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INTRODUCCIÓN 

L1 fose incelecrual del proceso creativo siempre requiere de 

un soporte físico. de unos materiales ~- d e unos procesos 

técnicos. rradicionales o de nueva aporración. orrodoxos o 
no, necesarios para la materiali1~1ción de la idea. 

Podríamos afirmar, por canco, qUt: en el preciso 

instante en el que se eligen esos medios y se establece una 
estrategia térnica, mcdi:111te un procedimicnco pictórico 

cualquiera. se está comenzando a pintar el cuadro. 
l:11nbién es i111ponanre tener en cuenra que, a pesar 

de que casi rodo lo relacionado con la ensdianz.a o el 

aprcndiwje de la pinwra est:í en gran medida carg;1do de 

subjetividades, en el caso concrero de los procedimientos 
picróricos, dicha subj t>rividad se hace menos evidente en 

rodo lo que ataiie a los 111érodos de manipubci6n de los 

útiles y materiales necesarios para la ejecución de una obra. 
Casi se podría afirmar que en el proceso puramente 

técnico desaparece todo indicio de subjerividad, ya que se 

pasa a emplear una 111emdología eminenrerm:nre objeciva, 

siendo l.1s leyes cspecíficas de los matc.: rialcs empicados las 

q ue marcan las pautas a seguir. 
Pero si bien csw es en parte cierro, en la pr:íctica nos 

encomramos con que el complejo proceso creat ivo de 
rodo artista, d distinto componamicnto de los divcrsos 

mareriale~ empleados, los ca111bios físico-químicos que 

experimeman durante la rea li1.1ción de la obra (s in o lvidar 

su comporramicnm una vez concluida ésta), las 

manipulaciones a las que son somecidos po r d artista, bien 

de forma conscieme o inconscieme, rompe ese tratamiento 

supuesramenre objcrivo e ideal apumado arm:riorrnente. 

Por codo lo expuesro, se hace necesario adopcar, durance la 

reafoA1ción de la obra, cualquiera que sea la cécnica 

empleada, una serie de m edidas que, muchas veces, exigen 

soluciones creativas y una gr.111 c:1pacidad de improvisación 

encaminadas a fuci licar la realiwción de la misma. 

Sobre la base de es tas cuesriones fundamentaremos el 
conrcnido de este libro, ramo d esde los puntos de vista 
más tradicionales )' o rcodoxos. recogidos en los rratados 

técnicos clásicos. como desde lo que d enominaremos 

nuevos medios. 
En la :iccualidad, es normal ver cómo se empican los 

materiales mJs peregrinos, 111:ís rradicionales, o m:ís 
novedosos. de forma caprichosa, sin acender en absoluto a 

los riesgos que conllevan. po r una parre. las imprevisibles 

al reraciones, de los pri111eros. en un espacio de riempo más 

o menos largo, y, pC>r otro, las consecuencias que pueden 
acarrear, en el caso de los materiales rmdicionales o de 

nueva aportación, si no atcndemos a las leyes propias de 

c:1da uno de d ios. 

Lo anrerio rmenre expuesto no debe inrerprerarse, 

bajo ningL'm conccpro. como 1111 alegato en pro de 
posturas consc.:rvadoras en todo lo referido a la 

manipulación de los úcik:s, macniak-s, procedimientos y 

cécnicas empicados para la dabor.tción de la obra, sino 

rodo lo conrrario; considero y defiendo abiertamenre, y es 

una dc las primeras cosas que rr.1ro de inculcar a mis 

alumnos, que la libertad cre,1dora debe estar siempre por 

encima de cualquier planreamicnro técnico supucsramenre 

onodoxo II obsesivo que pueda limitar dicha libertad. 

Ahora hien, cuanto m:1yor sea el conocimiento de rodos 

aquellos elementos empk·ados par.1 la ejecución material 

del cuadro, m:ís rica)' libre ser.í la obra resulrantc, al 

margen de su buc.:na conservación con el paso del tiempo 
que, sin duda, cambién la tendd. 

Ihsfodomc.: en estos cricerios se ha desarrollado el 

presente libro, donde: he rrarado de n:cogcr ramo los 

sopones, materiales r técnicas tradicionales como los de 

más reciente aparición o, lo que es lo mismo, los que 

podrfamos denominar como las nuevas tecnologías 
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aplicadas al campo de las artes plásticas, y más 

concretamente a la designada, de forma generalizada, 

pintura de caballete. 

Por estas razones, no me he limitado a una búsqueda 

de lo que podríamos denominar sucedáneos o sustitutos de 

los materiales y métodos tradicionales. Con ese 

planteamiento tan sólo haríamos una falsa labor de 
arqueología técnico-pictórica, puesto que muchos de esos 

materiales cuentan con propiedades y caractnísticas 
propias que no permiten su sustitución por otros. En 

realidad, lo que verdaderamente me ha preocupado ha 

sido, más bien, informar al lector sobre el mayor número 

posible Je los nuevos materiales y tecnologías, sus 

características, sus posibilidades y sus diferentes 
aplicaciones en el campo Je la creación artística, para que 
los conozca mejor, en unos casos, y en otros, además de 

ese conocimiento, pueda descubrir y experimentar con 

ellos las posibilidades expresivas y plásticas que pueden 
aportar a su obra. Éste, por ejemplo, es el caso de las 

resinas sintéticas, empleadas para la construcción de 

soportes y para la preparación de pinturas, barnices o 
colorantes (también sintéticos), con los cuales podemos 

lograr una mejora importante con respecto a los métodos 

y materiales tradicionales. 
El presente libro no pretende, en ningún caso, 

«enseñar a pintar». El objetivo marcado, de manera 

prioritaria, es el acercamiento a roda esca problemática, 
aportando datos básicos y ofreciendo una aproximación al 

conocimiento y experimentación Je los útiles, materiales, 
procedimienros y técnicas pictóricas, que será afrontado, 

fundamentalmente, según el empleo que de ellos han 
hecho y hacen los pintores, tanto antiguos como 
contemporáneos, para la realii.ación Je füs obras. Ese 

acercamiento básico justifica que algunas cuestiones, como 

pueden ser las clasificaciones o características físicas o 

químicas de algunos materiales, quiz,i no se traten con la 

rigurosidad exigible en un rrabajo m.ís especializado y con 
otros objetivos más específicos sobre estos remas. 

Se dedica una especial atención a las füentes 

documentales específicas referidas a procedimientos y 

técnicas pictóricas, tratadas oportunamente para lograr 

una mayor eficacia y profundización sobre el tema en 
cuestión. En la mayoría de las ocasiones se ha preferido 

citar los tratados o las fuentes documentales originales, 
conservando, incluso, la ortografía de la época. 

Las nocas se han reducido codo lo posible para hacer 

más amena y directa la lectura y consulta del libro. 
Se ha dado una gran importancia a la aclaración de 

conceptos básicos que permitan una mejor comprensión 
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de estos remas, además de la aportación del léxico propio de 

esca materia. En el caso de los artistas, tanto noveles como 

profesionales, que carezcan de unos conocimientos 
esenciales sobre los materiales y de las técnicas pictóricas, 

se pretende aportarles unos datos técnicos fundamentales, 

de fácil comprensión, y con unos planteamientos 

absolutamente realistas, es decir, en codo momento se han 
tenido muy en cuenta las necesidades técnicas y plásticas 

del artista, de los materiales que se comercializ.1n en el 
momento actual, la facilidad de conseguirlos, que tengan 

un precio razonable, que sean fáciles de usar, y que 

ofrezcan unas buenas garantías de conservación. Todas 

estas cuestiones se han contemplado con un objetivo 

prioritario, facil itarles la realización material de sus obras 

sin erabas que puedan interferir en una mejor dicción 
plástica personal, sea cual sea su concepto artístico, y 

ayudarles para que puedan adoptar las medidas adecuadas 

ante problemas técnicos concretos. 
Las imágenes incorporadas en este libro se han 

seleccionado sobre operaciones técnicas reales, con un 

criterio de información visual que permita, de manera 
puntu,ll, la mejor comprensión del tema tratado. Por esta 

razón, las im.ígenes pueden corresponder, en muchos 

casos, a determinadas secuencias de un proceso, pero no 

necesariamente al proceso completo. 

En la actualidad, existe un gran desconocimiento de 

los procesos técnicos, tanto por parte de los artistas, como 

de otros profesionales relacionados con el mundo del arce. 
Para que unos y otros puedan desarrollar eficazmente su 

trabajo es necesario poseer unos mínimos conocimientos 

de cómo se gesta y se materializa el cuadro en el taller de 
los pintores, sea cu,11 s..::a l.1 época a la que pertenezcan. 

Este libro esd enfocado, principalmeme, a rodas 
aquellas personas que necesiten, deseen iniciarse, o quieran 

aclarar conceptos t¿cnicos básicos sobre materiales, útiles, 

procedimicnros y técnicas pictóricas, como pueden ser: 

• Estudiantes de bachiller artístico, de escuelas o 

facultades de Bellas Artes y pintores, canco aficionados 

como profesionales. 

Este libro pretende ofrecer a estos colectivos la 

información necesaria sobre todo un abanico de cuestiones 

técnicas que les permita conocer y experimentar con los 

diversos materiales, procedimientos y técnicas pictóricas 

empleados en la denominada pintura de cabailete. 

También preren<le ser un libro de consulta útil y, para 

lograr este objetivo, se ha intentado, en todo momento, 

que la información contenida en él sea muy directa, sin 

retóricas innecesarias, y huyendo de codo aquello que sea 
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supníluo o irn.:ali1~1blc. En definiriv:t, que cuando al 

pinmr. duraml' la rcali'l~tción de una obra, se le planree un 
probkma dl' c:tdctl'r récnico, pul'da recurrir a esre libro y 
ohtencr una inll)rmaci¡ín b:ísica. pero títil y clara. que le 
pl'rmira resolver d problem:i planteado. 

• E.studi:inrcs o docentes de Historia del Arre. 
conservadores de colecciones de :irte, galt:risras, o, en 
genera l. prolcsion:tlcs o aficionados rebcionados con d 
inundo dd arre. 

En el caso de escos proícsionalcs, se pre1ende aporr:irles 
una información técnica suficiemcmenre clara como para 
que puedan conocer. m:ís en profundidad, c61110 esc:ín 
reali1~1clas cécnicamenrc las obras que van a someter a 
csmdio y. de esra manera, evi tar caer en errores, incluso en 
profesionales de prestigio, que desconocen las más 
elementales cuesriones técnicas, como queda demostrado 
cn un buen nümero de tcxros. o t:n canelas de 
exposiciones de relevancia. en las que aparecen errores ran 
clamorosos, y por desgracia habiwalt·s. como que, al 
referirse a una obra indican, por sisrcma, que csr:í rcalizada 
al óleo sobre rabia en codos los casos. sin enrrar a valorar si 
serrara realmente de ¡;sa técnica o si. en realidad. se trata 
de una técnica mixta o cualquier otra. En el caso de los 
cuadros pintados al temple, se lim itan a mencionarlos, 
exclusi,·amente. como n:mple sobre el soporre que 

corresponda, sin diferenciar tampoco de qué tipo de temple 
se.: rr:ita, si al huevo, a la cola o a la goma. M:ís grave 
todavía es cuando, al enfrt:nrarse a obras contempor:íneas, 
defincn éstas como técnicas mixta~. desconociendo los 
nuevos m:ncrialt:s y la manera d, procedcr con ellos. Orro 
error muy extendido ,s d dc emplear el término «técnica» 
(quc sólo debe empicarse para las opcraciones que 
conllevan la manipulaci¡Ín y aplicación de diversos 
materiales) para definir lo que en realidad es sólo la focrura 
dd artista, o el planrcamicnro composit ivo del cuadro. 

Para lograr los objc:rivos cxput:sco~, se han enfocado 
los ,ontcnidos de modo que, sea cual sea la procedencia, 
formación y nivel del lecror, le pcrmita ;1dcmrarse de 
manera sencilla y directa en el conocim icnto de los titiles, 
materiales, récnicas y proccdimit:nws pictóricos. como 
medio para enrcndcr, en unos casos, )' c1HL0 ndt:r y llevar a 
la pdctica, en otros. la propia realización de una obra 
pictórica ,ualqu ii:ra en cada una de sm fost:s. 

Au nque es deseable, no es necesario quc el lecmr 
disponga de unos conocimientos previos sobre las marcrias 
que tratarl'lllOS a lo largo de csras p:íginas. 

Esr:1 obra, publicada en dos volümenes, est,í 
estructurada en cuarro bloques remáricos que, a su vc-t, 

esdn formados por apartados y subaparrados, todos ellos 
intt:rrelacionados emre sí para facilitar su consulra por 
separado. 

Volumen 1 
• Sopones. En estc bloque se trara todo lo relarivo a 

los soportes aptos para ser utili,A1dos con fines artísticos. 
ranro tradicionales como ch: nueva aportación. 

• Materiales y útiles. Donde se exponen los más 
imporrantt:s, talL:-~ como pigmcnros, cargas, aglurinanrcs, 
médiu111s o barn ices y pincclería. entre orros. Se traran 
rambit:n cuestiones como su procedencia, caracterísricas, 
usos. peligrosidad, consc.;rvación y, en el caso de los úti les, 
su 111anre1111111cnro. 

Yolu111en 11 
• Prc¡xiración de los sopones: forrados, aparejos e 

imprimaciones. Este bloque es de una gran importancia 
porque de la calidad de la prt:paración del soporte rambién 
depended. en burna medida, que no aparezcan 
inconvrnicnres récnicos duramt: la rcali'l.1ció11 de la obra, 
así como la perdurabil idad de ésra. en un buen esrado de 
conservaci6n, duranre el mayor tiempo posible. 

• Procedimienros y técnicas pictóricas. Aquí se trata 
codo lo relativo a los procc.;sos r..:cnicos de la obra. De su 
conocimit.:nto y dominio depended que se rcalicc con 
éxico el proceso de marcriali1.1ción de la obra. que el arrisca 
ha ideado en su mente. sobre una superficie tangible. 

Por último, se ha recopilado una bibliografía rambién 
b:ísica, aunque suficicntc, que ayudad al lector a ampliar 
aquellos remas que sean más de su interés. 

Soy conscienre de las bgunas que pueda haber en el 
present<.: trabajo puesto ()UL', como ya he indic:1do con 
anterioridad. la aparición de nuevos productos )' recnologías 
es consrame. adcnds del cnormt' número de productos 
exisrentcs cn la actualidad, lo que hace imposibk la 
cxperimcntación minuciosa con c:1da uno de ellos. No 
obstante. hc mencionado todos aqucllos productos que a 
lo largo dd riempo (en mis expniL·ncias paniculares como 
pintor, así como bs obtrnidas en mi dilarada tarea docente. 
vcintisit:tc aiíos. co1110 profesor de «Procedimienros )' 
técnicas picróricas» y «Nut:vos medios en las arres 
pl:ísticas,, t:n el Deparramenco de Pintura}' Restauración 
de la Facultad de Bellas 1\rtcs dt: la Universidad 
Complmen5c dt: Madrid. adem:ís dt: los rcsulrados 
obtenidos por el equipo investigador que dirijo en dicho 
centro) he considerado de 111ayor intcn:s )' con las mejores 
posibilidades. ranto en d ámbiro técnico como cn d 
creativo, siempre dcntro del campo de la pintura de 
caballete. 
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Como reflexión fin:11, considero imporcanre destacar. 
como acostumbro a hacer :mee mis alumnos al comiemo 
de cada nuern curso, que del conocimiento de los 
m:1reri:1lcs y sus leyc;.-s, y del cumplimiento de todas las 
normas básicas que desarrollaremos a lo largo de este libro 
dependerá, en buena rm'Clida. el éxito plástico. el buen 
comporramienro técnico y el em·ejc.-cimienro 
razonablemente bueno de una obra. 

E.~ muy importante no olvidar que:: ranro los barnices. 
los aceircs. los pigmentos. co1110 cu:tlquicr otro 111atcrial 
que inten·eng.1 en la dahor.1ción de 1111 cuadro. son fini1os: 
el rmm:rial ideal 110 exisre. por .:onsiguieme. sólo el 
conocimiento. la experiencia y d scmido cormín nos 
pcrmirir.in :1r111011i1A1r su uso y. con dio. gara111i1:1r. en lo 
posible. su pcrdumbilidad y buena conservación con el 
paso del ricmpn. 



Puede comidcrarse soporre pictórico a 
roda supnÍlcit' que. com·enirn1i:mcn1e 
manipulada y pri:p:1r:1da, sir"ª para 
susrcmar. de manera récnic:uncntc segura, 
los difcrcmcs dcmcmos que componen 
roda obra picrórica. 

13:ísic:unenr<.:, los sopones pueden 
dividirse en: 

Fijos. Cualquier sopom: que por las 
caracrerísricas de los materiales que lo 
conforman, sus mc:ro<los de 
consrrucción, o por cst:tr dc:stinado a 
formar p:m c intcgramc dd cspacio 
arquirecrónirn, imposibilita su movilidad 
y requiere ser pimado en el mismo lugar 
en d quc csr:í ubicado. Un muro 
construido con picdra o bdrillo y con 
mortero de cal )' arena, para la 
rcali?-1ción del fresco cradicional, sería un 
ejemplo de c:.tc tipo de soponc (llg. 1 ). 

Móviles. Cuando, a dif<.:rcncia de 
los antcriorc:., pueden 1r:111sporrarse, con 
mayor o menor facilidad, dc:.dc d lugar 
donde se: han pinrado a otras ubicaciones. 
' fradicionalm<.:nre, a este tipo de soporrc:s 
se lo ha denominado pintura de caballete 
(Ílg. 2). 

Rígidos. Son rodos aquellos que, 
por la composición de sus materiales, 
consrrucción o espesor. no permiten ser 
doblados, plegados o enrollados, 
manteniendo su forma original de manera 
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SOPORTES 

(a) 

consrame. Una tabla, una placa de meral 
o una placa pécrea son algunos ejemplos 
de esre ripo de sopones (llgs. 3-5). 

Flexibles. Son todos aquellos que, 
por b composición de sus m:trerialcs, 
construcción o espesor, permiten ser 
doblados, plegados o enrollados. por lo 
que pueden no mantener su íorrna 

' 
• I 

1. (a) Muro de fábrica en proceso 

de enlucido con el primer mortero. 

(b} Detalle. 
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(b) 



2. Pintura de caballete. 

6. Tela de lino tensada sobre un 

bastidor. 

8. Lámina de poliuretano tratada 

con resina epoxi. 
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3. Tabla de madera de contrachapado. 

5. Piedra de granito. 

original de manera constante. Una rcla 

sobre bastidor o una hoja ele papel son 

ejemplos cbros J e este tipo (figs. 6-7). 

L-í.minas. Son tocios los soportes 

que, si bien tienen un cierro grado de 
flexibilidad por la composición de sus 

materiales, construcción o espesor, 

permiten ser doblados con facilidad, 

4. Placa de metal: aluminio. 

pero no plegados o enrollados. pudiendo 

alterar su forma original de manera 111:ís 

o menos moderada. Una cartulina. una 

kimina de marfil o un l:irninado con 

resinas termoesrables se enmarcan denrro 

de este tipo de soportes (figs. 8-9). 

Los soporct:s rígidos. los ílexiblt:s y 
las l:íminas se pueden combinar entre sí. 

Estas combinaciones tienen como objetivo 

principal aprovechar las características y 

ventajas ele cada uno de ellos a la vez que 
aminorar o neutrali1~1r sus defectos. Una 

tabl:i entelada, o un rablero emparedado 

construido con un nücleo central de 

celdilla y un laminado de fibra de vidrio 

y poliéster. tratado posceriormenre con 

otros elcmencos, son dos ejemplos de 

esce tipo de sopones (figs. 10-11 ). 

7. Hoja de papel. 

9. Cartulina. 



10. T..1blero de contmch,1pado forrado con tela 

de lino. 

12. Tela de lino. 

13. Tejido de fibra de vidrio. 

Naturales. Son mJo~ los ~opom:s 
que csdn constiruiJos, única1m:n1e, por 
materias prim.is de origl·n n.t1ur.1I. como 
los t.1hkros de 111.1dcr;1 o Lis 1d.1, tl·jiJ.1s 
con fibras vegctaks {11g. 12). 

Sintéticos y artificiales. Aquellos 
que están complll'l>l<>S, únictllll'lltl', por 
m.1tcri.i.~ prim.i.~ Je origen ~intl:tico o 
artifici.11. como Lis tdJS daboraJ.1s con 

esc:is fihr.1s (figs. 13-14). 
Los sopom-s n:1tur.t!es y los sintético~ 

o :irtificiales se pueJcn combin.1r entre sí. 

fatJs comhin.11:inncs 1Íelll'll como ohjl-1iv11 
principal apmwchar l.1s c1r.1ncrís1ica~ y 
ventajas de C tl.l.t uno de dio,. a l.1 \'l7 

411c aminor;1r o ncu1r.1li,.1r sus deÍl\.'tos, 

t I Nucl,-o rontr,1/ C'()(I t'S¡>c,m.1 

de p,_>lllllt't,1110 listo ¡>.ir., /t'Clb// 1//1 

/,1m111,11t,1 pos/,•r,01 d,1 /11Jr,11/tl 

Vldrto y ,~1h1'S/t'r p.,r,11,1 

t.1bnc. ICIOrl d<J un t. lb/NO 

emp.irod,1do nmtlo 

I .J. Te¡,do de pol,éstor 

15. Det,11/0 de un tablero 

empa,od,1do rn,xto constrwdo 

con un nticleo central do celdillas 

y un lam,n.1do do l1bm do vrdr,o y 

resma do pol,ester 

17 
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por ejemplo, un tablero emparedado 
construido con un núcleo central de 
celdilla y un lamina<lo de fibra de vidrio 
y poliéster, tratado posreriormcncc con la 
incorporación de materiales de origen 
natural, como madera o tela (Ílg. 15) . 

Elementos que componen el soporte 

Básicamente, todo soporte está formado 
por materias primas de distinta 
narurak.7~,. cuyo origen puede ser: 

Vegetal (cclulósicos): maderas. fibras 
de lino, algodón. yuce. c:iñamo, etcétera. 

Animal (proteínicos): hueso, marfil, 
pergamino, seda, lana, ctcérern. 

Mineral: mer:ilcs. piedr:1s y placas 
cerámie:ts. 

Químico (artificial o sintético): 
m:irerias prim:is de origen na111ral 
m:inipuladas por el hombre y fibras 
sintéticas, generalmente derivados del 
petróleo. 

