eficiência ao trabal-
ho em madeira. Inicialmente, os mar-
ceneiros poderiam ser atraídos por um 
produto que pode ser feito sem desper-
dício como uma eficiência em si, mas o 
conceito de eficiência deveria ser mais 
amplo.
“A eficiência de um produto pode ser que 
ele pode ser muito mais leve ou pode ser 
uma concha ou pode ser um objeto tridi-
mensional que seria muito difícil de fazer 
que funcione com atenuação de som. 
Acho que as possibilidades são infinitas. 
Um pedaço de madeira pesado pode ser 
um pedaço de madeira leve. Ele pode 
ser perfurado de maneiras que não são 
simplesmente perfuradas, mas de ma-
neiras complexas que são muito mais 
tridimensionais. ”

Modelo de bureau de serviços
Enquanto muitos marceneiros vão que-
rer perguntar sobre a compra de máqui-
nas para imprimir esses produtos em 3D, 
a empresa está trabalhando inicialmen-
te a partir de um modelo de bureau de 
serviços. Isso significa que os fabrican-
tes de madeira enviarão digitalizações 
ou arquivos digitais à empresa para que 
sejam impressos em seu material. A em-
presa deseja disponibilizar conjuntos de 
ferramentas de software para que os 
clientes possam trabalhar por meio de 
projetos aditivos para obter as peças 
de que precisam. É importante destacar 
que os marceneiros precisam abordar 
todos os processos aditivos como uma 
nova ferramenta para suas oficinas.
“Se pensarmos no momento em que 
uma determinada ferramenta de marce-
naria foi criada como a fresadora CNC 
ou o cinzel ou qualquer outra coisa, ela 
ampliou as possibilidades de fabricação”, 
disse ele. “Vamos apenas expandir as 
possibilidades de fazer.”

endless. A heavy piece of wood could 
be a light piece of wood. It can be per-
forated in ways that aren’t simply drilled 
through but in complex ways that are 
much more three-dimensional.”

Service bureau model
While many woodworkers will want to 
ask about buying machines to 3D print 
these products, the company is initially 
working from a service bureau model. 
That means wood manufacturers will 
send scans or digital files to the com-
pany to have them printed in its mate-

rial. The company wants to make soft-
ware tool sets available so customers 
can work through additive design to 
achieve the parts they need. It is impor-
tant t highlight that woodworkers need 
to approach all additive processes as a 
new tool for their shops. 
“If we think about the moment that a 
particular woodworking tool was created 
like the CNC mill or the chisel or wha-
tever, it expanded the possibilities of 
making,” he said. “We’re just going to 
expand the possibilities of making.”

en un simple taladrado, sino métodos 
complejos con mucho mayor tridimensio-
nalidad”.

Modelo de oficina de  
servicios externos

Si bien muchos carpinteros estarán inte-
resados en la compra de máquinas para 
la impresión 3D de estos productos, la 
empresa inicialmente estará trabajando 
desde un modelo de oficina de servi-
cios. En otras palabras, los fabricantes 
enviarán escaneos o archivos digitales a 
la empresa para que los imprima en su 

material. La compañía desea que las he-
rramientas de software estén disponibles 
para poder trabajar mediante el diseño 
aditivo. Es importante destacar que los 
fabricantes de madera deberán abordar 
todos los procesos aditivos como una 
nueva herramienta para sus talleres. 
“Si pensamos en el momento en que 
se creó una herramienta de carpintería 
en particular, como la fresadora CNC o 
el cincel, se ampliaron las posibilidades 
de fabricación”, explicó. “Sencillamente, 
vamos a ampliar las posibilidades de ha-
cer”.
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Esta es la tercera y última de una se-
rie de entregas sobre acabados indus-
triales de madera. En esta oportunidad, 
analizaremos la ejecución del acabado, 
opciones de herramientas, costos y co-
bertura.

Ejecución del Acabado de Madera 
La ejecución consiste en la aplicación de 
los productos de acabado de madera. La 
comunicación eficaz entre el proveedor 
de acabados de madera y el fabricante 
es fundamental en esta fase.
Una parte del servicio del proveedor 
a los fabricantes es proporcionar una 
combinación de productos y procedi-
mientos de ejecución a fin de maximi-
zar la eficiencia y la calidad, así como 
reducir la contaminación. Se deben do-
cumentar todas las pistolas y cabinas de 
pulverización y tiempos de secado entre 
cada aplicación de acabado. Además, 
se debe analizar toda la mano de obra 
calificada y no calificada requerida para 
la tarea. Algunas líneas de acabado se 
mueven más rápido que otras y algunas 
incluyen un proceso de más de 30 pa-
sos, mientras que otras menos de cinco 
(principalmente en el acabado de made-
ra de armarios).   

Opciones de Herramientas para 
 Aplicaciones de Acabado de Madera
La mayoría de los acabados de madera 

This is the third and final part of a se-
ries on industrial wood finishing. Here 
we will discuss the execution of the 
wood finish, hardware options, costs 
and coverage.

Executing the Wood Finish
Execution consists of the application 
of the wood finishing products. Effec-
tive communication between the wood 
finish supplier and the manufacturer is 
crucial at this phase.
A part of the wood finishing supplier’s 
service to manufacturers is to provide 
a combination of product and execu-
tion procedures in order to maximize 
efficiency and quality as well as reduce 
pollution. All spray guns, spray booths 
and drying times between each finis-
hing application should be documen-
ted. Additionally, all skilled and uns-
killed labor required for the execution 
of the finish should be addressed and 
some finishing lines move more quic-
kly than others do. Some include more 
than 30 wood finishing steps, others 
less than five steps (primarily in cabi-
net wood finishing).   

Wood Finish Application  
Hardware Options

Most wood finishes in heavy produc-
tion areas are applied through mecha-
nical spray guns in spray booths. The 

Esta é a terceira e última parte de uma 
série de acabamentos em madeira in-
dustrial. Aqui iremos discutir a execução 
do acabamento em madeira, opções de 
hardware, custos e cobertura.