Métodos empleados 

Entre los métodos empicados para su 
construcción r :idecuación para poder ser 
util iz.1dos como sopone artístico, 
destacan: 

• Ensamblajes y refuerws para los 
soportes de madera. 

• Tipos de tejidos. empalme.:.~. cosidos 
y montaje sobre el ha~tidor para las tela~. 

• Fabricaci1í11, sistemas de tensado r 
encolado sobre ~opones fijos para los 
distintos tipos de papeles. 

• Soldaduras}' 1raramien1os 
mecinicos para los metales. 

• Tratamientos mednicos para las 
piedras:}' discinco~ 1ipos de mortero para 
la construcción de muros apios para la 
cécnica ele la pimura al fre~co. 

• Fabricación. conscrucción r 
distintas manipulaciones de m:uerialcs de 
nueva aportación. :mificialcs y sintéticos, 
para la elaboración de sopones. 

Requisitos que debe cumplir un 
soporte con fines artísticos 

Los requisiros m:l~ imponanccs que deben 
cumplir los materiales que se vayan a 
empicar como soportes pictóricos son: 
estabilidad dimensional, buena~ 
propiedadt.-s mednicas. ligen.·1~1. espesor 
reducido. rcsiscencia a los disolventes r al 
agua. rcsiscencia a los agcmcs biológicos, 
resistencia a los agerm.·s atmosfc:ricos, 
facil fabricación y cosce razonable. buen 
aspecto estético. bucna absorción, baja 
coxici<lad de los componences y 
reversibilidad. 

Soportes rígidos: madera 

De todos los soportes, la madera puede 
considerarse como uno de los m:ís 
antiguos)' m:is empicados a lo largo de la 
historia de los proccdimiemos pictóricos. 

l:1S cablas de mader:1 maciz;1 fueron 
utilizadas como ~opone por los :mtiguos 
pintores egipcios y griegos, como 
muestran numerosos tcscimonios escritos 
de los que hacen mención en multirud de 
ocasiones los tratadistas dc dist in tas 
épocas y países'. 

A pan ir del siglo XVII aparecen en los 
talleres de los pintores maderas exóricas 
como la caoba! y, mur posteriormencc, 
los distintos tipos de tableros de 

contrachapado y de :1glomerado de 
panículas en codas sus variantes. 

Si observamos un corre en sección 
transversal, perpendicular al eje del 
tronco de un :írbol, nos encontraremos 
con las siguientes partes cbr:imente 
diferenciadas: 

Corteza e:,.."tcrna. Protege al árbol de 
las agresiones c.xtcriores. como viento, 
frío, calor, etc., }' de los at:1qucs biológicos 
producidos por hongos e insectos 
xilófagos. L1 com'7.a externa est:í 
constituida por células muercas res una 
fuente importante de mareriales 
extrac1ivos (fig. 16). 



Corteza interna (líber o Aoema)3. 
Tiene como misión transportar la savia 
una vez elaborada. 

C1mbium. Es la capa generadora de 
la madera, formada por células que 
generan, hacia dentro, las células del leiío 
(xilcma) )', hacia lltera, las del íloema. La 
superposición de capas de camhium 
origina los anillos de crecimiento, que 
son visibles solamente en las especies 
ubicadas en las regiones templadas; sin 
embargo, dichos anillos no son visibles, 
habirualmenre, en las variedades de las 
zonas tropicales por tem:r un crecimiento 
conrinuo''. En otros casos, las especies 
tropicales pueden presenrar una 
formación pan:cida a estos anillos, que 
corresponden a variaciones climáticas y 
no permiten calcular la edad del árbol\ 

El grosor de los anillos es variable e 
indica la calidad de la madera. En las 
coníferas, la madera de primera calidad 
suele tener anillos de 2 mm máximo de 
grosor. En las frondosas, en cambio, 
suelen ser de unos 7 111111''. 

Xilcma. Denominado cambién leño, 
está formado por la albura y el duramen, 
más o menos desarrollados según la edad 
del árbol y sus condiciones climfocas. 

Albura. Es la zona más externa del 
xilema, la más blanda, porosa r frágil de 
la madera. Al igual que el cambium, es 
parte acriva del tronco, ya que es la 
encargada del rransporce de la savia bruta, 
del agua y del almacenamienro de 
nutrientes, como los hidratos de carbono; 
por ello es b que contiene mayor canci<lad 
de agua, lo que provoca que se pudra con 
facilidad y pueda ser atacada facilmenre 
por hongos e insectos xilófagos. 

Lo ado/1ado sería eliminarla, 
siempre qúe sea posible, de los soporres 
que se vayan a emplear con fines 
artísticos, aunque en las coníferas se 
aprovecha igual que el duramen. 

Se puede trarar con más facilidad 
que el duramen y es más sencillo 
conseguir su desinregración para obrener 
fibras para la fabricación de papeF. 

~op~nes _rígidos: m~dera 

Duramen. Es la zona más próxima 
a la médula, constituyendo la parte m:is 
vieja y dura del leño. A diferencia de la 
albura, el duramen es m,ís oscuro (aunque 
no en todas las especies) y resistente (por 
estar m:is lignificado), razón por la cual 
resulta menos frági l. Al ser madera ya 
muerta su función pasa a ser ünicamenre 
de sostén. Sufre cransformaciones no sólo 
estruccuralcs (tilosis8), sino rnmbién la 
aparición de importantes cantidades de 
taninos, resinas, ere., que aportan el 
caraccerísrico oscurecimiento de la 
madera9• 

Según las distinras especies, variará 
la cantidad de :tlbura y duramen. 

El crecimiento de la madera se 
efectúa en mayor grado en primavera, 
deteniéndose en invierno. Por esta razón, 
la cala se hace en los meses de otoño e 
111v1crno. 

Una vez corcada, la madera se somete 
a un proceso de secado. Puede ser al 
exterior, en secadcros cubiertos, con 
buena ventilación y :ipibndo los tablones 
de manera que el aire corra enrre ellos, o 
mcdianrc secado artificial, en secaderos 
aucomati1A1dos. Estc ülrimo se realiw, 
generalmente, para maderas de buena 
calidad. 

L1 madera at'm vcrde10 conricne 
gran cantidad de agua debido a su 
estructura interna porosa)' de aspecto 
tubular. Una vez cortada y seca pierde 
una gran parte del agua, aunque nunc1 
completamente, siendo ésta la causa de 

16. Corteza externa del tronco de 

un árbol. 
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17. Corte en sección de un 

tronco. 
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18. Anillos de crecimiento. 

algunos de los problemas ocasionados 
por csre tipo de soporte. 

• No hay que olvi<lar que la madera 
tiene tendencia a h i ncharsc )' contraerse, 
lo que da lugar a clcíormacioncs (según 
pierda o absorba la humedad ambiental, 
ya que es una mareria viva), en el sentido 
de su inestabilidad volumétrica, ya que, 
una vez apeado el árbol, las células 
mueren, y si la pieza que forma el soporte 
no ha siclo correctamente manipulada 
-secciones apropiadas, acoplamienros ele 
rabias, ensamblajes, etc.- y el aparejo 
aplicado no cumple las condiciones 
necesarias de elasticidad, los daños 
0~1Sionados por los movimientos de la 
madera pueden afectar a la capa pictórica, 
sobre todo agrietamientos y, en los casos 
rmls gr.wes, desprendimientos. 

Seglín el lugar de extracción del 
tronco o zona del :írbol, los fenómenos 
de conrr.icción, hinchazón y :-alabeo se 
hacen m:ís o menos sensibles. 

L-i madera joven de la albura es la 
que experimenta mayor contracción; la de 
la copa se contraerá m:ís que la madera 
vieja de la base del rronco. 

De lo expuesto se deduce que, 
teniendo en cuenta estas alteraciones, la 
buena conservación ele una rabia como 
soporte pnra pincura depender:í, por una 
parte, de su constitución y, por otra, de 
los métodos de elaboración, como d tipo 
de corte, el secado, el ensamblado, el 
acoplamienco y los refoerws (figs. 17-18). 

Tipos de maderas más importantes 

M:ís que otr.i:. c:aractcrbticas boi.ínicas, 
lo c¡ue nos interc:-a fund.1111cnt.1l1m:111c.: 
ele una matkr:i que.: se v.1 a utili1~1r como 
soporte para pintura cs su morfología y 
propiedades físicas)' mecánicas. 

Coníferas (maderas blandas) 

Sobre codo pertenecientes al grupo de las 
gimnospcrmas, como el pino. d abeto, el 
alerce o la pícea, entre orras. Poseen 
células brgas )' a menudo comic.:nen una 
gran cantidad de resina, con los 
problemas que csro conlleva. 

Frondosas (maderas duras) 

Son generalmente árboles de hoja ancha. 
que puede ser caduca o perenne.:. 
Pertenecen :-al grupo de las angiospermas. 
como el roble. el fresno, el olmo, el 
cerezo, el ciruelo y el arce. Tienen fibras 
más corras que las coníícras. 

L-i clasificación de las maderas ha 
sido bastante común atendiendo al grado 
de dureza" que poseen. ya que es una de 
las propiedades físicas ele mayor 
relevancia, con indepcndencia del origen 
bodnico. L:1 dureza e\1;Í ímimamence 
relacionada con la densidad. ya que las 
maderas m:ís densas son también las m:ís 
duras. Como indica el ensayo Brinell1!, 
podríamos clasificar las maderas de la 
siguieme mancr.111 (fig~. 19-37): 

Muy duras: akoga, boj, encina, 
bongossi. 

Duras: ébano, haya, olivo. 
Medias: :-icaci:-i. alerce, aliso, caoba, 

amaranto, c1S1aí10, cedro, cereio. fresno, 
manzano, nogal, olmo. peral. teka. 

Blandas: abedul. abeto, avellano. 
ciprés, pino norte, pino silvc~tre, chopo)' 
ocume (u okoumé). 

Características 

Composición química de la pared 
celular 

En la madera, la composición química 
de la pared celular no difiere de manera 
importante entre las distintas especies. )' 



19. Abedul. 20. Aliso. 

23. Cedro del Líbano. 24. Chopo. 

27. Haya. 28. Fresno. 

b:lsicamenrc csrá formada por los 
siguientes elementos: 

Celulosa. El principal componen{(.: 

de bs paredes celulares de los vegetales. 
Es una sustancia de som:n de gran 
resistencia y elascicidad, el compuc.sto 
elástico m:ís importante de la maclcra. 

Soportes rígidos: madera 

21. Balsa. 

25. Embero. 

29. Limoncillo. 

Hemicclulosa. f,'_~ una materia 
cdul6sica más :nacabl..: por ciertos 
reactivos que la propia cdulosa. Sirve 
como sustancia ch: sostén o de reserva y 
aporta elasticidad y compactibilida<l. E..~ 
insoluble en agua y mantiene unidas las 
célubs. 

22. Castaño. 

26. Encina. 

30. Olivo. 
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31. Pino de Flandes. 
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32. Pino de Va/saín. 33. Plátano. 

35. Roble negrilla. 36. Samba. 

Lignina. Es una sustancia muy 

abundante en los vegetales. Suele 

encontrarse íntimamente asociada a la 

celulosa y actúa como un adhesivo ele bs 

unidades estructurales compuestas por 

las otras materias, aporrando estabilidad 

dimensional y dureza a b madera. 

Extractivos (otros elementos 

secundarios). Son distinras sustancias, 

como n:sinas, ceras, gomas, taninos, ere., 

que no se encuentran en roelas las 

especies vegetales y que las caracterizan e 

identificm. 

Propieclacles físicas 

Algunas de las propiedades físicas más 

importanres de la mader:1 son: 

D ureza. Es la resistencia a los 

agentes mednicos. El grado de durei.;\ de 

una madera va a determinar su 

comporramienro como soporte. 

34. Roble. 

37. Ukola. 

Densidad. 8 la rebción entre la 

masa o canrid:1d de materi:1, leñosa en 

este caso, y d volumen de un cuerpo. L1 
madera posee una baja densi<lad. Influye 

mucho sobre las propiedades resistentes, 

pues al ;iumenrar b densidad disminuye 

el mímcro de poros y, con d io. aumenta 
la resistencia. 

Porosidad y permeabilidad. La 
madera ofrece una superficie porosa y 

con unas características de permeabilidad 

que la convierten en un material con muy 

buenas cualidades para su utilización 

como soporte con fines artísticos. 

Resistencia al fuego y al calor. L1 
madera es un material combus1iblc, arde 

con faci lidad, y es sensible a la acción del 

calor, pero se conoce muy bien su 

comporr;rn1Írnto frenre a éste. por lo que 

pueden romarsc las medidas oportunas 

para protegerla cll' él. 

n 
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Dilatación y contracción ténnicas. 

Su baja resistencia a b acción del calor es 

también la causante. junco a la acción de 
la humt·d:1d. de los movimientos de 

dil:u:ición y contracción que tamos 

da r1os oc:1sionan. si no se controlan 

adecuadamente. a lo~ sopon.:s de madera. 
Higroscopicidad. Es la capacidad 

que ti<.:nc b madera de absorber anua en 

un ambieme húmedo y de dcspre~derla 
en otro seco. La madera es un material 

muy higroscópico. r:m'm por la cual se 

hace n<.:ccsario u1i li1.1r un aparejo. sea 

cual sea la 1écnica o el procedimiento 

empleado. p:1rn que la aísl.: de la acción 
de la humedad. 

Durabilidad y envejecimiento 

Si se manipula)' 1rara correctamente, b 
madt"ra ofrt"ce buen:t~ gar:111rí:t~ de 
durabilidad y en\'ejecimi<.:nto. La 
degradación puede producirse por va rias 
c.1usas. 

Desgaste mec.'Ínico. Producido por 
d uso. 

Degradación física. L1 111:ís usual es 
la producida por d füego, aunque la luz 
también provoca efectos no desc:1dos. Su 
incidencia sobre la madera genera una 
reacción fotoqu ímica sobre la celulosa, 

oscureciéndola. 
Degradación tJuÍmica. Los :leidos y 

las base; füen cs pueden llegar a disol\'cr 
los clemenws cons1itutivos de la madera 

(celulosa. lignina). dcslibrándola o 

degrad:índola de ral manera que quede 
inütil. 

Los aceit<.:S y derivados a1acan a la 
c1dena de celulosa. ocasionando d:üios 

impon:mtes; mra razón por la cual se 
rcfuer,.:i la imponancia de apl ic.1r un 

aparejo adecuado siempre qu<.: se vaya a 

1rabajar con proc<.:d imi.:nms gr:t~os. 
Degradación biológic.1. Producida 

por hongos. b:iet<.:rias e in5ecl0~ xilófagos. 

[~1 madera 1icn<.: una baja resistencia :ti 
awquc biol6gico. En condiciones de 
humedad dcvada y cons1amc p11eden 

aparecer hongos (fig. 38). 

Sopones rígidos: madera 

Propiedades mecánicas 

L1 madera es una materia que no se 
comporra igual en mdas las d irecciones 
cuando se somere a focr,~1s o presiones 
(anismropfa). rcsul1ando m:ls o menos 

rcsis1<.:ntc a las fr:icruras. dilataciones y 
comraccion<.:s. Esrn resistencia depende 
ele b escrucmra d.: los tejidos <le cada 

wna }' dela dirección en que se aplique 
b presión. 

No hay gran diferencia emrc la 
resis1cncia que ofrecen las fibras en 

SC111ido t:mgcncial de las que lo ofrecen 
en sentido radial; pero sí existe un:i gran 
diferencia entre éstas y la ofrecida en 
sentido axial. 

Resistencia a golpes y otros agentes 
mecánicos. Oebido a su baja durt-za, 

sobre t0do en las especies de 11so corrieme. 
la madera orrece poea rcsis1encia a los 

golpes)' a otro~ agcmc, mednicos. A 
pesar de <.:Stt· aparente defecto. brinda 
una serie de posibilidades en el terreno 
anístico, no sólo como soporte, sino por 
rn mak·.tbilidad. que permite q11c su 
manipul:u.: ión y mccani,~td,ín sc.::m 

rd:Hivamentt· sencillas. cualidades que 

acentúan ;u perm:1111.:ncia .t p,.:sar de la 
:1p:1rició11 dt· lo~ nuevos m:11crialcs 
simélico,. incorpor:idos tamo al mundo 
de la industri:1 como del :me. 

38. Degradaciones de la madera 

ocasionadas por diferentes 

causas físicas. químicas, 

biológicas o por desgaste 

mecánico. 
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Res istencia a la flexión. Ofrece, 

dependiendo del cipo de madera, unas 

buenas propiedades de flexibilidad. 

Elasticidad. Cuando se 1.:jerce um 

fuerza en una rona e.le la madera, ésta se 

deforma para, posceriormence, según la 
li.ierz.1 recibida y el grado de dcformación, 

recuperar de manera coral o parcial su 

forma original. El grado de <leformación 

y de recuperación varía según el grado de 

humedad relativa y la cemperawra 
ambiente. 

Para evirar o minimizar los daños 

que ocasiona esca propiedad sobre la capa 

pictórica, es importante aplicar un forrado 

con tela u orro material sobre el soporte 

de madera, y después un buen aparejo. 

Proceso de elaboración de 
la madera para la fabricación 
de tablas y tableros 

Para quc la madera renga una gran 

duración y sea lo más estable posible debe 
reunir unas caracrerísricas determinadas 

que van ligadas a la técnica y a la época 
de obrención. 

Fases de elaboración 

Talado. L1 rala suele efectuarse en 

invierno, porque la vida vegetativa está 
ralemizada y la albura contiene menos 

savia que en primavera. 

lirnpie-i.a del tronco (desrame, 

descortezado). Después de la rala, se 
procede a quirar wdas las ramas y la 

corteza dd rronco. 

Corcado o tronzado de la madera y 
sus características. A continuación se 

procede:: a los diforenrc::s corees del rronco, 

seg1ín el uso al que esrén de~cinadas las 

rabias obren idas. Existe una gran relación 
encre los distintos tipos de eones y el 

componamiento de las tablas obtenidas 

anre los cambios de humedad y 

remperarura. !.os eft:c:ros producidos por 
la humedad, o d secado excesivamcnre 

rápido, hact:n que la madera se abra, se 
produzcan roturas, o que los ensamblajes 

de los rabiones se sudren o sufran daüos. 

Tipos de corte más importantes 

Corte transversal. Se realiza al hilo. 

Se necesirarían piezas de di:imccros 

gigant<:scos, o el acoplamienco ele 

multitud de dlas, para fo rmar un tablero 

de dimensiones considerables. Por esca 

mzón, jamás se encuentran secciones de 

este tipo para emplearlas como soporte. 

• Su deformación normal: las 

planchas t ienden a rajarse radialmcnre. 

Corte tangencial. Es el más facil y 

económico de hacer, y por ello el más 

corriente. Ha sido muy utilizado en la 

madera para la construcción de soportes. 

• Su deformación normal: es d que 

produce mayores deformaciones. 

Corte radial. Es el sistema más c.1ro, 

pero suelen obtenerse rabias con anillos 

más o menos perpendiculares. 

• Su deformación normal: las 

planchas cortadas en sentido de los radios 
medulares son m;ís resistentes a la 

humedad y a los excesos de rernperacura, 

agricrfodose y torciéndose menos que las 

cortadas en sentido perpendicular a los 
radios. 

Proceso de acabado de las tablas 

El acabado tiene corno finalidad dorarlas 

de las cualidades de rt:Sistencia necesarias 

que permitan poder ser uriliz.adas con la 
máxima garantía. De forma básica estas 

operaciones dt: acabado son: 

Medi.mte remojo o flotación en 

agua corriente. Antiguamente se suplía 
t:Stt: sistema por el método de transportar 

los t roncos a rravés cid cauce de los ríos. 

Con esce antiguo proceso se eliminaba la 

savia y otros componentt·s por lavado. 

Secado o curado. Para que una 
madera sea apta para su uso con fines 

artíscicos es muy importante que esté 

perfecramenre seca. 

Hay varios rnérodos de secado: 

• Secado natural. Se api lan las rabias 
unas sobre ocras, dejando espacio 

suficienrc cnrre dlas para que pueda 
circular el ai rc, en secaderos cubiertos)' 

bien vc::ntilados. Es un proceso lemo que 



inmoviliza la madera durante: meses o 
años y requiere Je enormes instalaciones. 

• Sc"cado an ificial. Es el méto<lo que 
se empica acmalmcme, resultJndo el más 
seguro para obtener rabi.is o listones 
apropiados para sopones artísticos. 

Se utilizan cámaras o tünelcs ele 
secado y se consigue, mediante la acción 
del calor y la circulación de aire fresco, 
que se renueve el aire hüme<lo de la 
cámara, evaporándose el agua que 
contiene la madera más rápidamente. 

Procesos posteriores al secado 

Cepillado. Con esta operación se 
procede al desbastado de las dos caras de 
la tabla y de los cantos hasta conseguir 
una superficie razonablemente uniforme. 

Alisado. Es similar al cepillado, pero 
afinando mucho más el acabado. 

Pulido. Mediante el cual se consigue 
un acabado perfecto, quedando la tabla 
lista para su uso en muebles de calidad o 
para la construcción de soportes con 
fi ncs anísricos. 

Tablas macizas 
La milización de las tablas como soporte 
pictórico, de forma masiva, abarca hasca 
el siglo x,1, aunque podemos considerar 
que siguió siendo <le interés hasta épocas 
muy n:cientes. segün se puede apreciar 
por las citas que hacen los tratadistas 
posteriores a e~e ~iglo. 

Actualmente se utiliza menos 
debido, quiz.1, al desconocimiento de las 
ventajas que nos ofrece este soporte, y a 
las <lificulcadc~ que supone encontrar 
butnas pieus que reúnan las condiciones 
adecuadas para su uciliz.1ción. No 
obstante, se puede suplir con ventajas las 
antiguas tablas maázas por los modernos 
tableros de comr.1chapa<lo, siempre que 
éstos reún.1n una serie de condiciones. 

Como ya hemos indicado, la madera 
es u,u materia viva 14 y, por tamo, en 

constante movimiemo debido a distintos 
fenómenos. Entre ellos, po<lemos 

Sopones rígidos: ma<ler:i 

considerar como el más importante su 
higroscopicida<l; no obstante, si es 
convenientemente manipulada, ofrece 
bue11:1 resist,·ncia y durabiliJ.1d. 

Los peligros que afectan a este 
soporte pueden ser f:ícilmencc resueltos 
mediante su trat:imiento con técnicas y 
productos empleados en restauración y 
con la aplicación dd ap.1rcjo adecuado. 

En la acruaiidad, las cabhs de madera 
maciza para l.1 fabricación de ~opones con 
fines pictóricos han caído prácric:imencc 
en desuso. siendo Jespla1..1das por los 
tableros de contrachapado o de 
aglomerado1

'. 

Sólo algunos artistas, añoranccs de 
otros tiempos y convencidos de las 
excelencias de los maccrialc:s del pasado, se 
resisten a la evidencia y siguen gastando 
sus energíJS en tratar Je recuperar unas 
prácticas r unos maceri,tlcs obsoletos en 
muchos casos, y que personalmente 
considero, en este y en otros cernas, que 
es mejor emplearlas en la selección y 
adecuación a los nuevos tiempos de los 
materiales y técnicas tradicionales de 
calidad y eficacia contrastada, y a la 
investigación de los nuevos materiales 
para su aplicación en la propia labor 
creauva. 

Tipos de maderas empleados 
Los tipos de maderas habitualmente 
empleados por los artistas eran los 
cultivados en su región. Si bien, a lo 
largo de !J hi~toria y con el aumento de 
la comunicación encre <lisrintas zonas 
geogdficas, d abanico de maderas 
ut ilizad.ts se fue ampli.111do, con lo que 
podemos ver cómo arti\tas de un país 
empican. dt m:mcra m.ís o menos 
habirual, maderas proctdemes de lugares 
muy distancia<los dt su lugar de trabajo 
(fig. 39). 

Características 

Los requisitos básicos que debe cumplir 
una madera para poder ser utiliz.1da con 
garantías para la fabricación de un 

1 ' 

(g) ____ _, ------1(h) 

39. Algunos de los tipos de madera más 

empleados con fines artísticos. (a) Abedul. 

(b) Castaño. (c) Chopo. (d) Encina. (e) 

Haya. (f) Pino de Flandes. (g) Pino de 

Va/saín. (h) Roble. 
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40. Unión por acoplamiento. 
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41. Unión por empalme. 

soporte de madera maci7A'l con fines 

picróricos son: 

• Que las rabias que se van a utilizar 

para la fubricación del tablero provengan, 

a ser posible. cid mismo tronco. Si por las 

dimensiones del tablero, o por cualquier 

otra causa. esro no fuese posible, las tablas 

deberán ser de la misma clase de madera, 

del mismo tipo de corre e idéncico secado. 

De no respetarse esras normas se corre el 
riesgo de que aumenten nocablcmente las 
posibilidades de alteraciones estructurales, 

enrre orras, haciendo peligrar la buena 

estabilidad del soporte y, lo más esencial, 

la buena conservación de la obra pictórica. 

• Que el acabado de las rabias sea el 

adecuado, con el espesor y pulido de las 
caras uniforme, que no presenren nudos 

ni deformaciones, y que los canteados 

estén bien cortados a escuadra. 

• Que esté perfectamente seca y que 

no presente restos de suciedad. En el 
C.'\SO de rabias muy viejas, procedentes de 

la construcción o de muebles antiguos, 

tampoco deben rener resros <le aceites. 
pinruras o barnices, ni daiios ocasionados 

por la acción de hongos o insectos 

xilófagos. 

Uniones. Definición y tipos 
Podemos definir las uniont:s como las 

distintas manipulaciones que se realizan 

sobre las rabias maci:t.1s (también sobre 

contrachapados, aglomerados y listones) 

para acoplarlas firmemente y configurar 
tableros y basridores dt: dimensiones 

mayores, que queden planos y lo más 

-

42. Ensamblaje por espigas machihembradas. 

43. Ensamblaje de un ángulo por cola de 

milano. 

indeformables posible. Podemos 

contemplar tres c:L~os: 

• Que b unión se produzca por 

superposición de sus caras o bien 

por yuxraposición de sus cantos. Esras 
uniones se denominan acoplamientos 

(fig. 40). 

• Que la unión se produzca en la 

resta de la pieza de madera. con el fin de 
prolongarla. Esre cipo de unión se 

denomina empalme (fig. 41). 

• Si b unión forma :íngulos recibe 

el nombre de ensamble o ensamblaje 
(figs. 42-43). 

Si cfocwamos un recorrido por la 
hisroria de este tipo de sopones nos 
enconreamos con disrinras formas de 

uniones, unas m:is gcnerali:t.1das que orras. 

Enrrc las 1rnís empleadas podemos cirar: 

Por simple unión (o encoladura) 

Es la m:ís sencilla de rodas, consiste en 

pegar los bordes de i:L~ rabias con un 

adhesivo fiicrte: generalmente se ernplc:aba 



44. Encoladura o simple unión. 

46. Unión a la media madera. 

48. Unión por machihembrado. 

una mezcla de caseína y ca(IC•_ En la 
actualidad, las colas plásticas dan muy 
buenos resuhados. Requiere de refuerzos 
por d reverso Jel tablero para asegurar su 
resistencia (figs. 44-45). 

Soportes rígidos: ma<lera 

45. Detalle de un desplazamiento y un corte en sección. 

47. Detalle de un desplazamiento y un corte en sección a la 

media madera. 

A la media madera 
49. Detalle de un corte en 

sección por machihembrado. 

Consiste en rallar los bordes en forma de 
escalón, Je manera que al unirlos 
encajen pcrfrcr:11nente. L1 superficie de 
contacto enrre las tablas aumenta, al 
incrcmencar51: la línea de cola, con lo cual 
se consigue una mayor fiabilidad respecto 
del anterior. Este sistema requiere de la 
colocación ele refuerzos, por el revnso 
del tablero, para asegurar su resistencia. 

No es un sistema fiahle para grandes 
formaros, debido a que al ser mayor b 
superficie encolada acrt·cienra las 
tensiones de la madera al secarse la cola 
(figs. 46-4 7). 

Por machihembrado 

En este sistema se tallan los bordes en 
forma recta, de manera que, al unirlos, 

e 
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1 (a) 

50. Unión por cola de milano. 

52. (a) Unión por espigas. 

(b} Dela/le. 

53. Unión por lengüe/as a testa 

escalonada. 
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51. Detalle de un desplazamiento y un corte en sección por cola de milano. 

uno encaje perfeccamcntc en d otro. L1 
superficie de concacto entre las diferentes 
rabias aumenca con rl·specro a los métodos 
anteriores y, con ello, también su eficacia. 

Este sistema aporra una mayor 
resistencia y fiabilidad a la unión, por lo 

que puede considerarse mur fiable y 
eficaz (figs. 48-49). 

Por cola de milano 

Similar al :tnrerior, pero con los camos 
rallados formando una cola de milano. 
de donde wma d nombrl·. Es uno de los 
sistemas m:ís eficaces (figs. 50-5 1 ). 

Por espigas 

Consiste en inserrar espigas de madtra en 
huecos hechos en los bordc.:s de las rabias 
para este propósiro. Requinc de rcfücrzos 
por d reverso del tablero para asl·gumr su 
rcsistc.:ncia (fig. 52). 

Por lengüetas 

Se parce de un sistema de cajas ralladas. a 
la media madera, en los bordes de las 
rabias de m:rnem que ajusten 



55. Unión por toledanas. 

perfectamente, ofreciendo uniones poco 

visibles. Requiere de rcfuerws por el 
reverso del rablero para asegurar su 

resistencia (figs. 53-54). 

Toledanas, toledanas múltiples 
y por lazo 

Son sistemas basados en cajas talladas 
previamente en los tableros. Resultan 

razonablemente fiables y fueron muy 

utilizados por los primitivos maestros de 

la escuela española (figs. 55-57). 

En la pdctica totalidad de los 

sistemas de ensamblaje se acostumbraba 

a disimularlos, casi siempre, cubriendo 

solamente las juntas con unas tiras de 

liem.o encolado. ürras veces se cubría 

Soportes rígidos: madera 

54. (a) Unión por falsa lengüeta. (b) Detalle. 

56. Unión por toledanas múltiples. 

toda la superficie del tablero con el lienzo 
encolado. 

Refuerzos. Definición y tipos 
Los refuerws tienen la misión de dar 

consistencia a los tablaos, aminoran<lo 
los efectos ocasionados por los 

movimientos de la madera y otros 

agenres mecánicos. 

Pueden definirse como las distintas 

manipulaciones que se realizan sobre los 

tableros forma<los por rabbs macizas, 

contrachapados, aglomerados u otros, 

para concrolar los movimientos Je éstos 

y evitar, entre otros efectos, que se abran o 

se deformen. Para prolongar su 

estabilidad se han utiliza<lo, a lo largo de 

57. Unión por lazo. 
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58. Refuerzo por biselado o 

desbastado. 

61. Refuerzo a testa con 

machihembrado. 
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59. Refuerzo por embarrotado. 

la historia, varios tipos, enrre los que 

destacan: 

Desbastado 

Es un sistema sencillo. consiste en 

desbastar, en forma de bisel, los bordes de 

la rabia, dejando el núcleo central más 

grueso. Con esta operación se evitaba el 

abarqui llamiento ;ti conlluir las tensiones 

en el núcleo central de la tabla. Tiene el 

inconveniente de que sólo puede utilizarse 

en rabia.~ de reducidas dimensiones 
(fig. 58). 

Embarrotado 

Consiste en apl icar travesaños al dorso de 

las tablas, variando el número, grosor y 
posición de ésros en fimción dd tamaño 

del tablero. 

Los cravcsaiios se sujetaban con 

clavos que eran imroducidos por la cara 

anterior del tablc:ro, arravcsando ésre y el 
propio barrote, hasra que la punta salía 

por el segundo, donde ernn doblados 

hacia un lado. Los barrotes se aplicaban, 

generalmeme, perpendiculares a las 

juntas de ensamblaje y paraldos enm: sí, 

aunque, en algunas ocasiones, es normal 

encontrarlos también crm~1dos c::n 

60. Refuerzo por embarrotado embutido o 

encastrado. 

diagonal sobre los anteriores paralelos. 

Este sistema es muy dicaz, y puede 

empicarse sobre los tableros acrnales dc 

contrachapado y aglomerado de un 

grosor no irtfcrior a 1.5 cm. 

Es convcnienre b iselar los exrremos 

de los barro tes para conseguir una maror 
eficacia en cstt: tipo de refirerlO, al actuar 

J e fo rma similar al dcshasrado. 

El número de: listones empleados 

será proporcioml a las dimensiones del 

tablero. )' su long itud ck 4 ó 5 cm más 

cortos que el mismo, debiéndose colocar 

paralelos r en scncido longirudinal al 
mismo, lo que confit,re maror solidez al 

conjunto (fig. 59). 

Embarrotado embutido o encastrado 

Consiste en rallar unas cajas sobre el 

reverso de las tablas. En este siscema, los 

barrotes o tr-:t\·c:saños van embutidos en 
dichas cajas (Ílg. 60). 

A testa 

Consiste en tallar en los extremos del 

tablero. de manera perpendicular a la 

vera (es decir, a testa) y en unos barrotes 

indcpcndienrcs. unos n1achihcmbr-ados. 

Una vez e nca jadas las piezas. ya estén 

encoladas o no. dcbcr:ín ,1justar 

perfc:1..-camenre amhas cmrt· sí. par..1 sujcrar 



con firmez.1 la tabla o conjunto de tablas 
que configuran el tablero (fig. G !). 

Marco de ranuras (o engargolado) 

Es un sistema similar al refuerzo a resta, 

pero en este caso el machihembrado se 

talla en los cuatro lados de la tabla o del 

conjunto de rabias que conÍlguran el 
tablero. Este sistema es muy similar a los 

actuales marcos, de hecho dio origen a su 

aparición. Es muy eÍlcaz, ya que permite 

que las tensiones se repartan por igual en 

toda la superficie de la tabla o del tablero 
(fig. 62). 

Engatillado 

Es un sistema más avam.ado que los 

anteriores. Consiste en la aplicación de 

varios lismnes cntrecru1A1dos, de los cuales 

unos van Íljos -encobdos, clavados o 

acornillados al tablero- y otros sueltos. 
Los listones Íljos se colocan a fuvor de 

veta y los móviles perpendiculares a 

éstos, desliz.fodose por unas cajas-guías, a 
modo de raíles, ralladas en los fijos. Esre 

método de mont:ije se emplea para 

permitir los movimientos naturales de la 
madera. 

Aunque hay multitud de sistemas 
de engarillado, el que hemos expuesto 

puede considerarse el tipo b:isico; los 
demás son variantes e.le éste. 

Este sistema de refuerzo no carece 
e.le problemas, puesto que, al tener que 

utilizarse gran número de piezas de 
madera, lo más prob:ible es que éstas, 

aunque sean de la misma especie, no se:in 

de la misma pieza; por consiguiente, el 
tiempo e.le ~ecado entre unas y otras, y las 

propias tablas que componen el tablero, 
serán diferentes. Esta circunstancia e.la 

lugar a que las tensiones producidas por 

los movimientos de cae.la uno de los 
elementos puedan producir alteraciones 

en la superficie del cablero (fig. 63). 

Bastidor armillado 
Este tipo de bastidor está formado por 
un armazón, a modo de emparrillado, 

Sopones rígidos: madera 

62. Refuerzo por marco de ranura o 

engargolado. 

que se encola mediante prensado sobre el 
tablero. Es sencillo de consentir, barato, 

muy eficaz, y es el que mejmes n:sulcados 
ofrece como refüerlO para los actuales 
tableros de contrachapado (Ílg. 64). 

Aunque el tema e.le los refuerzos es 
imporcante17, los cracadisc::is lo pasan 

generalmente por aleo, quiz;i por suponer 
que estas manipulaciones correrían a 
cargo de c::i rpinteros o ebanistas 

especializados en estas operaciones. Este 

tem::i tan sólo lo mencionan someramente 
Pacheco y Palomino18, que hacen 

referencia al enervado o encañamado por 

detrás de las juntas dd tablero. No 
obscance, es conveniente <·onocer los 

tipos y posibilidades que nos ofn:ccn los 

63. Refuerzo por engatillado. 

64. Refuerzo por bastidor 

armillado sujeto al marco 

mediante pletinas metálicas. 
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65. Nudos. grietas y Juntas de 

unión. 
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refuerzos para poder elegir el que más se 

acomode a nuescros propósitos. 

Defectos de las tablas macizas. 
Tratamientos y precauciones en 
su manipulación 
La madera, :iunque nos ofrece muy 

buenas cualiclaclcs corno soporte para 
pintura, puede sufrir graves daiios 

ocasion:iclos por diferentes causas, unas 
veces sencillas ele solucionar en el taller, 

sin necesidad ele grandes medios ni 

conocimientos técnicos, y otras más 
complej:is, que harán necesaria la 
intervención de especialistas y útiles 

específicos (figs. 65-66). 
Enumemremos tan sólo :ilgunas ele 

las causas que favorecen y aceleran el 
proceso de degmdación de las tablas de 

madera maciza y sus correspondientes 

tracamiemos. 
Entre los defectos más comunes, 

destacan los nudos y grietas, los alabeos, 

las junt:is, los golpes y los astillados, que 
requieren sus propios tratamientos. 

Tratamientos contra nudos y grietas 

Pum.ado y frotado ele ajo o 
aplicación de ajicola. En el caso ele que 

no se puedan eliminar los nudos, este 

sistema ha sido d h:ibimal cuando éstos 
contenían resina, como es el caso ele la 

madera de las coníferas. Este método, 

recogido por numerosos tratadistas, 

consiste en picotear ele manera reiterada 

el nudo para que sangre la resina y, 
posteriorrnenre, frotarlo con un diente 

ele ajo. Se procedería de la misma manera 
con los nudos muenos1'1• 

66. Clavos. tornillos. Juntas de unión y astillados. 

67. Eliminación de un nudo y embutido posterior 

de un taco de madera tallado en su lugar. 

Otro mérodo, denominado ajicola, 

consiste en aplicar sobre todo el tablero 

una mano de cob de conejo fuerce, muy 

c:ilieme. en la que se han incorporado 
ajos mach::ic:1<los durante su preparación. 

En esra opcraci6n es necesario poner en 

una mufü:quilla de trapo los ajos 
machacados para poder eliminarlos 
facilmeme cuando se ,·ay:i a aplicar el 
baiio dt: cola mur caliente, pero sin que 
llegue a hervir. sobre d tablero. 

Tacos de madera. Primero hay que 
eliminar por completo el nudo muerto o 

la bols:i rcsinos.1. tallando una caja en su 

lugar. A continuación se confecciona una 

pil-z.1. a ser posible Je madera del mismo 

tablero. que se ajuste perfectamente al 
hueco Je la caja, se encola. y se repa..a para 

que todo quede al mismo nivel. como si se 

trarase <le un trabajo de taracea (fig. 67). 

Emplastecido con estopa. Se 

prepara una solución de cola de conejo 

fuerce, )' se le a11ade yeso negro hasta que 

forme una pasta densa. A continuación 

se coge un puiiado de est0pa (como la 

empicada por los fontaneros) )' se 

◄ 



impregna bien con la mezcla <le yeso y 

cola para rellenar d espacio que ocupaba 
el nudo (t,g. 68). 

Emplastecido con masillas 
naturales. Se procede igual que en el 
caso anrerior. pero en vez de estopa se 
ut iliz.:1 sólo ye~o negro o yeso mate. 
Como adhesivo sc puede l.lliliz.:1r una 
solución fuerte d<.: cola de conejo, o bien 
una soluci<Ín d<.: caseinaro de c.11 (caseína 
mezclada con cal). Este adhesivo posee 
gran resistencia y hay consmncia de su 
uso en numcrosos tratados. 

Emplastecido con masi llas 
sintéticas. Las resinas sincéticas, y su uso 
como adhesivos, h:m ido dcspla1~111do en 
buem medida a las colas naturales por 
sus buenas propiedad<.:s, y por la facilidad 
de preparación )' aplk:ación que ofrecen. 

Podemos optar por prepararnos 
personalmente la masilla o recurrir a las 
que nos proporciona el comercio (con 
usos específicos). Si optamos por lo 
primero, potkmos preparar una masilla 
que se adapte a nuestras necesidades. 

Podemm elegir como adhesivo entre 
las resinas termoplásticas. ramo acrílicas 
como viníl icas, o em re las tcrmoesrables, 
epoxi o poli6 ter, de b s cuab la epoxi es 
la que ofrece mejores resul tados. 

Como mareria d1.: carga podemos 
miliz..1r, además del yc:so negro o el yeso 
mace, serrín y cargas pétreas, como el 
polvo de: 111:írmol o la piedra pómez, 
cnrrc otras. 

P:tra preparar este tipo de masillas 
basra con efectuar un amasado con una 
esp:hub h:1sca obrener una m<.".lCla 
homogénea, con la densidad que nos 
convenga. segt'tn h operación que 
vayamos a realiz:ir. 

Debemos tener en cuenra que estas 
masi llas de tipo plástico pueden acam:ar 
problemas de a<lh1.:rcncia ~i se aplican 
sobre ellas aparejos con aghninantes 
naturales, debido al car:ícrer pl:istico d<.: 
esas resinas, que difirnlcaría una perfecta 
adherencia tanto ck celas como de ocros 
aparejos que superpusiéramos. Conviene, 
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pues, no generar amplias zonas con este 
tipo de masillas. Es preferible rernrrir a 
los tacos de madera siempre que sL'a 
posible o a los forrados con diferentes 
mareriales. 

Tratamiento contra los alabeos 

Los :tlabcos se deben a las contracciones 
ocasionadas por el encolado de tablas o 
listones de madera maciza. Ames de 
pas:1r a c:numcrar algunos trar:unicnros. 
c:s importante hacer referencia a \·arias de 
las mcdid:l~ efectivas que pueden evirar o 
comrarresrar la aparición de los mismos. 

Son las siguicnres: 
• Utifü~,r una madera con un nivel 

de humedad de acuerdo a su uso. 
• Elegir un coree con un mínimo de 

variaciones dimensionales. 
• Reducir la longitud y la anchura 

de las piezas (rravesaños o monrantes 
adicionales). 

• Orientar las piews correccamenre. 
• Elegir los procedimiemos de 

construcción apropiados. 
Encrc los rraramienros m:is eficaces, 

podemos dcsracar: 
Refuerws. 1~1 aplicación de los 

refuerlOS adecuados a la forma y al 
tamaño del t:iblero cs la mejor medida 
que se puede atloprar para aminorar los 
movimientos <le las rabias t)Lll' configuran 
el tabk:ro )' d<.: todo el conjunto. 

Aparejo. Un hucn método para 
C\'irar los ;i lahc:os. o moderar los cambim 
de tamaiio. consistl' <.:n aplicar el aparejo 
m igual número dc c:1pas por lo~ c;u1ros y 
ambas c:iras del rablero. Otra pmibilidad. 
aunqu<.: menos ef1c:11., es proteger los 

68. Emplastecido con estopa o 

es topado. 
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reversos y cantos por medio de capas de 
pincura similares a las que configuran la 

capa pictórica. 

Tratamientos contra las juntas de las 
tablas 

Las juntas de las tablas que configuran 
un rahlcro se trat:m mediante masillas. 
Es una medida compleja y con pocas 
garantías de éxito. raz<Ín por la cual se 
han l"mplcado. para fines artísticos, 
métodos de forrado de los tableros de 
manera parcial (seg1ín recogen numerosos 
tr:uadistas), es decir, s<ílo en las juntas o 
en su totalidad. 

Los métodos de forrado más usuales 
han sido: con esropa, con tela, con piel y 
con papel. 

Tratamiento contra golpes y astillados 

Biselar los cantos de los tableros es el 
procedimiento idóneo que evita los 
astilla<los, matando moderadamente las 
arisr:1s }' las esquinas del tablero. Esta 
práctica será bendkiosa también en el 
caso de proceder posreriormenre a un 
cntela<lo, ya que 1:se pequ1:ño bisel 
facilita la pc&-cta adaptación de la cela al 
tablero. evitando que se produzc:m 
corres en la cela. 

Si ya s1: ha producido el accidenre. 
procederemos de la misma 111:iner.1 si el 
:isrillado es pequeiio, pero ~i es de 
imponancia. la manera de corregirlo se 
complicará propon.:ionalmem1: a su 
ramai10, y las medidas que se :idopten 
ser:ín mucho 111:b complejas. 

Si el :L~tillado M.: produce en el plano 
del tablero (o cualquier otra irregularidad 
como golpel> o araiiazos de poca 
profundidad) ~e puede eliminar nll'tlianre 
lijado. Si la imporranc.:ia J e los daños es 
m:tyor, rendn:mo~ que recurrir a 
empla)lt("Cidos. injertos, y un poMerior 
forrado del rablcro. 