Executando o Acabamento 
 de Madeira

A execução consiste na aplicação dos 
produtos de acabamento da madeira. A 
comunicação eficaz entre o fornecedor 
de acabamento para madeira e o fabri-
cante é crucial nesta fase.
Uma parte do serviço do fornecedor de 
acabamento de madeira aos fabricantes 
é fornecer uma combinação de produ-
tos e procedimentos de execução a fim 
de maximizar a eficiência e qualidade, 
bem como reduzir a poluição. 
Todas as pistolas de pintura, cabines 
de pintura e tempos de secagem entre 
cada aplicação de acabamento devem 
ser documentados. 
Além disso, toda a mão de obra espe-
cializada e não especializada neces-
sária para a execução do acabamento 
deve ser tratada e algumas linhas de 
acabamento se movem mais rapida-
mente do que outras. Alguns incluem 
mais de 30 etapas de acabamento de 
madeira, outros menos de cinco etapas 
(principalmente no acabamento de ma-
deira de gabinete).
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Construyendo un Acabado de Madera Industrial - Parte III
Building an Industrial Wood Coating Finish - Part III
Construção de um acabamento de revestimento de madeira industrial - Parte III
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acabamento de madeira
A maioria dos acabamentos de madei-
ra em áreas de produção pesada são 
aplicados por meio de pistolas mecâni-
cas em cabines de pintura. As configu-
rações de hardware em aplicações ele-
trônicas e mecânicas são cruciais para 
a execução do acabamento em madei-
ra. Existem as seguintes opções para o 
hardware e / ou suas configurações:
• Equipamento convencional de pulve-
rização de ar: Este sistema foi univer-
salmente aceito para acabamentos de 
madeira há três décadas. Pistolas de 
pulverização de ar foram espaçadas ao 
longo das cabines de pulverização de 
acabamento e a aplicação foi baseada 
em alta pressão de ar, que foi força-
da de uma fonte de ar através de uma 
mangueira. O acabamento foi pulveriza-
do no substrato quando as pistolas de 
pulverização foram acionadas. Spray 
de ar convencional usado para dar a 
aparência da mais alta qualidade. Em-
bora este método tenha sido um avanço 
tecnológico inicial, ele causou uma “re-
cuperação” final ou névoa nas áreas de 
aplicação. Na verdade, grande parte do 
acabamento da madeira foi desperdiça-
do devido à baixa eficiência de trans-
ferência (TE). A névoa de acabamento 
criada pelo acabamento “ricochetean-

hardware settings in electronic and 
mechanical applications are crucial 
to the wood finish execution. The fo-
llowing options exist for the hardware 
and/or its settings: 

• Conventional air spray equipment: 
This system was universally accepted 
for wood finishes three decades ago. 
Air spray guns were spaced throug-
hout the finishing spray booths and 

en áreas de producción pesada se apli-
can mediante pistolas de pulverización 
mecánicas en cabinas. La configuración 
del hardware en aplicaciones electróni-
cas y mecánicas juega un rol crucial en 
la ejecución del acabado. A continuación 
se detallan las opciones de herramien-
tas y/o su configuración:
• Equipo de pulverización de aire con-
vencional: su uso era universal para el 
acabados de madera hace aproxima-
damente tres décadas. Las pistolas se 
colocaban a cierta distancia una de otra 
en las cabinas. La aplicación se basaba 
en alta presión de aire, el cual era for-
zado desde una fuente a través de una 
manguera. Al activarse las pistolas, se 
realizaba la aplicación sobre el sustrato, 
confiriendo a este una apariencia de alta 
calidad. Si bien el aire convencional fue 
un avance tecnológico inicial, causaba 
un “rebote” o niebla de acabado en las 
áreas de aplicación y gran parte del ma-
terial se desperdiciaba debido a la baja 
eficiencia de transferencia. Además, la 
niebla creada por el acabado que “re-
botaba” de las piezas no era saludable 
para los operadores. Sin embargo, du-
rante los últimos 15 a 20 años, los pro-
cedimientos de aplicación han mejorado 
significativamente, tanto como para que 
la EPA (Agencia de Protección Ambien-
tal) recomiende el uso de equipos no 
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“rebote” que surgían del uso de aerosol 
de aire convencional que causa una ma-
yor contaminación, se solicita el uso de 
equipos de rociado no convencional, a 
menos que se cuente con un dispositi-
vo de control para capturar y destruir los 

compuestos orgánicos volátiles  (COV) y 
contaminantes del aire (HAP).
• Pulverizador sin aire: este sistema se 
desarrolló inicialmente para reducir el 
“rebote” de los equipos de pulverización 
de aire tradicionales. La pulverización 
sin aire utiliza alta presión de fluido para 
aplicar el recubrimiento a la pistola de 
pulverización sin utilizar una atomiza-
ción de aire adicional. Si bien mediante 
este método se efectúa una transferen-
cia más eficiente, no es tan bueno para 
aplicaciones que requieren un acabado 
fino.
• Pulverizador sin aire asistido por aire: 
es una combinación de los sistemas 
de pulverización con aire y sin aire. El 
acabado ingresa a la pistola mediante 
una presión de fluido moderada con la 
adición de aire de atomización a baja 
presión para una mayor flexibilidad de 
los patrones de pulverización. El equipo 
utilizado responde mejor a los requeri-
mientos de tendencia del acabado y tie-
ne un mejor eficiencia de transferencia 
que el de aire convencional.
• Pulverizador electrostático: Puede in-
corporarse a sistemas de pulverización 
con aire, sin aire o asistidos por aire. La 
aplicación se limita a recubrimientos con 
menor contenido de sólidos y baja vis-
cosidad, y muchos fabricantes de sillas 
utilizan este método. Las aplicaciones 
electrostáticas requieren que el reves-
timiento esté cargado negativamente y 
que el mueble o armario esté conecta-
do a tierra positivamente. Dichas car-
gas atraen el revestimiento al sustrato 
de madera, lo que obliga al acabado a 
envolverlo y recubrir la parte posterior 
y frontal. El inconveniente de esta tec-
nología es que el sustrato debe impri-
marse con una imprimación conductora 
y el revestimiento debe formularse para 

the application was based on high air 
pressure, which was forced from an 
air source through a hose. The finish 
was sprayed on the substrate when the 
spray guns were triggered. Conventio-
nal air spray used to give the highest-
quality appearance. While this method 

was an initial technolo-
gical breakthrough, it 
caused a finish “boun-
ce back” or fog in the 
application areas. In 
effect, much of the 
wood finish was was-
ted due to poor trans-
fer efficiencies (TE). 
The finish fog created 
by the finish “bouncing 
back” off the pieces 
was unhealthy for the 
operators. However, 
over the past 15 to 20 
years, application pro-

cedures have improved significantly – 
enough that the EPA (Environmental 
Protection Agency) recommends using 
nonconventional equipment (i.e. spray 
equipment other than conventional air 
spray equipment). Because of the finish 
fog and “bounce back” from the usage 
of conventional air spray causing in-
creased pollution, the EPA asks for the 
use of nonconventio-
nal spray equipment, 
unless there is  a con-
trol device available to 
capture and destroy 
the volatile organic 
compounds (VOCs) 
and hazardous air po-
llutants (HAPs).
• Airless spray: This 
system was initially 
developed to reduce 
the “bounce back” from 
traditional air spraying 
equipment. Airless 
spray uses a high fluid 
pressure to deliver the coating to the 
spray gun without using additional air 
atomization. While having better TE, it 
is not as good for applications requi-
ring a fine finish.
• Air-assisted airless spray: This is a 
cross between air and airless spra-
ying systems. The finish is delivered to 
the gun by a moderate fluid pressure 
with low-pressure atomizing air being 
added to allow for a greater flexibility 
of spray patterns. Air-assisted airless 
spray equipment responds to the trend 
requirements of the finish better and 
has a better TE than conventional air 
spray equipment.
• Electrostatic spray: Electrostatic 
spray can be incorporated into air, 
airless or air-assisted spray systems. 