En el caso de agujeros oe:tsiona<los 
por clavos, se puede coger un palillo 
higiénico empapado en cola blane:t de 
c~1rpimero e insertarlo en el agujero. 

Posteriormente, se eliminan los sobrante... 
de cola con un trapo humedecido y. 1111,1 
wz seco el soporte, se procede a su 
perfecto lijado. 

Agentes destructores de las tablas 
macizas. Tratamicntos20 

Los :1genre.~ destructores más importantt"> 
son: la humedad; los agente~ biológico . 
como hongos, bacterias e insecros 
xilófagos; los cambios de rernperacurn; 
lo~ aceites y derivados; los disolvente, 
orgánicos; los ácidos y las bases. 

Tratamientos contra la humedad y 
cambios de temperatu ra 

Debido al alto grado de higroscopicidad 
de la mader:t, la humed:id ambiente 
excesivamente aira, o un entorno 
demasiado seco, son fuctores a tener mur 
en cuenta para su buena conservación. 

Cuando la madera se encuentra en 
un ambiente con una humedad rel:ttiva 
aira, alrededor del serenr:1 por ciento. r 
una remperamr:i igualmerm: elevad:i se 
aceleran las reacciones químicas }' se 
genera un caldo de cultivo idóneo parad 
desarrollo de bacterias. hongos. y b 
proliforación de insecto xilófugos. 

Igualmente. d exceso de humedad 
da lugar a una dilatación excesiva de la 
t:tbla. ocasionando agrietamientos y 

desprendimiento de la pinrnra. 
ablandamientos y degradación de los 
aparejos e imprimaciones preparados con 
colas n:tturaks. 

Un ambiencc dcrna~iado seco causa 
problemas de cncogimienro del soporte, 
ocasionando. al n.'C!ucirse l.1 dimensión de 
la superficie en la que se ;1,iema la capa 
piccórica, griecas r de~pn:ndimientos. 

De todo lo expuesto se ckduce que 
en ambientes extremacl.1ml·nre hümctlos 
o secos, primero b propi.1 madcr.1. 
después el aparejo y b imprimación )', 
por último, la cap.t pictórica, no son 
capace~ de ,1..>g11ir 1..'Sm movimientos 
bruscos de dibración ,. rnntr,1ecitin. lo 
cual puede ocasionar 11n,1 serie de daíms, 



realmente irnporcanres, si no se adoptan 

las meJidas oporrunas, como pueden ser 

d control de la permeabilidad de las 

caras del rahlero con productos 

impcrmeabilizantes, tratamientos 

aislanres, r el forrado Je los mismos con 

distintos materiales, como tela, papel, 

pides, etc., y la posterior aplicación de 
un buen aparejo. 

Para evimr los daños de dilatación y 

contracción Je la madera es aconsejable 

mantenerla en ambientes con humedad 

relativa y temperatura constantes. 

Tratamientos contra hongos, 
bacterias e insectos xilófagos 

En cuanto a los hongos, hay algunos 

tipos que atacan la madera, de la que son 
parásitos. El daiío que c.1usan a la misma 

se dche a que se alimenran de la celulosa y 

Je los hidratos de carbono que contiene, 

a la ve'/. que dejw como residuo la lignina. 
Al mismo 1iempo consumen el agua de 

las células, con lo que se conrraen }' 
disminuyen de volumen. 

Esws daños se manifiestan en forma 
de manchas pulverulentas que terminan 

pudriendo la madera. 

Como en casos anterio res, el mejor 
tratamiento pam prevenir la aparición de 

hongos y bacterias es evitar, en lo 
posible, que d tablero esté sometido 

durante largos periodos de tiempo a un 
alro grado <le humedad, circuns1ancia 

qrn: favorece su aparición. 

Antes de proceder al forrado y a la 
aplicación dd aparejo es aconscjablc 

(sobre wdo si sc na1a de un tablero que 

ha estado almacenado durame mucho 

tiempo) proceder a una limpieza 
exhaustiva de rodas las piezas dc madera 

J e las que esté formado. 
Tamo si los hongos ya han aparecido, 

como si hay una presencia de insectos 

xilófagos, se aplican procedimientos de 

impregnación, o vaporización, con 

productos específicos; aunque lo m,ís 

adecuado es dejar estas operaciones de 

desinfección a un especialista. 
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Tratamientos contra la oxidación de 
aceites y derivados 

L1 oxidación de la celulosa al conracro 

con el aire, la luz, las gras,L~ }' la suciedad 

determina el oscurecimiento superficial 

de la madera, volviéndola m:ís vulnerable 

}' quebradiza. El mcjor craramienro 

consiste en aplicar un buen aparejo. 

Construcción de w1 soporte de 
tabla maciza con fines artísticos 

La construcción de un soporte de rabia 

maci7..a con fines artísticos consta 

fündame111almcnre de las siguientes foses: 
• Selección del mmerial: rabias, 

listones}' adhesivos. 

• Acoplamiento de las tablas. 

• Refuc1-w del rablcm. 

Además de b complejidad que 
conlleva la consrrucción dc un tablero 
fo rmado por dos o m:ís rabias 

correcramenre ensambladas y refor1.:1das. 

en la actualidad, es dilkil encontrar tablas 
que reúnan los requisitos ncce.sarios para 

ser empicadas en la construcción de un 
tablero que se vaya a utilizar con fines 

artísticos. L1s rabias que se encuentran 
en el mercado, aunque su mecanización 
sea la adecuada, no suden estar lo 

suficicnrcmcnte sec.1s como para 
garantizar su uso de manera segura. 

En el supu~ ro de que el .mista, 

después de haber encontrado unas rabia.~ 
que cumplan los requisitos necesarios 
(secadas por c.:I mismo durante largo 

tiempo o ,·mpleando 1ablas obtenidas de 
muebles a111 iguos), se encuent re con el 
problema de renn que acoplar y, 
posreriormcnre, reforzar las distinta.~ 

rabias tiue van a configurar el tablero (si 

d tamaño de la obr..1 así lo requiere), es 
posible que tenga que recurrir a los 
servicios de un ebanista (con el 
consiguiente desembolso económico quc 

esto supone, además del tiempo de 

espera), puesto que necc.~iraría disponer de 
las herramientas y de los conocimientos 

necesarios para poder realizar estas 

operaciones corrrecrnmenrc. 
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Todas las circunstancias apuntadas 
desaconsejan este cipo de soporres, ramo 
si lo va a construir el propio arrisra. 
como si lo va a encmgar a un profesional 
cualificado. por las razones que hemos 
mencionado. 

Con los medios y los materiales 
disponibles acrualmenre en el mercado es 
absolutamente innecesario, salvo para 
casos excepcionales, el empleo ele tablas 
maci7A1S para la construcción de rahleros 
como soporte para Í1nes artísticos que, 
por otra parre, tampoco nos ofrecen 
suficientes garanrías de buena 
conservación. 

Tratamientos superficiales, 
aparejos y técnicas aplicables 
a un soporte formado por tablas 
macizas con fines artísticos 

Una vez lista la rabia o rabias que forman 
el rora! de la superficie a pintar es 
conveniente comprobar. antes de 
empc7A1r el proceso de forrado y posterior 
enyesado, que no haya restos de resina, 
nudos o cualquier otro defecto para 
proceder a su saneado, si fuese necesario. 
T.11nbién es imporranre verificar la 
estructura del rablero, si el sistema de 
unión de las disrinras piezas que lo 
conforman es correcro y ofrece las 
oportunas garantías para su empleo. 

Hay que limpiar la madera de rodas 
las manchas de aceite o de resina, ya que 
provocan la mala adherencia del aparejo 
al soporte, pudiendo ocasionar 
desprendimientos. 

En cuanto a los nudos y pequciíos 
defecros, como golpes, :millados o 
araiiazos, h:iy que emplasrecerlos 
previ:11nenre. Lo idóneo es escoger una 
madera sin defectos. 

Es una pr:íctic.1 muy aconsejable, y 
que reporta numerosas ventaja~, forrar o 
entelar los tableros. 

Una w:z. que se h:111 reali7~1do las 
operaciones de saneado, se procede a la 
aplicación del aparejo elegido. Los 
aparejos más empicados, y los que ofrecen 

mejores resultados sobre este tipo de 
soporre, son los magros. como veremos 
en su correspondiente apanado. 

Tableros de aglomerado de 
partículas 

L1 primera fabrica que produjo c.~re tipo 
de tableros se construyó en Rremen 
(Alemania) en 1941 . 

'fi-es países continuaron con las 
investigaciones: Alemania, Reino Unido 
y Sui1.1. Esre último ser:i el que, en 194 5, 
lance al mercado el primer rablerc) 
compuesto por tres capas. realiz.1do por 
el ingeniero Free! fahrni. quien, en 1946. 
inventa el fomosísimo tablero Novopan. 

Los rableros de aglomerado de 
partículas comicm~111 a difundirse en los 
años cincuenta. En 1954 se inicia su 
producción en la primera fabrica 
española, concretamente en Valencia. 

En la acrualidad. estos tableros esr.ín 
presentes de forma masiva ranro en d 
campo de la construcción de edificios. 
como en el de la fabricación de muebles, 
además de otros muchos usos que 
requieren un tipo de tablero económico 
y de facil obtención. 

Los rableros de aglomer:ido esr:ín 
compucsros por partículas de madera 
aglutinadas entre sí por medio de resinas 
siméricas y prensadas mediante elevadas 
temperawras. Esros cipos de rablcros sólo 
son adecuados. como sopones pictóricos. 
si csrfo forrndos con una himina fina de 
madera para evitar que ~e levanten las 
p:mículas al aplicar d apan:jo. Su 
princip:tl enemigo es la humedad, y uno 
de sus inconvenientes el peso; no 
obsranre. si se- traran correcramenre 
ofrecen buenos resultados. En función del 
tamaiío es conveniente, en ali:,ttmos casos. 
refonarlos con barrotes (figs. 69-70). 

Materias primas 

Las m:ucrias primas empicadas p:tra la 
fahricación de los rahlcro~ de aglomerado 
son panículas de disrinras variedades de 
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69. Vista frontal de un tablero de aglomerado 

de partículas. 

madl·ras. rc.:sinas sinté1ic,1s y aditiYos cuya 
incorporación puede modific:ir las 
c:iracterístiC\S de los mismos. 

Tipos de tableros de aglomerado 
de partículas 
Los tipos m:ís comunes de cablcros <le 
aglomcr:1<lo son: 

ScglÍn el acabado superficial 

• 
10 lijado~. 

• Lij.1do~ o cepillados. 
• ReYescido~ (con pimur:1. chapas de 

madera. papck~ dccorariYo5. laminados. 
etCt:tcr:t). 

Según el uso 

• Tablcros p,1ra usos g,ncr:1lcs. 
• Para su utili7~1ción int,rior ,n 

ambiente seco. 
• T1hlr.:ros l'~trncmralc~ p.1r:1 su 

utili1~1ciú11 en l.i rnmcrucci1í11. bien ~c;1 
en ambiente Sl'CO o bien en :1111hicmc 
l11'1111cdo. 

• 'J:tblcrn, c,pl•ci:iles. cnn nuyor 
re~i~tencia freme a ataques biol1ígirns. 
icniFuo.tdo~. rl·~i,cc111e~ a la hunll'd:td. 
' <' 
p.tr.1 .lisl.1tniemo .1cüsc ico, ctcélcr:1. 

Soportes rígidos: madera 

Tratamientos 
Los tipos de rrarnmiemos superficiales 
m:l~ comunes que podemos aplicar en el 
rallcr son: 

• Encolados. 
• Aparejos naturales y simécicos. 
• Forrados con papcl. rela, eccérera. 

Características 

Lo~ rablero~ de aglomerado de panículas 
son m;is sensibles a la humedad que la 
madera maci1.1 y. en general. su 
comportamiento es inferior a ésta, 
variando según el cipo de :iglomcrado. 

Su a.spccro v,tría. segt'tn b das,, de 
muy ;íspero )' cosco a una rcrminación 
lis:i y su:\\'e. Son muy pesados. 

T.,mbién hay dilcrcnci:is de color en 
función al tipo de prcsr:icioncs. 

Por la alta porosidad ~-pcrmt-abilid:id 
que g,neralmentc rii.:m: c:ste cipo de 
soporte c:s aconscj:ible, par:t poder usarlos 
con cic:rras g:iranrías par:1 fines :tníscicos, 
que esrén laminados con una chapa de 
mader:t fin.1. y dcspués forrados con teb 
encolada al tahlcro p,tra, pmreriormentc, 
.1plkar un ;1p.1rcjo adecuado. 

Su rcsi~1c11ci.1 al calor es nwnor que la 
dc b madcra maciza. Con tempcr:uura.s 
dl'\~tdas tiende ,11 dt~t·c1micnto, 
facilitando d dcsmi:nu1.uniemo d, 1~ 
partículas en lo~ tipo, <¡uc c~dn sin trarar. 

En u1.11110 .1 la rc-1-istcn..:ia a golpes y 
otros agcm<..-s mcc.ínico\, ot'íl'\:i:n una gmn 

durcta. si hil·n prt·sent.111 1111:1 .1lta 
resi~tl'nci.1 al l'Orll' y .1 la n1l'cani1~ción cn 
gencr:11, }' ~l' .tMillan con C1cilidad, sobrc 
t0do c:n lo~ l~tmos. 

70. Vista de la superficie y de un 

canto de un tabfero de 

aglomerado de partículas . 
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71 . Ensamblaje por grapado de 

dos tablas de aglomerado. 

72. Aglomerado 

embarrotado con un 

acabado de aparejo. 

73. Pletina metálica 

para sujeción con el 

marco, se puede 

emplear el mismo 

tipo empleado para 

otros tableros. 
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Aunque los cambios de temperatura, 
moderadamente alta, no afectan a este 

soporte, la humedad sí represcma un 

pdigro importante porque al entrar en 

conract0 con las panículas de madera 

(sobre codo en los que no han siclo 

tratados o de peor calidad), éstas se 

hinchan y tienden a separarse, 

provocando su desmenu1.1miemo de 

manera parcial. e incluso toral. si la 
exposición a la humedad es elevada o 

durante un largo periodo de tiempo. 

El envejecimiento se produce: de 

manera prematura si lo comparamos con 

el de la madera maci1.1, o d de los 

tableros de cormachapado fen6licos o de 
primera calidad. 

Por las razones expuestas, entre otr.1, 

muchas, y por los resultados obtenidos 

en las numerosas pruebas a bs que he 

sometido a l'S tc soporte. considero que, .t 

pesar de las aparentes venraj,l~ que ofreci:, 

110 es aconsejable su uso para fines 

artísticos. 

Tipos de ensamblajes 
Aunque no es aconsejable el ensamblaje 

de cableros de aglomerado de panírnbs 

para usarlos como sopones para fine., 

arrísricos, en caso de necesidad, el si~terna 

más sencillo r el m,i5 empicado es por 

simple unión y grapado (es el mismo que 

el cmpkaclo para las tablas macizas). 

Consiste en encolar primero y sujerar 

posteriormente: con grapas metálicas las 

uniones. Como ya hemos indicado, esre 

sim:ma es poco fiable (fig. 7 I ), 

Tipos de refuerzos 
Dado su grosor y su elevado peso. este 

tipo ele soporte no suele utilizarse 

normalmenrc para graneles formatos. por 

lo que se hace innecesario el empico de 

refuerws. No ohsrance. ocasionalmente 

se pueden emplear los siguientes: 

Embarro tado. En alguno~ casos 

suele uci lizarsc este sistema. pero tiene el 
inconveniente ele que el peso aumellla de 

manera considerable (fig. 72). 

Fijación al marco. Es el si~rema que 
considero m;ís razonable, al actuar el 
propio marco como si se tratase de un 

demento nüs de rcli.1erw (fig. 73). 

Fijación al muro. Es el rcíuerw m,ís 

eficaz para los tableros de gran formato. 

Consiste en fijar d cablero al muro con un 

sistema de anclajes met:í.licos que eviten 

los posibles movimienros del mismo 

(fig. 74). 

Defectos de los tableros de 
aglomerado de partículas. 
Tratamientos 

Los principab defectos de los tableros de 

aglomerado son: bolsas e hinchamientos: 

al:ibeos; juma~: golpes r astillados. 



Tratamiento contra la~ bolsas e 
hinchamientos 

En csce cipo de sopones, lo mejor sería 
desecharlos, pero como esto no siempre 
es posible, la solución más adecuada 
consiste en eliminar la.~ zonas dañadas, si 
bien con esca operación se modifiG1rá la 
forma y el tamaño del tablero. 

Tratamiento contra los alabeos 

Si las dimensiones del tablero son 
grandes, es aconsejable aplicar refuenos, 
generalmente embarrotados, y dar el 
encolado y el aparejo por ambas caras, 
para equilibrar las tensiones de la madera. 

Tratamiento contra las juntas 

Para aminorar o evitar los efectos de las 
junras se procede del mismo modo que 
si se tracase de un tablero de madera 
maciza, cs decir, mediante forrados con 
estopa, con tela, con piel o con papel. 

Tratamiento contra golpes y astillados 

Se siguen las mismas pautas que en el 
punto anterior: Lijado y biselado de los 
planos y canros del tablero, empla.~tccido 
}' forrados. 

Agentes destructores. 
Tratamientos 

Los agenccs destructores que pueden 
dañar este tipo de tableros son los mismos 
que los indicados al referirnos a los 
tableros formados por rabias de madera 
maciza, si bien, en este tipo de soportes, 
la acción de los ;1gentes <lesrruccorcs se 
acencúa de manera nocablc, por lo que 
resultan fundamenrnles los tratamientos 
preventivos. Los más habituales son: la 
humedad; agenccs biológicos, como 
hongos, bacterias e insecros xilófagos; 
cambios de remperat11ra; aceites y 
derivados; disolventes orgánicos; bases y 

fodos. 

Tratamientos contra la humedad 

Aparejos, imprimaciones y la aplicación 
de productos impcrmc:ibili1~-rntes. 

Soportes rígidos: madera 

(a) 

Los tratamientos aislances se basan 
fundamentalmence en el empleo <lcl 
aparejo adecuado y en el tratamiento del 
soporre por su cara posterior mediante 
productos aislantes, encre los que se 
cncuencran la cera o las resinas sintétic.1s 
cermoplásric.1.s -acrílicas y vinílicas-, de 
uso sencillo y con mayores garantías 
de impermeabili7.ación (fig. 75). 

Tratamientos contra hongos, 
bacterias e insectos 

Limpic-t.1. minuciosa del tablero e 
impregnación o vaporización con 
productos específicos. 

Tratamiento contra la oxidación por 
aceites y derivados 

Aplic.1ción de aparejos e imprimaciones 
adecuados. 

Por las razones ya indicadas, no es 
aconsejable usar este tipo de tablero para 
fines artísticos. En d caso de rener que 
usarlo, lo más aconsejable ser.i elegir los 
tipos de la mejor c.1.liclad posible, 

-(b) 

74. Diferentes vistas de una 

escuadra metálíca para refuerzos 

de ángulos y para la fijación de 

tableros sobre el muro. (a) Vista 

frontal. {b) Vista lateral. (c) Vista 

desde abajo. 

75. Marcas 

ocasionadas por 

la humedad. 

(e) 
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76. Marcas ocasionadas por 

aceite y disolventes. 
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77. Aglomerado laminado o rechapado. 

compactos, sin alabeos, con las panículas 
bien encoladas y prensadas, y mejor aún, 

que estén laminados con una chapa de 
madera, procediendo a entdarlos 
posteriormente como operación previa a 

la aplicación del aparejo (fig. 76). 

Construcción de un soporte a 
partir de un tablero de aglomerado 
de partículas con fines artísticos 

Como ya hemos comentado. uno de los 
principales inconvenientes de este tipo 
de soporrcs es su peso que. sumado a 
otros, como su baja resistencia a la 
acción de la humedad, desaconseja su 
uso corno soporte. A pesar de codo, son 
muchos los artistas que siguen 
utilizándolos, por lo que expondremos 
las distintas fases de trabajo. 

1. Selección del tablero 

Es primordial escoger tableros de 
aglomerado de partículas de p rimera 
categoría, con un espesor de uno o dos 
centímetros, que estén rc.-chapados o 
laminados con una chapa de madera fina 
(aún sin tratar) por ambas caras; si no se 
corre el riesgo de que puedan saltar las 

panículas con cualquier :1ccidcnte 
mec:ínico (por pequeño que sea), o que 
se hinchen, clesmenu1..:índosc sus 

panículas al ponerse en contacto con el 
agua que contienen los aparejos. 

lnduso en el c1s0 de que estén 

rcchapados, a veces ocurre que, por la 
propia higroscopicidacl de la madera, se 

78. Vista del canto de un tablero de 

aglomerado laminado sin cantear. 

d ilatan las partículas, causando un 

aumento del volumen que se manifiesta 
tanro en el laminado como en la propia 

capa pictórica. 
Es cotalmenre dcsaconsejablc el 

empico de tableros de aglomerado de 

panículas que no estén rechapados 
previamente (figs. 77-78). 

2. Refuerzos 

Dependiendo de las dimensiones, es 
preferible colocar barrotes encolados y 
atornillados, en paralelo. al lado mayor 
del tablero y a una distancia aproximada 
de cincuenta centímetros. Esros barrotes 

deberán biselarse en sus exrremos y su 
longirnd tiene que ser menor que la del 
lado mayor del rablero, unos cuatro o 
cinco cenrímecros menos por cada lado. 

De esta manera. generan un espesor 
mayor hacia el cenrro del tablero, 
consiguiendo que se concenrren, en ese 
punto, los tiros de fue1w. 

El encolado de los barrorcs se puede 
efectuar con cob blanca de cirpintero (da 

muy buenos resultados la denominada 
«pasta de momaje dpido»). Después se 

someten a una operación ele prensado o 

bien se atornillan directamente una vez 
que se ha aplicado el adhesivo elegido. F.s 
aconsejable.: que los tornillos sean de un 

material inoxidable r que, después de 
atravesar d barrote. penetren hasta la 
mirad del espesor del tahlero, pero sin 
llegar a atravesarlo. 