do” nas peças não era saudável para 
os operadores. No entanto, nos últimos 
15 a 20 anos, os procedimentos de apli-
cação melhoraram significativamente - 
o suficiente para que a EPA (Agência de 
Proteção Ambiental) recomende o uso 
de equipamento não convencional (ou 
seja, equipamento de pulverização dife-
rente de equipamento de pulverização 
de ar convencional). Por causa da né-
voa de acabamento e “retorno” do uso 
de spray de ar convencional causando 
aumento da poluição, a EPA pede o uso 
de equipamento de spray não conven-
cional, a menos que haja um dispositivo 
de controle disponível para capturar e 
destruir os compostos orgânicos volá-
teis (VOCs) e poluentes atmosféricos 
perigosos (HAPs).
• Pulverização sem ar: Este sistema foi 
inicialmente desenvolvido para reduzir 
o “retorno” do equipamento de pulveri-
zação de ar tradicional. A pulverização 
sem ar usa uma alta pressão de fluido 
para aplicar o revestimento à pistola de 
pulverização sem usar atomização de 
ar adicional. Embora tenha melhor TE, 
não é tão bom para aplicações que re-
querem um acabamento fino.
• Pulverização airless assistida por ar: 
Este é um cruzamento entre os sis-

temas de pulverização airless e ar. O 
acabamento é fornecido à pistola por 
meio de uma pressão de fluido mode-
rada com ar de atomização de baixa 
pressão sendo adicionado para permitir 
uma maior flexibilidade dos padrões de 
pulverização. O equipamento de pulve-
rização sem ar assistido por ar respon-
de melhor aos requisitos de tendência 
do acabamento e tem um TE melhor do 
que o equipamento de pulverização de 
ar convencional.
• Pulverização eletrostática: a pulveri-
zação eletrostática pode ser incorpora-
da em sistemas de pulverização com ar, 
sem ar ou assistidos por ar. A aplicação 
é limitada a revestimentos de baixo teor 
de sólidos com baixa viscosidade. Mui-
tos fabricantes de cadeiras estão usan-
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tividad. Puede suceder que el acabado 
se mueva hacia herrajes metálicos más 
cargados en la línea transportadora, de-
jando otras partes de los muebles sin 
terminar.

• Pulverizadores de alto volumen y baja 
presión (HVLP): relativamente nueva en 
la industria del acabado de madera, esta 
aplicación ha ido ganando popularidad 
durante los últimos años. Las pistolas 
de pulverización funcionan con un gran 
volumen de aire suministrado a baja 
presión y velocidad para atomizar las 
partículas de recubrimiento. Dicho sis-
tema tiene el mejor potencial para ofre-

The application is limited to lower 
solids coatings with a low viscosity. 
Many chair manufacturers are using 
this method. Electrostatic applications 
require that the coating is negatively 
charged and the piece of furniture or 

cabinet positively grounded. These 
charges draw the coating to the wood 
substrate, forcing the wood finish to 
wrap around it and coating the back 
and front. The drawback of the elec-
trostatic technology is that the subs-
trate must be primed with a conductive 
primer and the wood coating must be 
formulated to meet the conductivity pa-
rameters. It may happen that the wood 

do esse método. As aplicações eletros-
táticas exigem que o revestimento seja 
carregado negativamente e o móvel ou 
gabinete aterrado positivamente. Essas 
cargas atraem o revestimento para o 
substrato de madeira, forçando o aca-
bamento de madeira a envolver-se e 
revestindo a parte de trás e a frente. A 
desvantagem da tecnologia eletrostáti-
ca é que o substrato deve ser prepara-
do com um primer condutor e o revesti-
mento de madeira deve ser formulado 
para atender aos parâmetros de condu-
tividade. Pode acontecer que o acaba-
mento de madeira se mova em direção 
a ferragens de metal mais carregadas 
na linha de transporte, deixando outras 
partes da mobília inacabadas.
• Equipamento de pulverização de alto 
volume e baixa pressão (HVLP): rela-
tivamente novo na indústria de acaba-
mento de madeira, essa aplicação tem 
crescido em popularidade na indústria 
nos últimos anos. As pistolas pulveri-
zadoras trabalham com um alto volu-
me de ar fornecido em baixa pressão e 
velocidade para atomizar as partículas 
de revestimento. Esta aplicação tem 
o melhor potencial para fornecer mais 
acabamento em madeira em designs 
ornamentados de móveis ou armários. 
Te é melhor e os níveis de poluição são 
mais baixos.
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ornamentados de muebles o armarios, 
con mayor eficiencia de transferencia y 
menores niveles de contaminación.
• Barnizadoras a cortina y rodillo: estos 
equipos funcionan mejor en aplicaciones 
de línea plana en muebles sin diseños 
ornamentados. Puede lograrse un 100% 
de eficiencia de transferencia durante el 
proceso. Las aplicaciones que utilizan 
este método son más adecuadas para 
acabados de madera de poliéster y ure-
tano de alta tecnología.