79. Canteado con laminado de formica. 

3. Acabado del tablero 
Por último, es aconsejable forr.ir el tablero 
y proteger sus cantos con el mismo 
material emplcaJo para el forrado, con el 
aparejo o con algún tipo de masilla que 
lo proteja de la humedad, <le los parásitos 
y de los daños ocasionados por accidentes 
mecánicos en su manipulación. También 
se pueden ucifüar masillas preparadas 
con resina epoxi sobre todos los cantos 
del tablero (aplicad.is con espátula) o se 
pueden cantear con el mismo 1ipo de 
ch:ipa uraizada para el laminado (fig. 79). 

Para aumentar las garantías de 
conservación, es aconsejable el forrado con 
cela ames de la aplicación del aparejo. 

Aunque es1as medidas refuerzan una 
buena conservación, según mi experiencia, 
lo mejor es evitar c:,cos soportes y adoptar 
otros que, sin ser m:is caros, aporcan unas 
c-Jtacteríscicas y unas mayores garantías 
para fines artísticos. 

Apa.rcjos y técnicas 
Después del forrado, hay que aplicar un 
aparejo sobn: el tablero. Los que ofrecen 
mejores resultados son los magros y, 
sobre todo, los sinréricos que, además de 
proporcionar una mayor elasticidad, 
aíslan eficazmente al tablero de b acción 

Je la humedad. 
Sobre csre tipo de soporte se puede 

emplear la práctica totalidad de los 
procedimientos y técnicas pictóricas, a 
excepción de la encáustica en calienre y, 
lógicamente, d fresco. 

Sop~mcs rígidos: madera 

Tableros de fibras 
En 1922, Horario Mason patenta un 
tablero de fibras denominado «Masonite», 
también conocido como «masonita• y 

"rresswood•. 
En 1937 comiem.an a fabricarse los 

primeros tableros de placas duras (sin 
aglomerantes). Por último, en 1959 
aparece el tablero de fibras de densidad 
media (MDF). 

Estos tableros, al igual que ocurrla 
con los tableros de aglomerado de 
partículas, est.ín prcsemes en el campo 
de la construcción, del mobiliario y orros 
muchos, induyendo la fabricación de 
soportes con Ílnes artísticos21

• 

Los tableros <le fibras están 
fubricados, principalmenre, con fibras de 
madera u otro1> materia.les no leñosos. 
aglutinados entre sí por medio de su 
propia lignin.1 o por rt.'l>inas sintéticas, 
prensados a airas temperaturas. 

Su principal enemigo c--s la humedad. 
Tampoco pueden considerarse como 
idóneos para su empleo como soporte 

80. Tablero de 

fibras de 

madera táblex. 

81. Táblex o 

cartón piedra; 

cara l,sa y cara 

texturada. 
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pictórico; no obsrante, si se tr.1tan 

correcramcnte ofrecen buenos resultados 

cuando son utilizados para realizar 

bocetos o tmbajos de menor importancia 

(figs. 80-81 ). 

Materias primas 

Lis materias primas empleadas para la 

fabricación de estos tableros son fibras de 

distintos tipos de maderas, resinas 

sintéticas y aditivos, cuya incorporación 

y variedad pueden modificar las 

características del mismo. 

Tipos de tableros de fibras 

Los tableros de fibras se pueden clasificar 

en función de diferentes criterios, corno 

sus propiedades, su grosor. su uso o 
procesos de fabricación. 

Según el proceso de producción 

Fabricados por proceso húmedo: 

• Duros. 

• Semi<luros. 

• Blandos o aislantes. 

Fabricados por proceso seco: 

• Normales. 

• Ligeros. 

• Ultraligeros. 

Según sus condiciones y tipos de 
utilización 

ScglÍn las condiciones de util ización: 
• Ambiente seco. 

• Ambiente húmedo 
• Exterio r. 

Según el tipo de utilización: 

• Aplicación general. 
• Aplicaciones cspccíllcas. 

Según el proceso de fabricación 
utilizado: 

• Rcsistenres a la humedad. 

• lgnífitgos. 

• Con un di.:terminado contenido 
ch: formaldehído. 

• Mixcos: resistentes a la humedad e 

ignífugos. 

• Tracaclos contra agentes biológicos. 

• Recubicrros, forrados o chapados. 

~~·:c: .. 1d'f; ~- .. , 
>r, r • .~~~?:~• ~ • ' 

- -- - - - - -

82. Tablero de fibra forrado con papel. 

83. Tablero de fibra forrado con tela y tratado 

con aparejo. 

Tratamientos 
Los tipos de tratamientos superficiales 

m:ís comunes que podemos aplicar en el 
taller son: 

• Encolados. 

• Aparejos naturaks y sintéticos. 

• Forrados con papel, tela, ercérera 

(figs. 82-83). 

Características 

Los tableros de fibras son más sensibles a 

la humedad que la m:iclera maciza}' los 

tableros de aglomerado ele partículas; en 

general, su componamienro es inferior a 
éstos. variando seg(rn el cipo de tablero. 

Presentan diferencias de color en 

función al tipo de prestaciones. 

Son rambién muy pesados. 
Por la alta porosidad )' permeabil idad 

que generalmente t ienen, es aconsejable, 

para poderlos usar con ciert:L5 garanrías 

(como sucedía con lo, aglomerados). que 

estén laminados con una chapa de madera 

fina y después fo rrados con tela encolada 

al tablero para, posteriormente, aplicar 

s 



un ap.1rejo adecuado. De cualquier 
manera. sólo los t::iblcros fabricados por 
méroJ os húm1:Jos (dblex) ofrecen 
condióones «razonabl.:menre» ::iceptables 
para ser utilizados como sopones. 

En cuanto a la resistencia a golpes y 
otros agentes mecánicos proporcionan 
un,1 gran dureza, si bien ofrecen menor 
resistencia al coree, y a la mecanización en 
gcner.11. que los tableros de aglomerado de 
panículas: no se astillan. 

La humedaJ representa un peligro 
imporrante porque, al enrrar en conracro 
con las fibras que los componen (sobre 
rodo los no tratados o de peor calid::id) se 
hinchan con fucilidad, sobre todo en los 
cantos, y tienden a separarse hasta que el 
tablero se J esrnenuza de manera parcial, 
e incluso total si la exposición a la 
humedad es elevada y durante un largo 
periodo de tit·mpo. 

No es aconsejable su uso para fines 
artísticos. 

Tipos de ensamblajes y refuerzos 

Se emple-an los mismos ensamblajes 
urili1~1dos para los tableros de aglomerado 
de partículas. 

En cuanto al ripo de refuerzos 
podemos atenemos a lo dicho para los 
aglomerados, pero teniendo en cuenta 
que, salvo el dblcx, los J emás tableros de 
fibras no ofrecen suflcicnres garantí:is par:i 
ser utilizados con éxito como soporte; ni 
siquiera los realizados cmeramenre 
(tablero )' refuerLOs) con MDF, y que se 
comercializ.an de manera atractiva, 
ofrecen ninguna garantía. 

Defectos y agentes destructores de 
los tableros de fibras. Tratamientos 

Los principales defectos de los tableros 
de fibras son similares a los indicados 
pMa los tableros de aglomerado de 
plnículas o para los de tablas macizas: 
alabeos; juntas; golpes e hinchamientos; 
agenres destructores. Los tratamientos 
aconsejados son los mismos, aunque con 
algunas peculiaridades. 

Soportes rígiJos: maJera 

En el caso del tratamiento contra el 
alabeo, es importante aplicar un baño de 
agua de cola muy caliente antes del 
aparejo por amba.-; caras del tablero para 
el equilibrado de las tensiones. 

En el c.iso de la acción Je los agentes 

destructores, se acenrÚ;I de manera 
notable en este tipo 1.k tableros, por lo 
tanto es muy necesario llevar a cabo los 
traramienros preventivos (figs. 84-86). 

Construcción de un soporte a 
partir de un tablero de fibras con 
fines artísticos 

Se siguen los mismos pasos indic.1dos 
p::ira los tableros de aglomerado de 
panículas (fig. 87). 

Aparejos y técnicas 

Una va que hemos forrado el tablero 
hay que aplicar un aparejo. Los magros. 
y especialmente los sintéticos, son los 

84. Alteraciones 

producidas por la acción 

de la humedad. 

85. Alteraciones 

producidas por la acción 

del aceite. 

86. Alteraciones 

producidas por la acción 

de los disolventes. 
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87. Distintas vistas de un tablero 

de fibra. (a) Vista frontal. (b) Detalle 

interior de una esquina. (e) Vista 

dorsal. (d) Vis/a externa frontal de 

una esquina. (e) Vista interna 

dorsal de una esquina. 
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que brindan mejores resultados, aislando 

eficienremenre al tablero de la acción de 

la humedad y proporcion,índole mayor 
elasticidad. 

Representan un tipo de soportes que, 

a excepción de la pincura a la encáustica 

en caliente y d fresco, admiren bastante 

bien todos los procedimientos y técnicas 
pictóricas. 

Tableros de contrachapado 
Aunque no es seguro, parece haber 
indicios de una f.-íbrica en Friburgo hacia 

1843, pero. realmenrc, lo que hoy 

conocemos como contrachapado no se 

obtiene hasta el perfc.:ccionamiento de las 

colas de caseína, resistentes al agua. Esto 
ocurría hacia 1870. 

Con ant<:rioridad existían en el 
mercado orr.1s cobs proteicas que no 

permitían, por sus propiedades adhesivas, 

conseguir pie-,A1s con suficiente resistencia 

y estabilidad frente a los cambios 

higroscópicos. E.sm se consiguió cuando 

se desarrollaron los nuevos adhesivos que 

conllevaban ma~·or estabilidad 

físico-química~- gran poder aJhen.:nte. 

Con dios se logró un material hecho de 

madera, pero m,ís resistenre. l'Stablc l' 

isórropo que t:lla. 

Según algunos amort:S, la aparicicín 

de los primeros rabbos de conn~1chapado 

puede sicuarse en Europa bajo la patcnrc 

que Vitkouski solicitó m Londres en d 

año 1884. La primern Gbrica fue 

csrabkcicb en Reval (Rusia). en la 
actualidad T1llin (capiral de Estonia). 

por la firma inglesa Vcnt:sta Ltd. 

El despegue se produjo a comit:nzos 
del siglo XX gracias a rusos ~· alemanes 

que vieron un brillante futuro para este 

tipo de cablcro. Pero el salto al comercio 

internacional Sl' manifestó dur.rnte la 
Primera Guerra Mundial. dado que había 

una gran necesidad de m.1dera p,1ra la 
aviación. En Espaíia se moma la primer.1 
factoría en Valencia, en 1915. 

Los rnhlcros de contrachapado csdn 

formados por l.íminas finas <le madi.:1~1. 
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bien de la misma o de diferentes especies. 
Estas láminas se encolan unas a otras 
perpendicul:irmence mediance prensado. 

FJ hecho <le poder ampliar el número 
de chapas encoladas proporciona ventajas 
imporrantcs, como una mayor resistencia 
al alabeo. Estos tableros son muy estables 
y rígidos. Con el encolado de las chapas 
cruzadas se mejora la resistencia 
transversal dd tablero (fig. 88). 

Materias primas 
Las materias primas empleadas para la 
fabricación de rableros contrachapados 
son láminas de distintas maderas y 
resinas sintéticas, principalmente. 

Proceso de elaboración 
Las fases más importanrcs del proceso de 
elaboración y fabricación de los tableros 

de contrachapado son: 
• Obtención de b chapa: remojado 

o vaporizado, descortezado, corte y 

desenrolle. 
• Apilado y recorre o dimensíon:ido 

de las chapas. 
• Secado. 
• Manipulación de la hoj:1, co~ido. 
• Encol:ido y montaje o armado del 

tablero. 
• Pre-prensado y prensado del 

tablero. 
• Escuadrado del tablero, recorte de 

canros. 

Soportes rígidos: madera 

• Tratamiento final: acondicionado 
del tablero y lijado. 

• Clasificación. 
• Almacenaje. 
• Embalado y transpone. 

Tipos de tableros contrachapados 

Los distintos cipos de tableros de 
contrachapado se clasifican, según sus 
craramicmos superficiales, en: 

• Tratados: encolados y aparejos 
naturales y sintéticos. 

• Sin tratar: cuando la madera está 
libre de cualquier producto de laminado 
o de impregnado. 

• Forrados: papel, tela, formica u 

otros. 

Características 
El grado de higroscopícidad de los tableros 
de contrachapado variará de manera 
signific:niva segt'in el tipo de materias 
primas empicadas, la calidad de éstas, y si 
están o no tratados 1:on resinas fenólicas. 
En cualquier ciso, sí las m:m:ri.1s primas 
son J e buena calidad, y d proceso de 
encolado y prensado ha ~ido d correcto, 
su comporramienco es mejor que el de 
los cabkros de nudera ma1:iza, y muy 
superior al de los tableros d...- aglomerado. 

El aspecro varía según el tipo de 
materias primas empleadas y de su 
tratamienw superficial. Los tableros de 
mayor calidad ofrecen una terminación 

88. Diferentes vistas de un tablero 

de contrachapado. (a) Superficie 

frontal. (b) Superficie y canto del 

tablero. (c) Detalle de la 

configuracion de las diferentes 

chapas que pueden intervenir en 

la fabricación de un tablero de 

contrachapado. 
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89. Ensambla¡e de 

dos tablas de 

contrachapado 

reforzado con 

listones que sellan 

la unión. 

90. Refuerzo con 

un bastidor 

arm1llado con 

cruceta (para un 

tablero de 

contrachapado). 
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lis.1, su:we, y un aspecto compacto pero 
ligero. Son m:is ligeros que los formados 
por tablas de madera maciza y aün más 
que los tableros de aglomerado (en todos 
sus tipos). 

Poseen una porosidad y una 
permeabilidad adecuadas para ser 
empleados con buenas garantías para 
fines anfsticos12

• 

L, n:sistencia al calor es similar a la 
de la madera maciz.1, aunque las l.íminas 
que forman el tablero pueden cxfoli:use 
si se exponen a 1cmperarura elevadas. 

Rcspec10 a la resistencia mednica, 
tienen una aha fkxibili<lacl, razón por la 
cual es aconsejahlc monrarlos sobre un 
bastidor dc.:l tipo cmp:mi lla<lo. 

Los movimientos Je dilatación }' 
comracción son menores t1ue los t JUC se 
producen en los 1:iblcro~ de madera 
macmt. 

En cuanro a l.1 n:~i~tencia a golpes y 
otros agentes mecánicos, muchos ele ellos 

ofrecen una durl."'1.1 ~uperior a l.tS rabl.i- de 
madera maciza. y se con.111 con facilid,td. 

Los cambios de tcmpera1ura 
modt'rndo~ no le, afectan de.: mant'ra 
significativa. L1 humcdad ~í puede 
represcm.1r un peligro en los tableros de 
menor e~pesor que no estén refort.1dm 
con el bastidor y el aparejo adecuado. 
puesto que potencia los movimie111m cid 
tablero y ocasiona deformaciones. 

En los tableros de contr:ichap.tdo d, 
peor calidad, los cambios hruscm de 
temperatura. y de humedad. pueden 
ocasionar, como ya se h:i indicado. que 
las lámina~ de madera que lo forman se 
despeguen o formen bolsa~. 

El envejecimiento ele los tableros de 
primera calidad, Ícnólicos o no, puede 
considerar~e como muy bueno, e indu,o 
mejor que el de b mader.t maciza. 

P..:rsonalmente considero. dcspu6 
de haberlos sometido a müliipl,s y duras 
pruebas. t¡uc sustituyen con ventaja a los 
tablero\ Je madera maci1.1. 

Tipos de ensamblajes 
Los sistemas de ensamblaje más 
utiliz.1dos en los tableros de 
contrachapado son por simple unión 
mediante colas simúicas y ~ella<lo de las 
uniones mediante listones. mejor 
haciendo coincidir lo, del propio 
bastidor ,obre la lí1wa de ensamblaje, y 
por grap.1do. que consim.: en encolar 
primero las union~-s con cob sintética y 
posteriormente fijarlas con grapas 
metálicas)', si el tablero es muy gruc:so, 
mediante espigas <ll' madera (fig.. 89). 

Tipos de refucrws 
Los refuc,~ws m(tS lllilizados y con m:.tror 
grado dl' eficaci,1 son: 

Embarrotado simple. fa similar al 
empicado para los t.tbleros <ll' madera 
maciza. En los tableros de conrrachapado 
no (.'S acon~ejabk este refuerw porque. 
entrt' otras c:ms.1s que dcs.iconsejan ~u 
uso, aumcma con~idl'rabk:111cme t·I peso 
del tablero. 



--

Soportes rígidos: madera 

9 1. (a) Refuerzo tipo sándwich listonado. (b) Detalle. 

92. Detalle de refuerzo tipo sándwich macizo con estructura 

interna de poliuretano y externa de cartulina de alto gramaje. 

93. Detalle de refuerzo tipo sándwich hueco con estructura interna 

de celdillas de cartón tratadas con resina fenólíca. 

Bastidor armillado. Es el más 
util izado para pintura de caballete, ligero 
y f.icil de consrruir; no se necesitan 
herramientas ni operaciones complejas, y 

su coste es también moderado (fig. 90). 
Fijación a muros y techos. Este 

sistema se emplea poco, ran sólo cuando 
el tablero tiene un gran fo rmara. Puede 
combinarse con basridon:s arrnillados, 
embarrotados y emparedados macizos o 
huecos. Se procede de manera similar a 
como se indicó para los tableros de 
aglomerado. 

Tipo sándwich. Es un mérodo que 
ofrece muy buenos resultados. Tiene la 
venraja de aminorar considerablemente el 
peso del tablero sin perder resistencia ame 
los posibles movimientos de la madera. 

Consiste en encolar dos finas láminas 
de madera contrachapada a unas celd illas 
de nido de abeja, o a unas planchas de 
espuma rígida de poliuretano o de 
poliestireno, principalmente, sellando 
postcriormence los bordes del tablero. 

Este procedimiento es similar al 
empleado en la fabricación de puertas y 
puede ser de dos tipos: 

• Macizos y sus estructuras internas: 
listonados; espumados con poliuretano; 
encolado sobre placas de poliuretano, etc. 

• Huecos y sus cstrucrnras internas: 
celdillas de carcón; celdillas de aluminio; 
metacrilaro hueco, etcétera. 

Sobre estos sistemas se tratad m:is 
ampliamente en el apartado dedicado a 
los soportes basados en nuevos maceriales 
(figs. 9 1-93). 

D efectos de los tableros de 
contrachapado. Tratamientos 

Los principales defectos de los tableros de 
contrachapado son: bolsas; desencolado 
de las Líminas de madera; abbeos; junt;is; 
golpes y astillados; faltas de material. 

Tratamiento contra las bolsas 

L,s bolsas suelen originarse por deficiencia 
en el encolado o bien por las airas 
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temperaturas utilii.,clas durante b 

presión cid tablero. que originan los 
denominados «buficlos,P . 

Para su eliminación, se procccle 
mediame seccionado, encolado, prensado, 

}' posterior emplastecido r forrado del 
rabkro como sigue: si la bolsa no está 
abierta se da un corte en forma de «1-1» 
con un bisturí, o con un conatramas. Se 

abren con cuidado las solapas del cone, 
si í uese necesario se sanea la w na en la 
que se ha producido la bolsa. limpiando 

con detenimiento y arañando, para que 
el encolado sea más consistente. 

A continuación se impregnan 

generosamente con cola plástica para 
madera la zona afectada y las solapas. Es 
aconsejable humedecer previamente la 

zona que se va a encolar con la misma 

cola disuelta en agua, para faci litar que la 
impregnación sea lo m:ís profunda posible 
y conseguir un encolado más firme; es 
decir, la aplicación de cola debe ser en la 

camidad suftcie111e para asegurar que una 
parce del adhesivo impregne los dos 
sustratos a encolar)' aún quede bastante 
para encolarlos entre sí. 

Seguidamente se cubre el conjunto 
con una lámina fina de plástico -sirve 
cualquier plástico, incluido el de las bolsas 
de comercio, siempre que n<) contenga 
cincas que puedan manchar el tablero-, 
para aislar la superficie tratada y que no 
se pegue a los dends clemencos que 
participan en el ~iscema de encolado. 
Sobre la lámina de pkíscico se coloca una 
tablilla limpia y lo más lisa posible, para 
que no queden marcas. Se prensa d 
conjumo con E,r:ttos de prensado (no es 
aconsejable la utili1.:1ción de libros o 
cualquicr otro objeto mi~ o menos pesado 

porquc no garamizan un:i pn:síón 
uniforme). A continuación, se: dcja secar, 
al n1t:nos dur:1nte veinticuatro horas. 

Un exceso de cola puede ocasionar 
que: con la prc~ión rebose y ensucie la 
superficie del wblero, pudiendo incluso 
plastificarla. Por último, se levanta d 
prt·nsaJo y todos sus elementos; si todo 

ha ido bien, se repasa el cncol.ldo con una 

lija (que no tenga el grano dema~iado 

fino) para facilicar la adhert•ncia de los 

tratamientos que, posteriormente, puc<l.t 

recibir el tablero. 

Tratamiento contra el desencolado 
de Jas láminas de madera 

Si el desencolado sólo afecta a zonas 

concreta~ y no demasiado extensas se 

procede mediante encolado y prensado 
con l:IS colas naturales o sintéticas (de la 
misma manera que se hizo en el ~o de 
la formacicín de bolsas). En el c.-,so de qm: 
el desencolado sea dc:sigual, o afecte a una 
gran superficie del tablero, la solución 
m:ís renrablc )' segura es desecharlo. ya 

que, generalmente, cuando se produce un 

desencolado masivo se dcbc a la mab 
calidad de los componentes del tablero o 
a un defecto grave de fabricación. 

Tratamientos contra los alabeos 

Una buena pr:iccica para aminorar este 
cipo de deformaciones consi~te en aplicar 
el encolado y el aparejo por ambas car:is 
del tablero para esrablecer un equilibrio de 
tensiones. adem:í~ dt: cmplc:1r un sistema 
de rt:ÍUerzo adecuado. El m:i!, seguro. 
ligero y económico es el denominado 
•bastidor armillaJo» o «emparrillado.,, 
con una o ,~arias cruceras (dependiendo 
dd tamaiio). comticuido por listones de 
madera de samba o de chopo. 