Cálculo de Costos
Según muchos, el método para la deter-
minación de los costos de los productos 
de acabado de madera suele malinter-
pretarse. Los sólidos en peso se utilizan 
para calcular las emisiones contami-
nantes (COV / HAP) de cada acabado 
(a base de solvente) empleado en cada 
aplicación. Cada recubrimiento posee 
también un número de sólidos en volu-
men, que se utiliza para medir la canti-
dad real de recubrimiento administrado 
durante el proceso de aplicación de los 
acabados transparentes (acondiciona-
dores, selladores, capas intermedias y 
de terminación).
Por regla general, la mayoría de los aca-
bados de los últimos años se han formu-
lado hasta un 50% por sólidos en peso 
y en volumen de aproximadamente el 
80% de los sólidos en peso. La relación 
se va cerrando a medida que aumentan 
los sólidos en peso, y al 100%, los sóli-
dos en volumen y peso son iguales. Un 
ejemplo de un revestimiento de madera 
del 100% en peso y volumen lo repre-
senta una capa superior de poliéster.
La eficiencia de transferencia mide el 
alcance del equipo de pulverización du-
rante la transferencia del revestimiento 
al sustrato. Cuanto mayor sea dicha efi-
ciencia y cuanto mayor sea el volumen 
de sólidos del recubrimiento, mayor será 
la superficie de sustrato cubierta y, en 
consecuencia, menor será el nivel de 
contaminación que resulte de dicho pro-
ceso.

finish will move toward more highly 
charged metal hardware on the conve-
yor line, leaving other parts of the fur-
niture unfinished.
• High-volume, low-pressure (HVLP) 
spray equipment: Relatively new to the 
wood finishing industry, this application 
has been growing in popularity in the 
industry over recent years. The spray 
guns work with a high volume of air 
delivered at low pressure and speed 
to atomize the coating particles. This 
application has the best potential for 
delivering more wood finish on ornate 
designs of furniture or cabinets. TE is 
better, and pollution levels are lower.
• Roll and curtain coating equipment: 
This equipment performs best in flat-
line applications on furniture without 
ornate designs. It may deliver the wood 
finish coating at 100% TE. Roll and 
curtain coating applications are most 
suitable for high-technology urethane 
and polyester wood finishes.

Determining Costs
According to many, the method for the 
determination of costs of wood finis-
hing products is often misunderstood. 
The weight solids are used to calcu-
late pollution emissions (VOCs/HAPs) 
of each wood finish (solvent-based) 
used in each application. Each of the 
coatings has a volume solid number as 
well, which is used to measure the true 
amount of the coating applied during 
the application of the clear wood finis-
hes (washcoats, sealers, buildcoats 
and topcoats).
As a “rule of thumb,” most wood finis-
hes used in the past years were for-
mulated up to 50% by weight and volu-
me solids of approximately 80% of the 
weight solids. The ratio closes as the 
weight solids get higher, and at 100% 
weight solids the volume and weight 
solids are the same. An example of a 
100% wood coating by weight and vo-
lume is a polyester topcoat.
Transfer efficiency (TE) measures the 
extent to which the spray equipment 

• Equipamento de revestimento por rolo 
e cortina: este equipamento tem melhor 
desempenho em aplicações de linha 
plana em móveis sem designs orna-
mentados. Pode entregar o revestimen-
to de acabamento de madeira a 100% 
TE. As aplicações de revestimento por 
rolo e cortina são mais adequadas para 
acabamentos de madeira de uretano e 
poliéster de alta tecnologia.

Determinando Custos
De acordo com muitos, o método para a 
determinação dos custos dos produtos 
de acabamento de madeira é frequen-
temente mal interpretado. Os sólidos 
de peso são usados ​​para calcular as 
emissões de poluição (VOCs / HAPs) 
de cada acabamento de madeira (com 
base em solvente) usado em cada apli-
cação. Cada um dos revestimentos 
também possui um número de volume 
sólido, que é usado para medir a quan-
tidade real do revestimento aplicado 
durante a aplicação dos acabamentos 
de madeira clara (washcoats, selantes, 
buildcoats e acabamentos).
Como regra geral, a maioria dos aca-
bamentos para madeira usados ​​nos 
últimos anos foram formulados com até 
50% em peso e volume de sólidos de 
aproximadamente 80% dos sólidos em 
peso. A proporção fecha à medida que 
o peso dos sólidos fica mais alto, e com 
100% do peso dos sólidos o volume e o 
peso dos sólidos são os mesmos. Um 
exemplo de um revestimento 100% de 
madeira em peso e volume é um acaba-
mento de poliéster.
A eficiência de transferência (TE) mede 
até que ponto o equipamento de pulve-
rização transfere o revestimento para o 
substrato de madeira. Quanto maior o 
TE do hardware e quanto maior o vo-
lume sólido do revestimento, mais pés 
quadrados de substrato são cobertos e, 
correspondentemente, menos poluição 
é emitida.
Os fornecedores de acabamento de 
madeira fornecerão ao fabricante Fol-
has de Dados de Segurança de Material 
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dência do meio ambiente no processo 
de acabamento de madeira. Esses re-
gulamentos de segurança fornecem ao 
fabricante o peso, o volume de sólidos 
e o peso por galão de cada produto de 
acabamento de madeira usado. Eles 
também documentam como cada pro-
duto de acabamento de madeira deve 
ser usado para práticas de segurança e 
descarte.

Cobertura
Sabemos que um galão de um revesti-
mento de madeira com 100% de volu-
me e peso de sólidos e 100% TE co-
bre 1.604 pés quadrados do substrato 
de madeira se um (1) mil seco de filme 
(0,001) for aplicado.
Os acabamentos de madeira clara usa-
dos ​​na maioria das fábricas são laca 
de nitrocelulose (móveis) ou revesti-
mentos de conversão (gabinetes). Seu 
volume de sólidos varia de 8-32%. As 
aplicações recomendadas de 3 a 4 mils 
úmidos de combinações de washcoat, 
selador e acabamento são calculadas 
para aproximadamente 1 mil seco. As 
exceções são os washcoats de baixo 
teor de sólidos, que são aplicados para 
selar os revestimentos de cores fracas. 
Washcoats não chegarão a 1 mil seco, 
mesmo se aplicados em uma aplicação 
de 3-4 mil úmidos. Medidores de espes-
sura de filme úmido ajudaram a medir e 
garantir a quantidade adequada de aca-
bamento de madeira necessária. Eles 
ajudam a construir o acabamento do 
substrato para cima, e limitar o “retor-
no do excesso de pulverização” ajuda a 
controlar a poluição emitida por VOCS 
e HAPS. Este é um passo importante 
para garantir a qualidade do acabamen-
to. As demãos de cores dependem dos 
aspectos de moda do acabamento e de-
vem ser aplicadas em uma passagem 
úmida (a regra prática do Spruance).

transfers the coating to the wooden 
substrate. The higher the TE of the 
hardware and the higher the volume 
solid of the coating, the more square 
feet of substrate are covered, and co-
rrespondingly, less pollution is emitted.
Wood finishing suppliers will supply 
the manufacturer with Material Safety 
Data Sheets as a part of the interde-
pendency aspect of the environment 
in the wood finishing process. These 
safety regulations give the manufac-
turer weight, volume solids and weight 
per gallon of each wood-finishing pro-
duct used. They also document how 
each wood finishing product is to be 
used for safety and disposal practice.

Coverage
We know that one gallon of a wood 
coating at 100% volume and weight 
solids and at 100% TE covers 1,604 
square feet of the wood substrate if 
one (1) dry mil of film (.001) is applied.
Clear wood finishes used in most 
plants are either nitrocellulose lacquer 
(furniture) or conversion coatings (ca-
binets). Their volume solids range from 
8-32%. Recommended applications 
of 3 to 4 wet mils of washcoat, sealer 
and topcoat combinations calculate to 
approximately 1 dry mil. The excep-
tions are the lower-solids washcoats, 
which are applied to seal in the weak 
color coats. Washcoats will not reach 
1 dry mil even if applied in a 3-4 wet 
mil application. Wet film thickness gau-
ges helped to measure and ensure the 
proper amount of wood finish needed. 
They help to build the finish from the 
substrate up, and limiting “overspray 
bounce back” helps to control pollution 
emitted by VOCS and HAPS. This is an 
important step in ensuring the quality 
of the finish. Color coats depend on 
the fashion aspects of the finish and 
should be applied in one wet pass (the 
Spruance rule of thumb).

Los proveedores de acabados propor-
cionarán al fabricante hojas de datos de 
seguridad de materiales como parte de 
la interdependencia del medio ambiente 
en el proceso de acabado de la made-
ra. Dichas normas le dan al fabricante 
información sobre los sólidos y volumen 
en peso y el peso por galón de cada 
producto de acabado utilizado. También 
documentan cómo se utilizará cada pro-
ducto según los requerimientos de segu-
ridad y desecho.

Cobertura
Como es sabido, un galón de revesti-
miento de madera al 100% en volumen 
y peso de sólidos y al 100% de eficiencia 
de transferencia cubre 1604 pies cua-
drados del sustrato de madera si se apli-
ca una milésima de película seca (.001).
Los acabados de madera transparentes 
utilizados en la mayoría de las plantas 
son: laca de nitrocelulosa para muebles 
o revestimientos de conversión para ar-
marios. Sus sólidos en volumen oscilan 
entre el 8 y el 32%. Las aplicaciones 
recomendadas de 3 a 4 milésimas de 
pulgada húmedas de combinaciones de 
acondicionador, sellador y capa superior 
se calculan en aproximadamente 1 mi-
lésima de pulgada seca. Las excepcio-
nes son los acondicionadores con bajo 
contenido de sólidos, que se aplican 
para sellar las capas de color débiles. 
Estos no alcanzarán 1 milipulgada seca 
incluso si administran en una aplicación 
de 3-4 milipulgadas húmedas. Los indi-
cadores de espesor de película húme-
da miden y garantizan la cantidad ade-
cuada de acabado requerida. Ayudan a 
construir el acabado desde el sustrato 
hacia arriba, y al limitar el “rebote” del 
exceso de pulverización, permiten un 
mejor control de la contaminación emiti-
da por VOCS y HAPS. Este es un paso 
importante para asegurar la calidad del 
trabajo. Las capas de color dependen de 
las tendencias imperantes y deben apli-
carse en una pasada húmeda (la regla 
empírica de Spruance).
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La tecnología del prensado con 
vacío se está utilizando de muchas 
maneras diferentes y hoy en día es 
parte integral en la fabricación de 

piezas planas y curvas en numerosos 
sectores de la industria, incluyendo 

la ebanistería, el mueble, el diseño de 
interiores y el termoconformado de 

superficies sólidas y plásticos. La in-
dustria del automóvil, la aeronáutica 
y los materiales compuestos también 
han descubierto los usos versátiles 

del prensado con membrana y vacío. 
¿Cómo está construida una prensa 

de vacío con membrana?
La construcción de una prensa de vacío 
puede explicarse rápidamente: un chasis 
rígido para crear una superficie de tra-
bajo plana, apta para soportar moldes 
y materiales de gran tamaño y peso, y 
una bomba de vacío para evacuar el 
aire contenido en la cámara de vacío 
entre la mesa de prensado y el marco 
con membrana. Sin duda, el corazón de 
cada prensa es la bomba de vacío que, 
dependiendo del tipo de equipo, puede 
crear un vacío de entre el 85% y hasta el 
99% de la presión ambiental.

¿Una bomba de vacío en seco o 
lubricada?

En general, existen dos tipos de bombas 
de vacío: lubricadas y de funcionamiento 

Vacuum pressing technology is being 
applied in many different ways and 

today it plays a key role in the manu-
facture of flat and curved parts in a 

wide variety of industry sectors inclu-
ding joinery, furniture, interior design 
and thermoforming of solid surfaces 
and plastics. Even the automotive, 
aeronautical and composite indus-
tries have discovered the versatile 

uses of vacuum membrane pressing. 
How is a vacuum  

membrane press built?
The construction of a vacuum press 
can be quickly explained: a rigid frame 
to create a flat work surface, suitable to 
support large, heavy molds and mate-
rials, and a vacuum pump to evacuate 
the air contained in the vacuum chamber 
between the press table and the frame 
with membrane. Without a doubt, the 
heart of every press is the vacuum pump 
which, according to the type of pump, 
can create a vacuum ranging between 
85% and 99% of ambient pressure.

Vacuum pumps: Dry or lubricated?
In general, there are two types of va-
cuum pumps: dry and lubricated. The 
former systems are more versatile and 
maintenance free. They are used for ve-
neering, laminating and bending wood as 
well as solid surface thermoforming and 

A tecnologia de prensagem a vácuo 
está sendo aplicada de muitas manei-
ras diferentes e hoje desempenha um 
papel fundamental na fabricação de 

peças planas e curvas em uma ampla 
variedade de setores da indústria, 

incluindo marcenaria, móveis, design 
de interiores e termoformação de su-
perfícies sólidas e plásticos. Mesmo 
as indústrias automotiva, aeronáu-
tica e de compósitos descobriram 

os usos versáteis da prensagem de 
membrana a vácuo.

Como é construída uma prensa de 
membrana a vácuo?

A construção de uma prensa a vácuo 
pode ser explicada rapidamente: uma 
estrutura rígida para criar uma superfí-
cie de trabalho plana, adequada para 
suportar moldes e materiais grandes e 
pesados, e uma bomba de vácuo para 
evacuar o ar contido na câmara de vá-
cuo entre a mesa da prensa e o quadro 
com membrana. Sem dúvida, o coração 
de cada prensa é a bomba de vácuo 
que, de acordo com o tipo de bomba, 
pode criar um vácuo que varia entre 85% 
e 99% da pressão ambiente.

Bombas de vácuo:  
secas ou lubrificadas?