Tratamientos contra las juntas 

Un buen sistema consiste en hacer 
coincidir las junt:L~ de unión de dos pie1,.,s 
de un tablero con listones que configur.lll 
el b:istidor para aportar un:i mayor 
Ítrmc."la a la unión: posteriormente, se 

procc<lcní al forrado con tela. papel, 
estopa. pid, etc. No es suficicnte el 
tratamiento con empla5tecidos o el de la 
aplic,ici<ín dd aparl'jo porque, sobre to<lo 
l'l1 gr.mdes íorm.11os, las juntas cicnden :1 

manif~·starse de 1111l:vo con los 
movimienros propios <le la madera o por 

los oc.'l~ionados en su manipubción. 



Tratamientos contra golpes y 
astillados 

Se siguen las mism.is pautas que en el 
punto anterior. pero, en este caso, es 

aconsej,tble sanear previamente la zona 

atecra<la mediante lijado y b iselado (si 

fuese nel.'.es:irio) de los planos y cantos <lel 

rablero para, posteriormente, proceder al 

emplastecido y forrado de éste. 

Tratamientos contra los desperfectos 

Se trata <le 1.onas en las que existe una 

carencia de chapa. Se procederá 

recortando una pieza de chapa, de la 

misma especie, grosor, superficie, tamaño 

y forma de la falta existente, Por último, 

se encola la pia.1 y se coloca en el sitio 
correspondiente, 

Agentes destructores. 
Tratamientos 

Lo~ agentes destructores de los tableros 

<le contrachapado son los mismos que 

los que afect:111 a los demás soportes J e 

madera, es decir. la humedad (fig. 94), 

los agentes biológicos (hongos, bacterias 

e insecros xilófagos), los cambios <le 

remperarura, los aceites y derivados, 

disolventes orgánicos, ácidos y bases. 

En cuanto a los tratamientos, se 

pueden aplicar los mi~mos que los 

aconsejados para los anteriores soportes 
de madera. 

Deberán rechazarse los tableros 

demasiado finos o aquellos que presenten 

indicios de encolados defectuosos <le las 

lámin:is de madera, o de cualquier otro 
defecto. 

Construcción de un soporte de 
contrachapado con fines artísticos 

No es aconsejable el empleo de tableros 

demasi.ido gruesos, los 111:ís adecuados 

son los de cinw milímetros para pequeños 

y meJi:mos formaros, y de ocho a diez 

milímetros para gran formaro. En 

cualquiera de los ca.sos, es aconsejable 

refor,.arlos con un ba.stidor armiUado, 

calculJndo previamente el grosor de éste 

Sopones rfgidos: madera 

y el número de crucetas en función del 
tamaño del tablero, 

L1 construcción de un tablero con 
garantías de buena conservación, que lo 

pueda construir el propio art ista. sin 

necesidad de: conocimientos complejos, 

herramientas, ni mécodos de trabajo 

sofiscicados, y que: ofrt·Lc:t unos buenos 

resulcados como soporte pictórico, es 

sencill:L Seguidamente describiremos las 
fases de trabajo. 

Selección del tablero 

Hay que <lesracar l.1 importancia que 

tiene ll{ili7_-ir únicamente tableros de 

conrrach:1pa<lo <le primera categoría para 

fines arríscicos, <le buenas maderas, que no 

presenten defectos superficiales y cuy:is 

chapa.s están encolada.~ y tr:1tadas con 
resina fenólica. La diferencia de precio con 

respecto a clases inferiores no es exc·esiva 

y, en cambio, la calidad es muy superior. 

Selección de los listones para la 
construcción del bastidor 

Los listones para la construcción <ld 

b:iscidor dd)cn ser de una nudera ligera, 

que cm: lo nds seca posible: (par,1 que no 

experimente demasiados movimientos). 

que sc;.1 [icil de manipul.ir y de mecanizar. 

Las maderas <le samba y de chopo n:ünen 

esas carac1erbticas. por lo t¡ue pueden ser 

empkacbs con garanrfa~. La madera <le 

pino no .:s .1eonse"jabl¿\ t-bdo ~u airo peso 

y MI elevado contenido <le nudos, veras y 
resina: :1J c111ás. debido a su dureza, 

tampoco es f.ícil su manipulación ni su 

94. Daños 

ocasionados por la 

humedad en un 

tablero de 

contrachapado. 
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95. Selección de un 

tablero de 

contrachapado y de 

los listones. 

SOPORTES 

mecanización. Otro problema añadido 

de esta madera es que los liscones que se 
comercializan ofrecen, generalmente, un 
secado muy deficienre, causa por la que 

se deforman con facilidad (fig. 95). 

Registros sobre el tablero y su 
preparación para la medición y 
colocación de los listones 

Para facilitar la roma de medidas para el 
posterior corre de los lisrones y establecer 
la ubicación exacta del basridor y de la 
aplicación del adhesivo, se roma como 

pbntilla uno de los listones que vayam0 ~ 

a utilizar pan b construcción del bastidor 

y se dibujan sobre el rabino (con un 

lápiz bien afilado) los registros sobre los 

que, posceriormenre, monraremos el 

bastidor terminado para su encolado. 

En esca fase, no sólo se tiene en 

cuenra el bastidor perimcrraJ, sino que 

también se estudia cuil es el nümero má, 
conveniente de tr;1vesaños o crucetas, 

según el tamaño del tablero. 

Al estar dibujados los registros sobre 
la tabla de conrrachap:ido, también 

facilitamos la coma exacta de medidas 

para el corre de los listones y para la 
posterior aplicación del adhesivo en el 
lug:ir exacto (figs. 96-99). 

Medición y corte de los listones 
según los tipos de ensamblajes que se 

vayan a emplear para la construcción 
del bastidor 

Si el corre se va a efectuar a cesta, y el 
ensamblaje va a ser recco y por simple 

unión, es aconsejable (para aminor:ir la 

96. Comprobación de las medidas. 97. Trazado de las cajas de fijación de los listones. 

98. Ajustes y comprobaciones de los listones. 
99. Colocación y comprobación final de los registros. 
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102. Afinado del punto de corte. 

1 OO. Trazado de una línea de corte en 

el extremo de un listón. 1 O 1. Corte de/listón. 

posibilidad de errores en la medición de 
los lisrones) ir colocándolos uno a uno 

sobre los registros dibujados previamente; 
los más largos corresponderán siempre 

a los lados mayores del tablero por lo que 
se cortarán «a sangre», es decir, tendrán 

la misma medida que rengan los lados 
mayores del tablero. Para los listones 

pertenecientes a los lados menores, o a 
los travesa.i'ios y cruceras, se tendrá en 

cuenta que hay que deducir las medidas 
correspondientes al ancho de los listones 

que los encierran. 
Para evitar errores, es una buena 

práctica colocar los listones mayores 
sobre sus registros y, después de sujetarlos 
firmemente con unos cuantos gatos de 

prensado, proceder a la toma de medidas 

de los listones que vayan a ir encerrados 

entre ellos, comprobando, después del 
corte, que encajan perfectan1ente en su 

lugar. 
Tamo si el tipo de corte o ensamblaje 

que se vaya a realizar con los listones del 

bastidor es recro o en ingiere se deberá 

proceder de la misma forma (fig. 100). 

Otros cipos de eones o ensamblajes 

son difíciles de realiz.ar en el esrudio (por 

el propio arrista) porque requieren de 
herramiemas v conocimienros específicos, 
y tampoco so,n imprescindibles para la 

mayoría de los formatos que se utilizan 
habirualmenre. 

Después de asegurarnos que hemos 
romado con exactitud las medidas de 
cada uno de los listones, procederemos a 
cortarlos. Es aconsejable el empleo de una 

sierra eléctrica para madera con ajustes 
de ángulos de corre (por la precisión y la 
versatilidad de cortes que ofrece). 
También se puede usar una sierra manual 

para corres en diferentes ángulos, pero 
requiere más habilidad y esfuerzo, y el 

corte resultante no es tan exacto como el 
que se obtiene con la sierra eléctrica 
(figs. 1O1-102). 

Las cajas guía (para corte con 

serrucho) no ofrecen ninguna garantía 
en la exactitud de sus cortes, por lo que 
no es aconsejable su uso. 

Es muy imporrame exrremar las 

precauciones, sobre todo con las sierras 
elécrricas, para evirar graves accidentes. 
Los listones deberán sujetarse siempre con 
la mano alc.'jada de la zona de corre o, 

mejor aún, sujetando el listón que 

vayamos a cortar con unas mordazas o 
unos garos de prensado. 

Hay que tener en cuenta, cuando 

tomemos las mediciones para el corte, la 
mengua ocasiomda por el grosor de la 
sierra. Por esa razón, deberemos efecruar 

a e 
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103. Trazado de los 

registros sobre los 

puntos de contacto de 

los listones y del 

tablero. 

105. Aplicación del 

adhesivo en la unión 

de los listones. 

106. Fijación del listón para 

facilitar los ajustes en las 

esquinas del tablero. 

S2 
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107. Comprobación de las esquinas. 

minuciosamcnre los cálculos oportunos, 

para evitar posreriormenre inexactitudes 
en el tamaño de los listones y las 
correspondientes holguras, que darán 

lugar a un desajuste entre el bastidor y la 
plancha de comrachapaclo, siempre 
difícil de solucionar satisfactoriamente. 

'-- ---------~------,,, 

...... 

104. Números o marcas coincidentes en 

listones vecinos. (a) Detalle 1. (b) Detalle 2. 

108. Grapado de las esquinas del bastidor. 

-f-

109. Grapado de las crucetas del bastidor. 

(b l 



110. Prensado con múltiples gatos. 

Encolado y prensado de 
los ensamblajes de los listones 
y configuración del bastidor 
Después de asegurarnos de que las 
medidas de corte son las correctas y 
las esquinas forman un ángulo perfecto 
de noventa grados, procederemos a la 
operación del montaje y encolado del 
bastidor en el siguiente orden: 

1. Marcamos con un lápiz (como 

hicimos con los registros sobre la tabla de 
concrachapado) nuevos registros. Esta 
vez los trazaremos sobre los puntos de 
contacto de los listones y nos servirán 
para aplicar con exaccicud el adhesivo. Es 
aconsejable marcar también los listones 
vecinos, con el mismo número, letra o 

cualquier otro símbolo, los puntos de 
contacto donde coinciden para facilitar la 
exacticud en el montaje (figs. I 03-104). 

2. Sin quitar las harbas ni las 

asperezas resultantes del corte a cesta del 
listón, y raspando la zona marcada por el 
registro para el encolado, procedemos a 
la aplicación del adhesivo1s (de manera 
generosa) con una espátula o, si se traca 

de pasea rápida para montaje, con pistola 

(fig. I 05). 
3. Unimos los dos listones a encolar 

con firmeza y exactitud, comprobando 
que las esquinas formen un ángulo recto 

perfecto, y fijamos los listones con grapas 

largas (con tres grapas por cada cara es 
suficiente) (figs. I 06-109). 

4. Repetimos esta operación en cada 

punto de contacto, encolando y 

Soportes rígidos: madera 

111. Prensado con gato específico para ángulos. 

ensamblando, primero d hascidor 

perimetr:il y reservando. para el final, el 
ensamblaje de los travesaños o de las 
cruceras. Por ülcimo, prensamos todo el 
bastidor con gatos específicos para las 
esquin:is, o con una mordaza, y dejamos 
que seque el encolado (figs. 110-112). 

Encolado y prensado del bastidor 
sobre la tabla de contrachapado y 
configuración del tablero 

1. Cuando el encolado de los 
ensamblajes cid bastidor esté seco, 
retiramos los gatos de prensado o la 
mordaza. 

2. Nos asegurarnos, una vez más, de 
que el bastidor terminado coincide con el 
registro que dibujamos, en un principio, 
sobre la tabla de contrachapado, y, si 
coinciden perfectamente, procedemos al 
encolado de ambos. 

3. Para facilitar el encolado, y que la 
unión entre la rabia de contrachapado y 
el bastidor sea más sc:ncilla y firme, 
realizamos corres cruzados y profundos 

112. Mordaza para el prensado 

de las esquinas de tos bastidores 

y de los marcos. 

113. Aplicación de tos 

cortes sobre los 

listones del bastidor y 

sobre los registros del 

tablero. 
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114. Aplicación del adhesivo en los listones y el tablero. 115. La cantidad de cola es la correcta cuando. una vez unidos los 

listones y el tablero. ésta rebosa moderadamente. 

116. (a) Prensado de un lateral 

del bastidor. (b) Detalle. 
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117. Almohadilla de cartón. 

118. Almohad,llado con un taco 

de madera para el prensado de 

las esquinas. 

con un objeto punzante (sirve un punzón, 
un destornillador, ere.) sobre las wnas 
delimiradas por los registros y sobre la 
cara de cada lisrón que va a estar en 
contacto con la rabia (fig. 1 13). Con esra 
operación conseguiremos que: 

• El adhesivo pcnl.'.tre mejor en la 
madera, tanto del conrrachapado como 
de los listones del bastidor. 

• El baslidor se pueda fijar mejor y no 
patine sobre el contrachapado cuando los 
pongamos en conracto para su prensado. 

• L1 unión resultanre sea rmís firme 
una vez que esté seco el encolado y 
hayamos retirado los útiles de prensado. 

4. Aplicamos el adhesivo con una 
csp:Ílula. o con una palccin:i. ramo a la 
tabla como al bastidor. El adhesivo que 
ofrece mejores rcsulrados. por su ricmpo 
de secado m,ís largo y una buena 
elasricid:id. es la denominada «cola blanc.1 
de carpinccro,,, basada en una resina 
vinílica y. más concreramence, en el 
acetato de polivinilo en dispersión acuos.'I. 
El adhesivo debe aplicarse en abw1d:incia 
para que, al efectuar d prcns:ido, rebose 
ligeramenrc y este sobrante acníe, despu(-s 
de pasar sobre d el dedo envuclw en un 
trapo ligeramente húmedo, como 
emplastecido de las posibles hn1diduras 

n 



que se ocasionan, normalmente, entre el 
bastidor}' la rabia (figs. l 14-115). 

5. Montamos el bastidor sobre la 
rabia y procedemos al prensado. 

a. Comenzando por las esquinas, }' 

continuando desde los ejes del tablero 
hasca las esquinas, coloc:imos garos de 

prensado a una distancia aproximada 

de diez a quince centímetros, pero sin 
apretarlos al máximo. Entre los gatos }' el 

tablero conviene colocar unas tablillas o 

cartones para evitar que, con la fuerza del 
prensado, pueda sufrir daños o marcas el 
tablero (figs. 116-1 18). 

b. En las zonas de los travesaños o 

de las cruceras, a las que no puedan llegar 
los gatos para el prensado, se accede 
mediante la colocación de uno o m:ís 

tablones apoyados sobre la zona que 
queramos prensar y procediendo, con 
posterioridad, al prensado con gatos m:ís 
largos. Es con\'enienre colocar entre los 

rabiones y el punto que vayamos a prensar 
unas almohadillas de cartón para que, en 
el supuesto de que el tablón se arquee 
por la acción de la fuerza del prensado, se 

pueda mantener la presión necesaria en 
ese punto (figs. 119-120). 

c. Otro método que se puede aplicar, 

cuando el tamaño del tablero es muy 
grande y se hace difícil emplear el 
sistema de los tablones, consiste en clavar 

clavos en una serie de puntos estratégicos 
(como esquinas, puntos centrales, cruces 
de listones, ere.) que rengan suficiente 
longitud para atravesar el bastidor, 

penetrar hasta, aproximadamente, la 
mirad de la tabla de contrachapado y aún 
sobren varios milímetros para llegar a la 

superficie de la tabla, pues, cuando el 
encolado esté roralmence seco, hay que 
retirar los clavos con la ayuda de unas 

tenazas. 
La técnica de sujeción con clavos 

también sirve para que en el momento 

de poner en contacto el bastidor y la 
rabia de contrachapado éstos no se 
desplacen. En primera instancia, la punta 

del clavo sólo debe sobresalir uno o dos 

Sopones rígidos: madera 

119. Detalle de la colocación de almohadillas 

de cartón en los puntos de prensado difíciles 

con la ayuda de tabloncillos. 

121. Tipo de clavos empleados para la fijación 

del bastidor. 

milímetros,}' posteriormente se 

profundiza hasta la mitad del espesor de 
la tabla de contrachapado (figs. 121-123). 

Este sistema se emplea generalmente 

para tableros de mediano y gran formato. 

Acabado del tablero 

l. Después de que esté roralmeme 
seco el encolado entre el bastidor }' la 
tabla se retiran los gatos (o cualquier otro 

120. Prensado de los puntos 

difíciles y prensado final de todo 

el conjunto. 

122. Colocación de los clavos. 

123. Fijación provisional. 
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124. Zona dañada del tablero. 

127. Aplicación de la pasta de 

madera sobre la zona dañada. 

SOPORTES 

125. Útiles necesarios para la preparación de 

la pasta de madera y el emplastecido. 

128. Emplastecido. 

126. Amasado y obtención de la pasta de 

madera. 

129. Lijado de las zonas emplastecidas. 

130. Repasado y biselado de los cantos del tablero. 131. Lijado de la cara delantera del tablero. 
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elemento de prensado) y se procede al 
saneado del rablero. 

2. Se repasan rodas las irregularidades 
de los cantos, como pequeños desniveles 
o desfases ente el bastidor y la rabia, 
sobramcs de cola, astillados, etc., con Lm 

cepillo de carpintero, una escofina o una 
lija, segi'm proceda. En algunos casos es 
aconsejable emplear pasta de madera para 
corregir los pequeños daños mediante 
emplastecidos (figs. 124-129). 

3. Con una lija de grano medio, 
sujeta a un caco de corcho!c', se matan 
ligeramente (sin biselar demasiado) los 
cantos de los cuatro lados del tablero que 
van a recibir el aparejo o la rcla (en el 
caso de que se vaya a cnrelar el tablero). 
Es imporrance efecruar en su justo grado 
esta operación. porque los cantos 
excesivamence cortantes facili ran que el 
aparejo pueda saltar o astillarse con 
cualquier golpe, afectando a la cap~• 
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pictórica si la obra estuviera terminada . 
Si el tablero va a ser encelado entonces es 
preferible realizar el biselado de los cantos, 
para evitar que la tela pueda cortarse con 
el tensado )' las posceriores pasadas de la 
imprimadera (fig. 130). 

4. Por último, se procede a lijar, con 
movirniencos circulares, toda la superficie 
del tablero (con la misma lija sujeta al 
taco de corcho), pero sólo la cara que va 
a recibir el aparejo o el entelado. Esta 

_ Soportes rígidos:....madera 

(b) 

(d) 

operación se realiza para abrir el poro de 
la madera, facilitando que el aparejo se 
adhiera )' penetre mejor; también es 
eficaz, si vamos a encelar la tabla, para el 
encolado de la tela (fig. 131 ). 

Para finalizar este punco indicaremos 

que si a este tipo de soporte le aplicamos 
un sistema de forrado, un aparejo 
adecuado (con el mismo número de capas 
por ambos lados) )' un tratamienco de 
impermeabilización por sus cantos y cara 

132. Varias vistas y detalles de un 

tablero de contrachapado 

terminado y reforzado con un 

bastidor de madera de samba. 

(a) Cara del tablero. (b) Trasera. 

(c) Esquina trasera. (d) Esquina de 

la cara o delantera. (e) Detalle 

de cruceta trasera. 

133. Juan José García Garrido. 

Diferentes tipos de maderas 

encoladas y talladas. 
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134. Juan José García Garrido. 

Diferentes tipos de maderas 

encoladas, talladas y policromadas. 

135. (a) Laura Soto Gutiérrez. Obra en proceso 

de realización. Ensamblaje con distintos tipos de 

maderas clavadas, encoladas y tratadas con masillas 

de emplastecido. (b) Detalle 1. (c) Detalle 2. 

(d) Detalle 3. 
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p0sterior, el soporte resultante será uno de 

los que mejores garantí:is de conservación 
puede ofrecernos (fig. 132). 

Tratamientos superficiales, 
aparejos y técnicas aplicables a los 
tableros de contrachapado 

Todo lo dicho sobre los tratamientos 

superficiales, aparejos y técnicas para los 

demás tabkros, es aplicable a los de 

contrachapado, por lo que no nos 

extenderemos más sobre esta cuestión. 

La madera, en cualquiera de sus 

variantes, además de como soporte, 

puede utilizarse de manera creativa, 

tanto en sí misma como combinada con 

otros materiales, ya que aporta una gran 

riqueza de posibilidades (figs. 133-137). 

Sopones rígidos: madera 
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(a) 
136. (a) Laura Soto Gutiérrez. Obra terminada con polícromados con pintura acrílica. 

(b) Detalle 1. 

131. (a) Laura Soto Gutiérrez. 

Obra terminada. (b) Detalle 1. 

(c) Detalle 2. 
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Otros soportes rígidos 

Placas pétreas naturales y 
artificiales 
Desde el Paleolítico superior encontramos 

ejemplos notables de la utiliución de la 

piedra como soporte. En las cuevas de 

Alramira podemos ver cómo el arrisca 

primitiYo se aprovecha, de manera 

intencionada, de los accidentes que 

ofrecen las paredes de piedra en las que 
desarrolla su actividad. 

A pesar de haber sido uno de los 
primeros sopones usados por el hombre, 

tamo la piedra natural como las !oseras 
cerámicas y, más recientemente, las 

piedras anificiales, no han reniJo un uso 

demasiado generalizado corno soporte 
pictórico (menos aún para la pintura 
de caballete), si bien aparece citado de 

manera reiterada en los antiguos tratados 
(aunque ha sido poco urilizado en 

España). Un ejemplo del empleo de una 
placa pétrea corno soporte para pintura 

de caballete lo encontrarnos en el Ecce 
Horno pinra<lo por 1iziano, conservado 
en el Musco Jel Prado. 

Debido a la importancia que d 
artista comemporáneo da a la expresividad 
y a las posibilidades plásticas que ofrecen 

los distintos materiales, por una parre, y 
a la enorme libertad de la que gozan los 
creadores plásticos, por otra, los diversos 

tipos de placas pétreas se han incorporado 
al enorme abanico de materiales de los 

que se dispone en la actualidad, no sólo 

como soporte, sino rarnbién como un 
elemento plástico más denrro de la obra. 

La manipulación de los diferentes 

tipos de placas pétreas es muy similar a la 

de las láminas de metal, pero con el gran 

inconveniente de su peso y de su fácil 

rompimiento con los golpes, así como su 

ineficacia para realizar obras de gran 
tamaño. Pero son muy estables y brindan 

muy buenas cualidades como soporre para 
la práaica roralidad de los procedimientos 

pictóricos y el desarrollo <le sus distintas 

técnicas. 