Em geral, existem dois tipos de bombas 
de vácuo: secas e lubrificadas. Os siste-
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Prensas de vacío: tecnología y aplicaciones
Vacuum pressing: technology and applications
Prensagem a vácuo: tecnologia e aplicações
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requerem manutenção. São utilizadas 
para folhear, laminar e dobrar madeira, 
bem como para termoformação de su-
perfícies sólidas, podendo atingir uma 

pressão máxima de 
até 9 t / m².
As bombas de vácuo 
lubrificadas atingem 
alto vácuo de até 99% 
da pressão ambien-
te, com uma pressão 
de prensagem de até 
aprox. 9,9 t / m². Eles 
são adequados para 
aplicações como lami-
nado 3D de PVC para 
portas de cozinha, ter-
moformação de plás-
ticos e aplicações no 
setor de compósitos. 
Também são usados ​​
para folhear, laminar e 
dobrar madeira devi-
do à sua alta pressão, 
embora seja impor-

tante atender aos requisitos de manu-
tenção, uma vez que a água de adesivos 
como a cola branca pode vazar para o 
circuito de óleo.

Que tipo de membrana eu preciso?
Existem três tipos de membranas: látex, 
borracha natural e silicone. A membrana 

can reach a maximum pressure of up to 
9 t / m².
Lubricated vacuum pumps achieve hig-
her vacuum of up to 99% of ambient 
pressure, with a pressing pressure of up 

to approx. 9.9 t / m². They are suitable for 
applications such as 3D PVC laminate 
for kitchen doors, plastic thermoforming 
and applications in the composite sector. 
They are also used for veneering, lami-
nating and bending wood due to their 
high pressure, though it is important to 

en seco. Las bombas con funcionamien-
to en seco son más versátiles y libres de 
mantenimiento. Se utilizan para el cha-
pado, laminado y curvado de madera al 
igual que el termoconformado de super-
ficies sólidas y pueden 
alcanzar una presión 
máxima de hasta 9 t/
m².
Las bombas de vacío 
lubricadas, por otro 
lado, alcanzan un va-
cío superior de hasta 
99% de la presión am-
biental, con una pre-
sión de prensado de 
hasta aproximadamen-
te 9,9 t/m². Su uso se 
recomienda para apli-
caciones como el la-
minado en 3D de PVC 
para puertas de cocina, 
el termoconformado de 
plásticos y aplicacio-
nes en el sector de ma-
teriales compuestos. 
También se utilizan para el chapado, la-
minado y curvado de madera por su alta 
presión, pero es importante mantener 
un mantenimiento adecuado, ya que el 
agua de adhesivos como la cola blanca 
puede llegar a ingresar en el circuito de 
aceite.
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é recomendada para raios muito peque-
nos. É utilizado principalmente no setor 
automotivo para prensar couros e teci-
dos. A membrana de borracha natural 
também apresenta altíssima elasticidade 
e se destaca pela resistência ao corte, 
o que a torna adequada para estratifi-
cação, laminação e dobra de madeira. 
Para a termoformação de superfícies só-
lidas e plásticos, é necessária uma mem-
brana de silicone, pois ela pode suportar 
temperaturas de até 230 ° C. O látex e a 
borracha natural podem atingir tempera-
turas de aproximadamente 120 ° C. Por 
outro lado, o silicone não é considerado 
adequado para a maioria das aplicações 
de madeira. Por esse motivo, se você 
deseja moldar a quente materiais sóli-
dos ou plásticos, além de trabalhar com 
madeira, deve-se usar uma membrana 
intercambiável.

Prensagem a frio ou quente?
As prensas a vácuo de membrana tam-
bém vêm com módulos de aquecimento 
superiores, capazes de atingir tempera-
turas que variam de 80 ° C a 180 ° C. 
Este tipo de equipamento é utilizado 
principalmente para folheado, laminação 
e dobra de madeira, bem como para la-
minação 3D de PVC (polilaminado). O 
aquecimento é feito por convecção com 
circulação de ar ou por lâmpadas infra-
vermelhas de quartzo. O processo visa 
os seguintes objetivos:
1. Acelerar o tempo de prensa / secagem 
para produção otimizada
2. Ativando adesivos de 2 componentes
3. Aquecimento de PVC para laminado 
3D de portas de cozinha ou produtos se-
melhantes (polilaminado)
4. Pré-aquecimento de folhas de plástico 
para termoformação.

Quando eu preciso de um forno de 
pré-aquecimento?

Para a termoformação de superfícies 
sólidas e plásticos, é necessário pré-
aquecer o material até uma temperatura 
adequada para poder dobrar o material 
por calor. Além disso, é feita uma dis-
tinção entre duas tecnologias de pré-
aquecimento: usando ar quente ou por 
aquecimento de placas elétricas.

Soluções industriais
O mercado oferece uma ampla gama de 
prensas de membrana, de equipamen-
tos baratos a soluções industriais auto-
matizadas. As impressoras de membra-
na a vácuo de hoje não têm limites. Eles 
apresentam controle digital programável 
com tela de toque fácil de usar. Uma me-
mória de programa definida pelo usuá-
rio e controle através de parâmetros de 
pressão de vácuo, tempo e / ou tempera-
tura permitem uma produção totalmente 
automática com monitoramento de pro-

meet maintenance requirements, since 
water from adhesives such as white glue 
can leak into the oil circuit.

What type of membrane do I need?
There are three types of membranes: 
latex, natural rubber and silicone. The 
latex membrane stands out for its elas-
ticity and is recommended to achieve 
very small radii. It is used mainly in the 
automotive sector to press leathers and 
fabrics. The natural rubber membrane 
also features very high elasticity and 
stands out for its cut resistance, which 
makes it suitable for veneering, lamina-
ting and bending wood. For the thermo-
forming of solid surfaces and plastics, a 
silicone membrane is required as it can 
withstand temperatures of up to 230 °C. 
Latex and natural rubber can reach tem-
peratures of approximately 120 °C. On 
the other hand, silicone is not considered 
suitable for most wood applications. For 
this reason, if you want to hot mold solid 
or plastic materials in addition to working 
with wood, you should use an interchan-
geable membrane.

Cold or hot pressing?
Membrane vacuum presses also come 
with top heating modules capable of 
temperatures that range from 80 °C to 
180 °C. This type of equipment is used 
mainly for wood veneering, laminating 
and bending, as well as for PVC 3D lami-
nation (polylaminate). Heating is carried 
out by convection with circulating air or 
by infrared quartz lamps. The process 
pursues the following objectives:
1. Accelerating press / dry time for opti-
mized production
2. Activating 2-component adhesives
3. PVC heating for the 3D laminate of 
kitchen doors or similar products (polyla-
minate)
4. Preheating of plastic sheets for ther-
moforming.