Otros soportes rígidos 

Las piedras namrales más milizadas 

han sido la pizarra y el mármol sin pulir. 

Tipos de placas pétreas 

Las placas pétreas naturales más sencillas 
de conseguir en espesores y tamaños 
variables con precios razonables son: 

pizarras. mármoles y graníticas 

(figs. 138-140). 
Con respeao a las losetas cerámicas 

y a las placas pétreas artificiales, dado que 

138. Pizarra. 

139. Mármol. 

140. Placa de granito 

gris. 
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(a) 

141. (a) Placa de 

fibrocemento. 

(b) Detalle. 

142. Placa de 

fibrocemento sin 

tratar (izquierda) y 

tratada mediante 

aparejo sintético 

(derecha). 

143. Placa de vidrio 

celular de alta 

densidad. 

144. Placa de vidrio 

celular de baja 

densidad. 
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(b) 

existe un abanico tan amplio por su 
variedad, tamaños, características y 
precios, y la industria de la construcción 
no deja de lanzar al mercado nuevos 
productos, la lista se haría interminable 
por lo que sólo enumeraremos las más 
comunes: placas de fibrocemenco 
(Eternic); placas de uralita: chapa plana, 

placa de GlasaJ y placa Planitlex; pt1ca\ 
de vidrio cdular aisla.me; loser:i.~ cerárnic:l\ 
y placas pétreas anificiales en general. 

No es aconsejable empicar las pbc,1, 
de fibrocemento y uralita con fines 
arrísricos, fundamentalmente porque 
algunos de sus compuestos, como el 
cemento o el amianto, pueden reaccionJr 
negativamente con los m:ucriales 
pictóricos, y además el amianto enrr:iñ,1 
un grave riesgo p:ira la saJud. 

En la actualidad, se fubrican plac:15 
de fibrocemento de mayor caJidad, y con 
productos menos peligrosos, que las 
fabricadas hace algunos años, lo cual las 
hace mis aceptables para fines :místicos. 
pero, por seguridad, es aconsejable 
prepararb.s previamente con un aparejo 
elaborado con resina acríliCl en dispersión 
acuosa (figs. 14 1-142). 

Las pbcas de vidrio celubr, a pesar 
de su relativa fragilidad. por su porosidad. 
si están refonadas con un bminado de 
fibra de vidrio o de carbono y resina de 
poliéster o epoxi por su cara trasera. 
pueden emplearse con garanría para la 
práctica tocaliJ.1J de las técnicas anístiC':\S. 
incluida la pintura al fresco. Este tipo de 
placas también pueden reforL..1rse, por 
impregnación. con las resinas indicad.IS. 
o con resinas acrílicas o vinilicas, tanto 
en dispersión acuosa como disueltas con 
acetona (figs. 143-144). 

Las losetas cerámicas Je barro cocido 
y las placas pétreas artificiales, en g,cner.il. 
si presentan un aClbado superficial paro~<> 
y no demasiado pulido, pucJcn uciliLJN' 
con garantía para fines artísticos como 
soporte para muchas Je 1.i~ técnicas 
pictóricas con o sin aparejo. Algunos de 



sus inconveniences pueden ser su 
fragiliJad a la acción mednica, acabados 
superficiales, limitaciones de ta.maños y su 
elevado peso en los formatos mayores 
(fig. 145). 

Las limitaciones de formatos en este 
cipo de soportes pueden solventarse 
mcJianrc la posibilidad de unir varias 

piezas a modo de chapado o mosaico. 

Características 

Las principales características, 
prácticamence comunes a rodas las 
variances de esros tipos de soportes, son 
la limitación de tamaiío, el peso elevado 
y los riesgos de rotura por golpes o por 
cambios bruscos de temperacura. 

A pesar de estas limitaciones, si se 
seleccionan y manipulan adecua<lamence, 
los resultados ofrecidos pueden ser muy 
satisfactorios y su estabilidad elevada. 

Según los tipos de placas pétre-Js 
variarán, lógicamence, la composición y 
sus propiedades químicas y fhicas. 

Dentro de las c..1racterísticas químicas 
más imporrances descac..1rían10s su buen 
comportamiento con los distintos cipos 
J e materiales, corno aceices, barnices, 
disolventes y pigmentos de uso común. 
No obstante, pueden producirse 
alteraciones químicas descructivas que 
ocasionan camhios en la naturaleza de la 
piedra, haciendo que se degradc. 

La acción prolongada de la humedad 
sobre la piedra ocasiona que diferentes 
agentes biol6gicos, corno líquenes, 
musgos, excn:menros de animales, 
suciedad, ere .. puedan contribuir a su 
degradación, aunque cuando se uciliza 
como soporte para pincura no está 
expuesta, normalmente, a factores que 
pued.111 descnc1denar estos riesgos, razón 
por la cual podtmos considerar a las 
placas pérrt>"as como un soporte 
razo11Jblemence sq~uro. 

En cu.mro a las características físicas 
mi~ rdevanres, y que pueden interesarnos 
par J su uso como ~opone pictórico, 
dc, tat.uúrnos: 

Ocros soportes rígidos 

• Las diferencias morfológic.1s que 
presentan segün cómo se hayan elaborado 
las láminas y el ac..1bado superficial al que 
hayan sido sometidas. 

• El elevado peso, que hace que este 
tipo de soportes se utilice raramence para 
pintura de cahallere. 

• Un buen punto de porosidad, 
permeabilidad y penetrabilidad superficial, 
siempre que no hayan sido pulidas, que 
permite que la capa pictórica pueda 
aplicarse fácilmence y que se adhiera con 
firm<:""La a este tipo de superficies. 

También son de descacar, máxime 

teniendo en cuenca el tamaiío y el uso al 
que va destinado t'Stt material, la <.~Hencia 
casi absoluca de fenómenos de dilatación 
y de contracción ame los cambios de 
temperatura o de humedad, y, por 
consiguicnte, la ausl'llcia dc movimiencos 
debidos a estas causas, que siempre son 
un peligro potcncial en la mayoría de los 
soportes u1iliz.1l.fos con fines arcísticos. 

En cuanco a las propiedades 
mednicas, dt>stac..1 su alca rcsiscencia a la 
manipulación y a b nwcani~Kión. que 
variar.ín suscancialmcnce segt'm el cipo Je 
placa pétrea, con su relativa fragilidad a 
los golpes y araí1azos. 

D efectos y agentes destructores de 
las placas pétreas naturales. 
Tratamientos y precauciones en 
su manipulación 

De manera generali1~1da se riendc a 
pensar que, por las caracceríscicas que le 
son propias a esre tipo de soportes, el 

145. Losetas cerámicas. 
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principal defecto es su peso, que di11culta 

la realización de obras de gran formato, y 
que son pocos los agentes destructores que 

pueden ocasionar daños de cierra 

importancia. Nada más lejos de la 
realidad. 

Tanto si se trata de placas pétreas 

naturales, como si el soponc empicado 

escá formado por placas pérrc:L~ artillciales 

o cerámicas, se deberá tener en cuenta 

un buen nümcro de defectos y agentes 

destructores (como si se tratase de un 

soporte mi~ frágil) y, por consigtúente, la 

manera más apropiada de tratarlos. 

Los defectos ele carácter general que 

pueden ocasionar síntomas externos ele 

alteración pueden ser17
: eflorescencias, 

costras, escamas, ampollas, disgregación, 

placas, alveolización, picaduras, 

acanaladuras, l!Suras, polvo, excrementos 

o biodererioro. 

No obstante, nos centraremos sólo 

en aquellos defectos más comunes que 

pueden influir en el uso que vamos a dar 

a este material, como son: 

Vetas. Si bien pueden ocasionar 

defectos imporrantes en los soportes de 

madera, en el cipo de soporte que nos 

ocupa no sólo no son un defecto, sino 

que pueden considerarse un elemento 

plástico más dentro del conjunto de la 
obra (si el anisca así lo desea). 

Fisuras y grietas. No ocurre lo 

mismo con las fisuras y las grietas que 

por causas naturales o mecánicas pueden 

hacer peligrar la buena conservación de 
la obra si no se toman hs medidas 

oporrunas antes <le dar comienzo a la 
r(-aliución de la misma. 

Si se detccrascn este cipo de defectos 
antes de comenzar la obra, la medida 

más segura es no utilizar un material en 

esre estado. Si por cualquier razón nos 

viésemos obligados a emplearlo o 

derecrásemos las fisuras después de haber 

comenzado la obra, podemos proceder 

de vari:is formas. Si las fisurJS o grietas 

no son de gmn profundidad deberemos 
valorar el posible riesgo de rotura del 

soporte. Lo mejor en csros caso~. scgün 

mi experiencin personal, es provocar la 
rotura del soporre de la manera siguientc: 

a. Se coloca la pbca sobre una 

superficie acolchada. para evitar en lo 

posible que se produzcan m:ís daños dt· 

los esrricramenre necesarios y poder 

recoger roelas las esquirlas para la 

posterior operación <le encolado. 

Sujetamos con fuerza la parce de mayor 

tamaño, dejando libre el trozo menor. 

b . Se da un golpe seco sobre la parte 

menor (es aconsejable que en el momento 

de efectuar el golpe sobre la pieza ocra 

persona sujete suavemente la parre de 

menor ramaño). 

c. Procederemos a limpiar de forma 

minuciosa y con detenimienro tanto la 
superficie plana de la plac:i como la zona 

de b rotura. Si fuese necesario, lo primero 

seda desengrasar las zonas afectadas, 

frotando enérgicamente con un paño 

humedecido con white spirit o con 

cualquier otro producto desengras:rnce 

que no deje residuos y que sea compatible 

guímicamence con esre tipo de soporte. 

Después lavaremos con agua )' un jabón 

neutro coda la placa pétrea, frotando con 

una esponja o un estropajo suave las zonas 

afectadas y aclarándolas minuciosamente 

para que no queden restos de jabón1~. 

Por último, se deja secar compleramenre. 

d. Una vC7. seca la pieza, se procede 

a la operación de emplastecido, o de 

encolado, de IJS dos o m,í.s piezas y de las 

esquirlas que se hubiesen producido con 

la rotura. Tanto para el emplastecido 

como para el encolado, los mejores 

resultados se obtienen con el empleo de 

masillas preparadas con resina epoxi 

mezclada, a ser posible, con polvoiq de 

la misma piedra. 

También existen en el mercado, 

generalmente dentro del entorno de la 

construcción, un buen nümero de 

productos preparados para este fin, siendo 

interesante experimentar con ellos. 

En la operación del empl:tStecido se· 
procede como sigue: 



1 . Si "amos a preparar la masilla, 

amasaremos cuidadosamente la resina 

epoxi con la piedra en polvo hasta que 

obrengamos una pasta. ni muy fluida. ni 

muy espesa. Si l:i masilla es demasiado 

!luida, aunqll<: penetra bien en d poro y 

en los defectos de la placa pém:a, ~ dificil 

de contro lar: si es demasiado espesa 

penecra mal. seca bascamc r.ípido y se 
manipula con dificLJltad. Por esa razón es 

de gran importancia ajuscar la densidad 

de la masilla en su pumo medio. 
Se pLJedc preparar una buena masilla 

incorporando el poh·o de piedra que 

corresponde a las resinas epoxi de dos 

componentes que se cncuenrran en el 
mercado y que comercializan dile renres 

fabricantes. Después <le me'l.clar los dos 
componences de la resina, sc añade la 

piedra en polvo a la pasta resultanre 
hasta obtener una mezcla homogénea. 

quedando lista la masi lla para su uso. 
En el caso de que emplc:íscmos las 

masillas específicas que se comercializan 

en el campo de la construcción, hay que 
seguir escrupulosamente las indicaciones 

dadas por el fabricantc y es l\mdamencal 
realizar alguna~ prncbas previas con ellas. 

para asegurarnos de quc el pro<lucto 

cumple nuescra.s expecracivas. 
2. Una v~l lisra la masi lla se procede 

a su aplicación, cmphsceciendo los 
dcfcctos que tcnga d soporrc con una 

cspJcula (como las usadas por los 
chapist:Ls p:ira este mismo fin). L, 
cantid:1d de la masilla dcbc ser gcncrosa, 

,1scgur:índonos de que rellena bien los 
huecos}' que 110 quedan burhuj,L~ de 

aire. Para ello, ejerceremos una presión 

moderada con la espátula.}' cuando se 

doblc ligcrarm:me sabremos que la 

presión ejercida es la correcta. 
3. Un:1 vez seca la masilla se procede 

al ac.1bado, operación que real izaremos 

en tres fases. En la primera, rasparemos y 

lijaremos con una lij:1 de grano medio las 

rebabas y los excesos y restos de masilla. 

En la segunda, se lija coda la superficie 

emplascecida con una lija de agua de 

Otros soportes rígidos 

grano tino. En la tercera fosl', si li1e.~c 

necesario. se proceck al pulido con pasra 

específica para pulir y con la hcrramienra 

adecuada. gencralrncnte r:Lspadores y 
bruñidores de distintas formas y tama1ios. 

En d encolado de piez:1s y esquirlas 

procederemos como sigue: 
1. Dcspués de efecwada la limpie-La 

(desengrasado y lavado) de la placa 

pétrea y de los punros de unión, nos 

aseguraremos de <¡uc las piC"l:tS :1 encolar 

encajan pcríccrnmenre. 
2. A concinuaó6n aplicaremos la 

masilla con un pincel de cerdas viejo. 

impregnando bien roda la superficie que 

vayamos a encolar. Para las operaciones 
de rncobdo es aconsejable que la masilla 

que utilicemos tenga una consisrcncia 
algo m;\s fluida quc p.1ra el emplasrccido, 

lo quc faci lirará una rrn:jor impregnación 
de las superficies a cncolar. resultando 

una adhesión entre ambas más fi1crtc. 

3 . Una \'C'l. bicn impregnada de 
m;l~illa roda la w na. debercmos uni r 

ambas pil."'1¡1s mcriculosamcmc. prcsrando 
especial cuidado a l¡uc encajen a la 

perfección; después procederemos al 
prensado de la pic-1;1s. mediante una mesa 

o gatos de premado, duranrc un tiempo 

aproximado dl· \·einticuar ro horas. 
Si hubicsc que: encolar "~quirl.1s 

suelras se proccded dl' la misma forma, 

aunque en este caso las opcraciones dc 

encolado }' prensado suden ser m:l~ 
laboriosas. 

4. Si d cncola<lo ha sido satisÍ:1C1orio 

procederemos a realizar b s operaciones 
de acabado (procedicnclo con el raspado, 

d lijado y d pulido). 

Tratamientos superficiales, 
aparejos y técnicas aplicables a las 
placas pétreas naturales y 
artificial es 

Las placas pétreas, ranro narurales como 

arcificiales. pucden usarse normalmente 

como soporte anísrico, con garantías 

razonable.~ de buen comporramicnro, 

por lo que los cratamicntos :.uperficialcs 
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que se les debe aplicar son escasos y de 

facil aplic.1ción. 
L,s propias características pláscjc.1s 

de estos materiales invitan a utilizarlos 
directamente sin ningún tipo de aparejo 
que rape las cexruras, los colores, los 
veteados o cualquier otro demento que 
aporte una gran plasticidad (sobre todo 
si se traca de piedras naturales como 
piz;mas, mármoles, graniros, etc.). No 
obst:mte, es esencial que la placa pétrea 
que vayamos a utili1,ar esté totalmente 
seca, para evitar que la posible humedad 
que pueda contener haga aflorar las sales 
que forman parre de su composición. 

Una buena práctica para impedir la 
aparición <le s;ilt:s u orros sínromas 
externos de alteración consiste en realizar 
un suave lijado, o tratar con chorro de 
arena, la superficie sobre la que se va a 
pintar. Esras operaciones facilitan, de 
manera considerable, la aplicación de la 
pintura y la adhesión de la capa pictórica 
al soporte. 

Hay que procurar que las superficies 
sobre las que vayamos a pintar no estén 
demasiado pulidas; por una parre, es 
bastante incómodo, pero lo esencial es 
que la capa pictórica no agarra bien y 
con d tiempo puede llegar a agrietarse o 
desprenderse, dados los movimientos 
propios de los procesos de sec.1do y 

envejecimiento de la película de pintura, 
dificultando su buena conservación. 

Respecto al aparejo, en este tipo de 
soporrc.-s es innecesario para la mayoría 
de los procedimientos pictóricos y sus 
correspondientes técnicas. No obstante, 
es aconsejable.: que la superficie que va a 
recibir la capa pictórica esré lo más limpia 
posible, procediendo a su limpie1.a y 

desengrasado si fuera necesario. 
Los procedimientos y récnicas 

pictóricas con las que se consiguen los 
mejores resultados son los grasos, como 
el óleo y resinas ::tlquídicas, la pinrura a la 
cera cndusrica, tamo en frío como en 
calienre, y los basados en resinas sintétic-.is, 
como las acrílicas y vinílic.1s sobre iodo. 

Vidrio (placas de vidrio) 
Mucho ames de que el hombre tu\'ie_;e 
los conocimientos necesarios para la 
fabricación del vidrio ya lo urili?.aba en 
su esrado natural para la elaboración <k 
utensilios de uso cotidiano, como 
cuchillos y puntas de flecha. Uno de iOI 
vidrios naturales más utilizados fue la 
obsidiana. 

No existen datos concretos que no\ 
indiquen con certeza el lugar donde, por 
primera vez, comenzó la fabricación 
artificial del vidrio. Una de las hipótesis 

podría ser, al igual que sucedió muchos 
siglos después con el azul de Prusia. que 
un hecho c.1sual diese lugar a que en un 
fuego cualquiera se fundiesen 
conjuncamenre aren:i de s/lice y sosa. y 
esca circunstancia. primero observada 
y después provocada, diese lugar al 
comienzo de unos métodos rudimentarios 
de fabricación de esrc marerial. 

Algunos autores opinan que los 
orígenes remotos de la fabricación del 
vidrio proceden de Mesopotamia. Pero 
los daros más concretos sitúan en Egipro, 
en la XVll I dinastía {siglo XVI a.C.), la 
primera indusrria, propiamente dicha, de 
este nuevo material para la humanidad. 
A parcir de ese momento comenzó un 
desarrollo conrinuado que ha llegado 
hasta nuestros días y que ha convenido 
al vidrio en un material cotidiano que 
nos rodea en la práctica toraJidad de 
nuestro entorno. 

Pero cencdndonos en el empico del 
vidrio como soporte pictórico, y de 
m:tncra específica en las placas de vidrio. 
al igual que sucede con la piedra natural. 
las losetas cer.imicas o bs picdr:is 
arrificiales. no ha tenido un uso muy 
generalizado para esre fin. por lo que 
ex.iste una gran escasez de daros sobre el 
uso que hicieron los arriscas del pas:1do 
de este material como soporre pictórico. 

Los rracadist:is m::ís antiguos, corno 
Ccnnino Ccnnini. sólo hacen refercnci,t 
al uso del vidrio para la re:ili1A1ción de 
vidricraslO. 
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146. Vidrio común plano. 

Existen algunos ejemplos de obras 
realizadas con colores al óleo sobre vidrio, 

pero son raras y, en la mayoría de las 
ocasiones, fueron reali1.1das sólo con una 

finalidad decorativa o de diverrimento. 
Por razones similares a las dadas al 

referirnos a las placas pétreas, podemos 
considerar que el vidrio se ha incorporado 

como un soporrc relativamente habirual 
en el taller de algunos arriscas 

concempodneos. que lo han utilizado y 
manipulado por sus posibilidades plásticas 
y expresivas, al margen del uso que tuvo 

en el pasado como elemento ornamental, 
casi exclusivo, para la realización de 
vidrieras. 

La manipulación de las placas de 

vidrio es muy similar a la de las placas 
pétreas y a las láminas de meca!, pero con 
los in<.:onvcnientes <le su gran fragilidad, 

su peso y su elevado precio, sobre codo si 
se trata de vidrios especiales, tanto por su 

tamaño, su forma o su configuracic'>n. 
A diferencia ele lo que sucede con 

las placas pétreas, con las placas de vidrio 

sí es posible la realización de obras <le 

mt>diano e incluso gran formato; pero, 
aparte del peligro que esto conlleva, dd 

peso y JJ precio, es necesario recurrir a 

personal y medios mecánicos espedficos, 

tamo parJ su manipulación como para su 

transporte y colocación, que hace que sea 

casi imposible su empleo corno soporte 
pictórico de grm formato para la mayoría 

de los anisras. Por lo demás, es bastante 

9cros soportes rígidos 
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estable y ofrece buenas cualidades como 
soporte pictórico, pero sólo para aquellos 

procedimientos que ofrecen una buena 
capacidad de adhesión al soporte, como 
las distinta~ técnicas de los procedimientos 
al aceite, y las pinturas basadas en resinas 
alquídicas y Je poliuretano. Se obtienen 

mejores resultados cuando la superficie 
receptora de la pintura está previamente 
arañada, tratada al ácido o, mejor aún, 
mediame chorro de arena. 

Tipos de placas de vidrio 
Los tipos de vidrios que más nos interesan 

para su uso como soporte son aquellos 
que se comercializan en forma de placas 
y que, según se prcscncen en el comercio, 
reciben las siguientes denominacionc.-s: 

Vidrio común. Es d utili1.1do por lo 
general para el cerramiento de ventanas y 

la elaboración de e~pejos (tigs. 146-147). 
Vidrio de segu ridad de capas. Se 

utili1.a para cerramientos <le seguridad 
que requieran de un moderado o airo 
grado de blindaje. Están formados por 
dos o m~s Líminas <le vidrio encolad.1s 

entre sí mediante adhesivos especiales, 

como el Polivinil-Bmiral (fig. 148). 
Vidrio de seguridad templado. Este 

cipo de vidrio se templa y se pule: 

147. Vidrio común plano y 

biselado. 
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148. Vidrio de 

seguridad de dos 

capas. 

149. Vidrio 

esmerilado al 

ácido. 

150. Vidrio 

esmerílado 

con chorro de 

arena. 
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mediante c:tlor. Al romperse se desintegra 
en pequeños trows, lo que aminora 
considerablemente el riesgo de accidentes 
graves. Su :1spec10 es similar al vidrio de 
segurid:td de capas. 

Vidrio esmerilado al ácido. Se 
consigue un ac.1bado más o menos 
traslúcido mediante la :tcción del ácido 
sobre la placa <le vidrio. Este trat:tmienro 
le confiere, si lo vamos a ucilizar como 
soporte, un punro de aspert:"m que lacilita 
la adhesión de la pintura (ftg. 149). 