When do I need a  
pre-heating furnace?

For the thermoforming of solid surfaces 
and plastics, it is necessary to preheat 
the material to a suitable temperature in 
order to be able to heat-bend the mate-
rial. In addition, a distinction is made bet-
ween two preheating technologies: using 
hot air or by heating electric plates.

Industrial solutions
The market offers a wide range of mem-
brane presses, from inexpensive equip-
ment to automated industrial solutions. 
Today’s vacuum membrane presses 
have no limits. They feature easy-to-use 
programmable touch screen digital con-
trol. A user-defined program memory and 
control via vacuum pressure, time and/or 
temperature parameters allow fully auto-
matic production with process monitoring 
thus ensuring a high quality outcome.

¿Qué tipo de membrana necesito?
Diferenciamos entre tres tipos de mem-
brana: las de caucho natural, látex y sili-
cona. La membrana de caucho natural se 
caracteriza por una elasticidad muy alta 
y se destaca por su resistencia al corte, 
lo que la hace adecuada para el chapa-
do, laminado y curvado de madera. La 
membrana de látex se destaca también 
por su elasticidad y se recomienda para 
la obtención de radios muy pequeños. 
Se utiliza sobre todo en el sector del 
automóvil para prensar cueros y tejidos. 
Para el termoconformado de superficies 
sólidas y plásticos se requiere una mem-
brana de silicona por su alta resistencia 
a la temperatura de hasta 230 °C. El lá-
tex y el caucho natural tienen su límite 
máximo en aproximadamente 120 °C. 
Por otro lado, la silicona no es aconse-
jada para la mayoría de las aplicaciones 
con madera. Por tal motivo, se sugiere 
comprar una membrana intercambiable 
si se desea moldear en caliente materia-
les sólidos o plásticos además del traba-
jo con la madera.

¿Prensado en frío o en caliente?
Las prensas de membrana de vacío tam-
bién se presentan con módulos de calen-
tamiento superior capaces de alcanzar 
una temperatura de entre 80 °C y hasta 
180 °C. Este tipo de prensas se utiliza 
sobre todo para el chapado, laminado 
y curvado de madera, así como para el 
laminado en 3D de PVC (polilaminado). 
El calentamiento se realiza por convec-
ción con aire circulante o por lámparas 
de cuarzo infrarrojo. El proceso tiene los 
siguientes objetivos:
1. Acelerar el tiempo de prensado/seca-
do para una mayor producción
2. Activar adhesivos de 2 componentes
3. Calentamiento de PVC para el lamina-
do en 3D de puertas de cocina o similar 
(polilaminado)
4. Precalentamiento de láminas de plás-
tico para el termoformado.
¿Cuándo necesito un horno de preca-

lentamiento?
Para el termoconformado de superficies 
sólidas y plásticos es necesario preca-
lentar el material a una temperatura ade-
cuada para poder realizar su termocur-
vado. Además, podemos distinguir dos 
tecnologías de precalentado: por medio 
de aire caliente o por calentamiento de 
placas eléctricas.

Soluciones industriales
El mercado ofrece prensas de membra-
na en un amplio rango: desde equipos 
económicos hasta soluciones industria-
les automatizadas. Las ventajas de las 
prensas de membrana de vacío de hoy 
en día son casi ilimitadas. Cuentan con 
control digital programable de fácil ma-
nejo a través de una pantalla táctil. Una 
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alta qualidade.
Aplicações

Marcenaria - folheado de madeira, 
laminação e dobra

A prensagem a vácuo de peças lamina-
das curvas, um processo freqüentemen-
te chamado de laminação dobrada ou 
revestimento de peças curvas, é, sem 
dúvida, a principal aplicação das pren-
sas de membrana a vácuo. Essas má-
quinas, no entanto, também são utiliza-
das para muitas outras aplicações, como 
prensagem plana, acabamento em HPL 
e laminação de painéis, revestimento de 
perfis e colagem de madeira maciça, en-
tre outras.
Painéis de madeira compostos por pla-
cas rígidas ou flexíveis são os materiais 
tradicionalmente escolhidos para cons-
truir componentes de madeira, planos 
ou de diferentes formas. Hoje, porém, 
opções inovadoras, como espumas sin-
téticas e estruturas em forma de favo de 
mel são utilizadas como material princi-
pal, enquanto os acabamentos de última 
geração permitem criar novos produtos 
diferenciados, elegantes, leves, práticos 
e estáveis.

Prensas a vácuo para revestimento
A folheação é uma ótima maneira de 
crescer de forma criativa na indústria. 

Applications
Joinery - wood veneering, lamination 

and bending
Vacuum pressing of curved rolled parts, 
a process often called bent lamination or 
curved part veneering, is undoubtedly the 
main application of vacuum membrane 
presses. These machines, though, are 
also used for many other applications, 
such as flat pressing, HPL trim and pa-
nel lamination, profile cladding and solid 
wood gluing, among others.
Wood panels made up of rigid or flexible 
boards are the materials traditionally of 
choice to build wood components, either 
flat or of different shapes. Nowadays, 
though, innovative options, such as 
synthetic foams and honeycomb-like 
structures are used as the main material, 
while latest generation finishes make it 
possible to create new distinctive, ele-
gant, light, practical, stable products. 

Vacuum presses for veneering
Veneering is a great way to grow creati-
vely in the industry. The process enables 
woodworkers to work with woods of high 
aesthetic value which are too rare, too 
highly figured, or too temperamental 
to be used as solid stock. It also allows 
much greater control over wood gra-
in and figure as design and decoration 
elements. This creative freedom is more 
accessible than ever thanks to the wide 

memoria de programa definida por el 
usuario y el control por medio de pará-
metros de presión de vacío, tiempo y/o 
temperatura permiten una producción 
completamente automatizada con moni-
toreo de procesos, garantizando así un 
alto nivel de calidad.

Aplicaciones
Ebanistería – Chapado, laminado y 

curvado de madera
El prensado al vacío de piezas lamina-
das curvas - proceso llamado a menudo 
laminado curvado o chapado de piezas 
curvas - es sin lugar a dudas, la aplica-
ción principal de las prensas de mem-
brana de vacío. No obstante, estas má-
quinas se emplean también en muchas 
otras aplicaciones, como por ejemplo, 
el prensado en plano, el laminado de 
embellecedores y placas de HPL, el re-
vestimiento de perfiles y el encolado de 
madera maciza, entre otros usos.
Las placas de madera elaboradas con 
tablas rígidas o flexibles son los mate-
riales tradicionalmente utilizados para 
la creación de componentes de madera, 
ya sea planos o de formas variadas. No 
obstante, en la actualidad existen alter-
nativas innovadoras, tales como las es-
pumas sintéticas y estructuras alveola-
res tipo nido de abeja, que se emplean 
como material de núcleo, mientras que 
los acabados de última generación per-
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trabalhem com madeiras de alto valor 
estético que são muito raras, muito fi-
guradas ou muito temperamentais para 
serem usadas como material sólido. Ele 
também permite um controle muito maior 
sobre o grão e a figura da madeira como 
elementos de design e decoração. Esta 
liberdade criativa está mais acessível do 
que nunca, graças à ampla disponibilida-
de do sistema de prensagem de saco a 
vácuo. 
O sistema de vácuo elimina a necessida-
de de prensas mecânicas volumosas ou 
exércitos de pinças. Ele pode ser usado 
para folhear painéis planos pequenos e 
grandes - de portas de armários e fren-
tes de gavetas a laterais de gabinetes 
e tampos de mesa. O sistema também 
pode lidar com aplicativos mais avança-
dos, como trabalho em curvas, marche-
taria e muito mais.
Se você planeja trabalhar apenas em pe-
quenos painéis (menos de 1,2 m) com 
peças curvas ocasionais, é possível 
aproveitar totalmente o revestimento a 
vácuo com um pequeno sistema. No en-
tanto, se você tiver projetos maiores em 
mente, pode trazer para casa um siste-
ma que atenderá a qualquer necessida-
de de revestimento. Também é importan-
te escolher uma bolsa adequada ao seu 
trabalho; em outras palavras, grande o 
suficiente para o trabalho que você está 
planejando fazer.

availability of the vacuum-bag pressing 
system. 
The vacuum system eliminates the need 
for bulky mechanical presses or armies 
of clamps. It can be used to veneer flat 
panels small and large—from cabinet 
doors and drawer fronts to case sides 
and tabletops. 
The system also can handle more ad-
vanced applications like curved work, 
marquetry, and more.
If you plan to work only on small panels 
(under 4 ft.) with occasional curved pie-
ces, it is possible to fully enjoy vacuum 
veneering with a small system. If you 
have larger projects in mind, though, you 
can bring home a system that will serve 
any veneering need. It is also important 
to choose a bag to fit your work; in other 
words, big enough for the work you are 
planning to do.

Large format sublimation
Although people often think of fabrics or 
mugs when it comes to sublimation, this 
technology offers a much broader range 
of applications for a wide variety of hard 
substrates such as wood, aluminum and 
glass, among other materials.
The sublimation process is based on va-
cuum pressure and contact heating te-
chnology, which ensures a smooth and 
even distribution of heat and pressure 
across the entire surface and thickness 
of the material.

miten el diseño de nuevos productos 
distintivos, elegantes, ligeros, prácticos 
y estables. 
Prensas de vacío para la producción 

de chapas
El chapado es una excelente manera de 
crecer en la industria en forma creativa. 
El proceso posibilita el trabajo con ma-
deras de gran valor estético que son de-
masiado exóticas, demasiado figuradas 
o demasiado temperamentales para ser 
utilizadas como material macizo. Tam-
bién permite un control mucho mayor de 
la veta y la figura de la madera como ele-
mentos de diseño y decoración. Dicha 
libertad creativa es ahora más accesible 
que nunca gracias a la amplia disponibi-
lidad del sistema de prensado de bolsas 
al vacío. El sistema de vacío elimina la 
necesidad de prensas mecánicas vo-
luminosas o un número excesivamente 
alto de abrazaderas. Puede utilizarse 
para cubrir paneles planos pequeños 
y grandes: desde puertas de armario 
y frentes de cajones hasta laterales de 
gabinetes y tableros de mesa. El siste-
ma también puede manejar aplicaciones 
más avanzadas como el trabajo curvo, la 
marquetería y más.
Si se planea trabajar solo con paneles de 
escaso tamaño (menores a 121 cm) con 
piezas curvas ocasionales, es posible 
disfrutar plenamente del revestimiento al 
vacío con un sistema pequeño. Sin em-
bargo, si tiene proyectos más grandes 
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Embora as pessoas muitas vezes pen-
sem em tecidos ou canecas quando se 
trata de sublimação, essa tecnologia 

oferece uma gama muito 
mais ampla de aplicações 
para uma ampla varieda-
de de substratos duros 
como madeira, alumínio 
e vidro, entre outros ma-
teriais.
O processo de subli-
mação é baseado na 
pressão a vácuo e na tec-
nologia de aquecimento 
por contato, o que garan-
te uma distribuição uni-
forme e uniforme do calor 
e da pressão por toda a 
superfície e espessura do 
material.

Aplicativos de subli-
mação

1. Sublimação plana de 
materiais duros, como 
alumínio, vidro, vidro acrí-
lico, HPL e madeira

2. Sublimação e fundição a vácuo de es-
truturas 2D e 3D, como superfícies sóli-
das, plásticos e acrílicos
3. Sublimação de objetos 3D pré-forma-
dos, como bases de chuveiro de resina e 
prateleiras de alumínio.

Sublimation applications
1. Flat sublimation of hard materials such 
as aluminum, glass, acrylic glass, HPL 
and wood

2. Sublimation and vacuum casting of 2D 
and 3D structures such as solid surfaces, 
plastics and acrylics
3. Sublimation of preformed 3D objects, 
such as resin shower trays and alumi-
num shelves.

en mente, puede adquirir un sistema 
capaz de satisfacer cualquier necesidad 
de recubrimiento. También es importante 
elegir una bolsa que se adapte a tu tra-
bajo; en otras palabras, lo suficiente-
mente grande para el proyecto que se 
llevará a cabo.

Sublimación en gran formato
Aunque cuando se habla de sublima-
ción la gente suele pensar en tejidos 
o tazas, la tecnología de sublimación 
ofrece una gama de aplicaciones 
mucho más amplia para una gran va-
riedad de sustratos duros como, por 
ejemplo, madera, aluminio y vidrio, 
entre otros materiales.
El proceso de sublimación se basa 
en la tecnología de calentamiento por 
contacto y presión al vacío, que ga-
rantiza una distribución suave y uni-
forme del calor y la presión a lo largo 
de toda la superficie y grosor del ma-
terial.

Aplicaciones en sublimación
1. Sublimación en plano de materiales 
duros como, por ejemplo, aluminio, vi-
drio, vidrio acrílico, HPL y madera
2. Sublimación y moldeado al vacío de 
estructuras en 2D y 3D, tales como su-
perficies sólidas, plásticos y acrílicos
3. Sublimación de objetos 3D preforma-
dos, como platos de ducha fabricados 
con resinas y estantes de aluminio.
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