Vidrio esmerilado con abrasivo\. 
En este c;1w se tratan, mc:diantc di\tinto 
abr:isivos, lijados o por chorro d1: arrn.1• 

un:1 o las dos cams de la placa de vidrio 
Con este método se oht icnen lo, rm·jorl 
resulcados par:1 su empico como ,opon~ 
(fig. 150). 

Vidrio celular aislante. Sus plau~ 

presentan un:1 apariencia similar, por ,u 
estructura morfológica alr:imentc poro<,,1 

a los espumados rígidos de poliestircno 0 

de poliurernno (figs. 151-152). 

Estas placas ofrecen muy buena~ 
cu:ilidadcs como soporte pictórico dado 
que son muy resistentes al calor, no 

experimentan alteraciones morfolcígic.15 
anre los c.1rnbios d1: 1emperarura, de 
humedad, de los disolventes empk-:idos 
normalmeme con fines anísticos, la~ 
bases ni los ,icidos -salvo el fluorhídrico-: 
son inmunes ame cualquier tipo de acaqm: 
biológico }', por ser un material de origen 
mineral, son reciclabb y biodcgradablcs. 

A pesar de su fragilidad, si se 
refuerzan mediante impn.'gnación con 
resinas sintéticas de poliéster o cpoxi, 
pueden empicarse con rotal gar:intía para 
todos los procedimienros pictóricos. 
incluida l:1 pinrura al fresco tradicional. 

Características 

Estableciendo una comparación con las 
placas pétreas, nos cncomramos con que 
las principales car,icteríscicas, 
pr.ícricameme comunes a rodas las 
varianrcs de estos cipos de sopones. son: 
la limitación de tamaño, el peso clcv.1do 
y los riesgos de rorura por golpes o por 
cambios bruscos de tcmper:irura. 

Respecto a su composición químic:i. 
el vidrio es una sustancia amorfa 
rcsultame de la fi.isión, y posterior 
cnfriamienro, de óxidos inorg.inicos, 
principalmente de silicio (SiOJ, obtenido 
generalmcmc a partir de arena de río. un 
álcali, sos:i o cal, y una serie de aditivos 
que tienen como misión modificar sus 
car:icccrístic.,s en función de los usos que 
se le vaya a dar. 
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'''1!"·ini,-.,l$, c1rc·n· Jl, higros..:opi~·id.1d. y 
su n'l'i~1enci.1 al at.1quc hioh'i~ini l'S t01al. 

En cuanro a sus p ropiedades l'ísiG1s 
J,-sc.1-.-;m: 

• Su cln·.1do peso. 

• Cm·nci.1 total de pMosidad . 

rcrnll-;1biliJ.1d y pcn,·trabiliJaJ, lo ,¡uc 

lun· 11\'\.·,·sario. p.1r.1 poder emplearlo 

como sopont· pictórico. someterlo a 

traramientos nK'GÍnicos superficiales que 
faciliten b adhesión d,· los aglutinantes 

sobre l.t superficie a pintar. 

• Alu resistencia al calor. al tener un 
índice de fusión elevado. 

• Baja resistencia mednica. 

• Carc:ce de movimientos de 

d ibtación, contracción o cualquier orro 
cambio inducido por variaciones de 

temperatura o humedad moderadas. 

Como conclusión a sus propiedades 

químicas y físicas se puede afirmar que el 
vidrio ofrece unas cualidades que 

g-arantizan un buen comportamiento en 

su proceso de envejecimiento que lo 
hacen apropiado, siempre que se tomen 

las lógicas precauciones con respecto a 
sus peculiaridades ya mencionadas, para 

su uso con fines artísticos. 

Materias primas y tipos más 
comunes de vidrio 
L'lS materias primas más destacadas para 

la fabricación del vidrio son: vicrificances, 
fundentes, afina.mes o estabili1.antes y 
ocros componentes secundarios. 

U>s tipos más comunes de vidrio se 

podrían resumir en: 
Vidrio hueco. Un recipiente 

cualquiera o una bombilla son un claro 

ejemplo de este cipo de vidrio 
Vidrio p lano. El que se emplea 

habitualmente para cerramientos. 
Fibra de vidrio. Se utiliu, encre otros 

muchos usos, combinada con resinas de 

poliéster o epoxi, para la elaboración de 

estructuras que requieran de un hajo 
peso y de una elevada resistencia. 

Al ser sólo nuestro objetivo el de dar 
una información básica y de divulgación 

general no consideramos necesario 
extendernos más, ni en este ni en otros 

temas, en cuestiones a.ltamence técnicas 

que sólo servirían para confundir y 

aparcar al lector al que va dirigido esce 
libro. Por esa razón considero que los 

datos aporcados son suficientes para 

entender el proceso de fabricación del 
vidrio en general y de las placas en 

particular. 

Defectos y agentes destructores de 
las placas de vidrio. Tratamientos 

Al igual que las placas pétreas, el peso, su 

fragilidad y la di11cultad de ucilizarlas 

como soporte de gran formato son sus 

principales defectos. Además, este material 

presenca otros inconvenientes, como su 

falca de porosidad y su pulido superficial, 

que dificultan notablemente la aplicación 

15 1. V1clr!o 

col11/,1r clo b:.i¡n 

d on:;1d,1d 

152. Vidrio 

celular de alta 

densidad. 

69 



70 

SOPORTl:S 

y el agarre, de manera sólida, de la 

pintura en la mayoría de las técnicas. 

A pesar de estos inconvenientes, el 
vidrio es un soporte que, si bien no se ha 

utilizado demasiado para fines ardsricos, 

presenta muy buenas cualidades para ser 

tenido en cuenta para ese fin. 

Los agentes destructores más 

comunes, que generalmente atacan a ocros 

tipos de soportes, no ocasionan daño 
alguno a las placas de vidrio, ni siquiera 

son atacadas por la mayoría de los 

reactivos químicos. 
Los tratamientos del vidrio se limitan 

a tomar las oportunas precauciones para 

aminorar los efecros producidos por su 

gran fragilidad y los riesgos de accidentes 
que pueda ocasionar. Es aconsejable 

emplear, a pesar de su precio, placas de 
vidrio de seguridad de dos o más láminas 

con los cantos biselados. 
L1 dificultad de uti lizar el vidrio 

como soporte de gran formato también 

puede subsanarse mediante la utilización 
de vidrios de seguridad laminados, si 

bien, además del aumento considerable 

del precio del marcrial y de los medios 

humanos y mecánicos necesarios, su 
empleo resulta casi inviable para la 
mayoría de los artistas. 

L, falca de porosidad y el pulido 
superficial se pueden subsanar mediante 

sencillas operaciones que ahora veremos. 

Tratamientos superficiales, 
aparejos y técnicas aplicables a las 
placas de vidrio 

Los tratamiemos superficiales que se 

deben aplicar son escasos y sencillos. 
Debido a los inconvenientes de su 

falta de porosidad y su pulido superficial, 
es aconsejable tratar la superficie de la 
placa de vidrio, sobre la que se va a 
aplicar la pintura, con chorro de arena, 

con lijado manual -o lijadora eléctrica-, 

o al ácido. La razón de estas prácticas es 
conseguir una superficie ligeramente 
«rugosa,,, apta para la firme aplicación de 

la pintura y su óptima adherencia. 

T:unbién los movimientos propios dl' 

los procesos de secado y envejecimicnio 

de la película de pintura generan una 

serie de movimientos de dilatación y d1: 

contracción que pueden ocasionar grieta, 

y, en casos extremos, desprendimientos. 

Con respecto al aparejo, en esce cipo 

de soportes no es necesario. No obsraml-, 

es aconsejable que la superficie que vay,t 

a recibir la capa pictórica esté lo m:ís 

limpia posible, para lo cual procederemos 
de la siguiente forma: 

Operaciones de desengrasado. Se 

puede desengrasar con alcohol, amoníaco 

o con cualquier ocro producro disolvenr1: 

más fuerte, según sea la narurale-,Á1 d1: 

la grasa o de los residuos que contenga la 
placa de vidrio. 

Operación de lavado. Se efectúa 

mediante el empleo de un jabón o 

detergente neutro y agua. Para concluir 
correctamente un buen lavado es 

fimdamental aclarar con agua limpia 
roda la superficie de la placa de vidrio 

que vaya a recibir la pintura. 

Los procedimientos y técnicas 

pictóricas con los que se consiguen los 

mejores resultados son los grasos, como 
el óleo y las resinas alquidicas; la pintura 

a la cera encáustica, ranro en frío como 
en caliente; y los basados en rcsinas 

sintéticas, como las acrílicas y vinílicas, 
principalmente. 

Al igual que la madera, el vidrio 

también puede utilizarse por sí mismo o 
combinado con otros materiales de 

manera creaciv-,1. 

Placas de metales puros y en 
aleación 
Los primeros metales utilizados por el 
hombre fueron obtenidos directamente a 

partir de yacimientos. Este tipo de metales 
se denominan nativos. 

De los metales nativos, qtüzá los 
que se emplearon en primer lugar fueron 

el oro, el cobre y la piara, urilizados para 

la fabricación de diversos t'.trilcs, como 



a<lornos, herramientas, armas, eccécera. 

Posteriormente se experimentó un gran 

avance al observar la posibilidad de 

obrener ocros merales por la acción del 

calor a parcir de sus minerales de origen. 

Un hecho tr-ascen<lencal en la hisroria 

de la humanidad fue el descubrirnienro de 

la obtención de metales en aleación. 

Hacia el 3000 a.C. se descubre que 

fundiendo juntos el cobre y el esta110 se 
obtiene un metal con el mayor grado 

de dureza que todos los conocidos hasta 

ese momento, el bronce. Fue tan 

irnportame esre descubrimiento que 

marcó coda una época en la historia de la 

humanidad, denominada Edad del 

Bronce. 

Después del bronce se obtuvo el 
hierro, que aportó una mayor dureza y 

que revolucionó, sin <luda. la fabricación 

de herramientas y de armas. A partir del 

1500 a.C. se descubrió el mérodo para 

fundir el hierro. Esa tardanza fue debida 

a la imposibilidad de poder alcam.ar la 

temperatura necesari,1 para su fusión, 

teniendo sólo la lcfia como combustible. 

Más adelante se obruvo d acero y 
comenzó una sucesión de avances en el 

mundo de la metalurgia que no ha 

cesado hasra la actualidad. 

Encontramos los antecedences del 

meca.! como soporte pictórico en algunas 

esculcuras de bronce policromado de la 

anrigua Grecia. 
Al igual que sucede con el papel, la 

piedra y orros tipos de sopones similares, 

el metal también ha sido empleado 

como soporce para pintura, de forma 

m{ts o menos amplia, según las épocas y 

los lug:tres. 

Si bien el uso del metal como 

soporte pictórico nunca ha estado muy 

extendido. ha.y const:inci:1 de que los 

pinron:s flamencos de los siglos XVI y 

XVII usaron láminas di: oro y piara, pero 

el metal má!> empleado como soporte ha 

siJo el cobre, muy ucili7.aJo para b 
rafo.ación de miniaturas y obras de poco 

valor. Se conserv:m buenos ejemplos de 
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cuadros pintados sobre láminas de cobre 

de algunos anistas destacados como 

Rembrandc o Rubcns, entre otros. 

D..: su uso como soporte pictórico 

encontr;rn10s una gran cantidad de el.nos 

en los tracadist.1s de distintas épocas y 

pafscs, entre ellos Pacheco y Palomino. 

En la actualidad, el interés por los 

sopones metálicos ha adquirido una 

importancia, por parte de los artistas 

plásticos, impensable hasta no hace 

mucho tiempo. Ya no se busca sólo un 

soporte que ofrezca una superficie lisa y 

uniforme que permita trabajos de un 

acabado minucioso, sino que el artista 

contempor:íneo se inceresa. b:lsicamence, 

por las posibilidades pl.ísticas y expresivas 

que ofrece el metal, bien como soporte o 

como un elemenco plástico más en la 

elaboración de su obra. 

Consideraremos mera.les puros (s in 

entrar en un rerreno técnico c.-spccial i1.ado) 

a todos aquellos, nativos u obtenidos de 

sus minerales, que no estén mezclados 

con otros, y metales en aleación a los que 

contengan una mezcla de dos o más 

metales. 

Los metales, ya sean puros o en 

aleación, se han utilizado desde la más 

remota amigüed;td para la fabricación de 

objetos ,místicos. Pero, quizá, su mayor 

aportación ha sido en el campo de la 

esculrura. 

Tipos de placas de metales puros 
y en aleaci6n más importantes 
Los metales más conocidos, de los que 

existe consrancÍ;J., en mayor o menor 

medida, de su uso como soporte pi(tórico 

(también, c:omo veremos en su ap;ura<lo 

correspondiente, como útil de trazado 

para dibujo) se dividen en dos tipos: 

metales puros y metales en aleación 

(fig. 153). 
Metales puros: cobre, hierro, 

estafio, plata, oro, plomo, aluminio, cinc. 

Meta.les en aleación : aleación de 

cobre, ale-ación de esrafio, alc1ción de 

aluminio, aleación de hierro. 
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153. Algunos de los metales 

utilizados habitualmente como 

soportes pictóricos. (a) Placa de 

cobre. (b) Placa de hierro. 

(c) Placa de acero. (d) Placa de 

aluminio. (e) Placa de cinc. 

(f) Placa de latón. 
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(a) 

(e) 

Características 
Comparados con las placas pétreas y las 
placas de vidrio, nos enconrramos 
también con una serie de limitaciones 
que han conrribuido a que no haya sido 
utilizado de una manera 1m1s amplia a lo 
largo de la historia. 

L1s limitaciones de tamaño no son 
las más imporrantcs en este caso, puesto 
que en la acn1alidad se dispone de medios 
técnicos para conseguir híminas de poco 
grosor y de grandes dimensiones. 
También existe la posibilidad de poder 
fijar las híminas sobre sustratos de 
materiales ligeros11 pero que aporran 
estabilidad y rigidez al soporre, a la vez 
que aminoran su peso. 

Debido a las buenas cualidades 
mecánicas de los metales, los riesgos de 

(b) 

(d) 

(1) 

romra por golpes o por c:unbios bruscos 
dt: temperatura son muy improbables. 

En cuanto a b composición química 
de los distintos metales y aleaciones 
considero que no es un punro Je gran 
interés para d arcist,1 ~·11 gcncr.1I. Sin 
embargo, t·s imporrantc conocer :tlgunos 
de los comportamiemos químicos dt: los 
metales r ale;Kiones mis utilizados rn d 
c..-ampo arrístico. entre los que dcsta .. -:in: 

Resistencia a los ácidos y a las 
bases. Normalmente es baja, 
dependiendo dd tipo de ácido o base y 
de su grndo de concentración. 

Resistencia a los disolventes 
orgánicos. Con los disolventes org;ínicos 
empleados comünmenre en el campo 
artístico. no presentan re:1eciones de 
importancia que dcsacomejcn su uso. 



Resistencia a los aceites y derivados. 
Los aceites )' J eriva<los pueden generar 
reacciones en los sopones met~ílicos si el 
grado Je acidez es muy elevado. Csra 
cirrnnstancia, tan poco aconsejable, es 
normal en los aceites empleados como 
aglutin:rnces o diluyentes para fines 
artísticos. 

Resistencia a la humedad. Aunque 
por sus características los metales carecen 
de higroscopicidad, sin embargo, hay 
que tena en cuenta que algunos metales. 
o ak-aciones, reaccionan con el agua, 
oxidándose, por lo que será necesario 
tratarlos adecua<l,unente ames de su uso. 

Respecto a sus propiedades físicas 
destacaremos las que podemos considerar 
como m:ís imporranres: 

Morfología. Morfológicameme se 
consideran como metalc.., a los elementos 
que presenran como características m:ís 
comunes brillo superficial, color gris:íceo 
(a excepción del oro y del cobre que 
presentan coloraciones amarillemas o 
rojizas), aspecto superficial liso, sin poros 
)' de tacto suave )' frío. 

Peso específi co. El pc..~o específico 
varía, de manera considerable, segt'.m el 
tipo de metal. De los susceptibles de ser 
usados como soporte con fines artísticos, 
el plomo es el mi~ pcs.1do y el aluminio el 
más ligero. 

Porosidad, permeabilidad y 
penetrabilidad. Los metales carecen de 
esras cualidades, por lo que es necesario 
someterlos a tra tamienros mi.:c:ínicos 
superficiales que faciliten la adhesión de 
los aglutinantes sobre la superficie a 
pintar. 

Conductividad. Los mewle~ ~on 
conductores térmico~ y eléctricos. Su 
resistencia al calor depende, lógicamcnre, 
de su índice <le fusión. Prccisarm:nte por 
ser conduc1orcs t.:rmicos, la acción <lel 
calor geni.:ra en los mculcs movimienros 
de dilatación. 

Características mecánicas. Los 
metales ofrecen muy buenas cualidades 
mec:ínicas como son su dureza (que les 
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confiere resistencia) y una elasticidad y 
flexibilidad que lc:s permite resisti r. sin 
romperse. ante Íue17,as de deíorm:ición 
que le aportan una gran male:ibilidad 
t'nil par:i diferentes aplicaciones 
industriales y artíst icas. 

Debido a estas buenas propiedades 
1rn:dnicas, la resistencia a golpes. y ocros 
agentes mecánicos, es muy elevada. 

Reacciones producidas por los 
cambios de humedad. Los cambios de 
humed:id ambiemal no generan 
movimientos en los metales. 

Como conclusión a sus propiedades 
químicas y írsicas, se puede afirmar que 
las láminas de metal (tanto puro como 
en aleación) ofn:ccn, al igual que sucedía 
con las placas pétreas y de vidrio, un:is 
cualidades que garantizan un buen 
comportamiento en su proceso de 
envejecimiento, lo cual las hace 
igualmente apropiadas, siempre que se 
romcn las lógicas precauciones, para su 
uso como soporte con fines artísticos. 

Materias primas. Procesos de 
elaboración de las placas de 
metales puros y en aleación 
L1S materias primas m,is importantes 
empleadas para la fabricación de placas 
de metales puros son: 

Cobre: cobre nativo, cuprita, 
calcopirita, calcosina. 

Hierro: pirita, magnetita, hematites. 
Estaf10: casitl·rica, csrannira. 
Plata: plata nativa, argcncira. 
Oro: oro nativo, silvanita. 
Plomo: galena. cerusita. 
Aluminio: bauxir:1. 
Cinc: cincira. 
Níquel: niqucli ta, millerita. 
Materias primas empicadas para la 

fabricación de placas de metales en 
aleación: 

Aleaciones de cobre: cobre-estaño, 
cobre-hierro, cobre-níquel, cobre-plomo, 
cobre-cinc. 

Aleaciones de estaño: es1año-cohre. 
escaño-plomo. 
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154. (a) Limpieza 

y desengrasado 

de la superficie de 

una plancha de 

cobre con alcohol. 

(b) Detalle. 
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Aleaciones de aluminio: 
aluminio-cobre, aluminio-estaíio, 
aluminio-hierro, aluminio-n1agnesio. 

Aleaciones de hierro: hierro-níquel, 
hierro-manganeso, hierro-carbono. 

Defectos y agentes destructores. 
Tratamientos y precauciones en 
su manipulación 

Los principales defectos que pueden 
presentar las láminas que se vayan a 
emplear como soporte picrórico, o con 
orros fines artíscicos, son golpes, araíiazos 
y oxidados. 

Los agences descrucrores más 
importames son la humedad. los aceires 
y derivados, los d isolvenres orgánicos, los 
ácidos y las bases. 

Pueden existir otros tipos de defectos 
y agentes dcsrrucrores apenas frecuenccs 
en láminas usadas como soporte 
pictórico. 

Tratamientos contra golpes y arañaros 

Debido a las buenas propiedades 
mednicas del metal, pueden eliminarse 
con relativa facilidad - sobre rodo si no 
son dec: gran imporrancia- mediante un 
batido de martillo para los golpes y 
abolladuras. En el caso de los arañazos, 
mediante una operación de bruñido}' 
pulido. 

Tratamientos contra agentes 
destructores 

L-t oxidación a causa de la humedad, los 
disolvcnrcs orgánicos, los ácidos y las 
bases puede eliminarse mediante: 

- -

Raspado, lijado, pulido y limpie-,~1 

de la placa. Tiene como objetivo sancar 
la superficie de la placa met:Üica y 

hacerla m;ís rccepriva a la aplicación de 1.1 

capa pictórica. 
Imprimaciones y aparejos. Su 

objerivo ..:s ..:virar que se produzca un 
proceso de oxidación sobre bs placas de 
mec:tl, aislando el rner:11 de aquellos 
elementos que p:trcicipen en la capa 
pictórica y que puedan generar reacciones 
químicas ncg:ttivas que afecten :i la buena 
conservación de la obra. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y técnicas 
A diferencia de los soportes de piedra o 
de vidrio, en los que era prescindible el 
empico de ap:ircjo previo a b aplic:ición 
de la capa pictórica, en las placas de 
metales puros o en aleación es 
imprescindible (salvo con el oro o el 
platino, que no se oxidan) efeccuar una 
serie de operaciones que aseguren la 
buena conservación de la obra. 

Esros tratamientos superficiales, de 
f.icil aplicación. pueden ser los siguientes: 

1. Si la placa de metal está sana. 
bastará con la limpieza de la superficie 
que vaya a rec:cibir la capa pictórica. Si 
esc:í sana pero presema algtin pequeíio 
defecro, como abolladuras o ararí:izos, se 
procedec:rá como se ha indicado con 
anterioridad; una vez subsanados los 
defecros. se limpiará la placa, quedando 
lista para su uso. 

En el supuesto dec: que tengamos 
una placa oxidada. procederemos a un 

s 

(b) 
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l 
155. Tratamiento superficial de una plancha de cobre 

mediante lijado. 

156. Plancha de cobre sin tratar (parte inferior), y 

tratada mediante resinado y, posteriormente. mordida 

con ácido (parte superior). 

157. Detalle de la plancha de cobre tratada mediante 

resinado y, posteriormente. mordida con ácido. 158. Plancha de aluminio micro-estructurado. 

raspado en codas las :íreas donde se 
aprecie que el metal se ha levantado por 
la acción del óxido. A continuación, se 
aplica un lijado minucioso hasta que 
aparezca. en w<la la superficie <le la 
placa, el meca! t<)talmence sano y sin 
restos de óxido. Seguidamente se efecrt'ia 
una buena limpic-t:1, quedando li~ca para 
las acciones posteriores (fig. 1 54). 

2. Si por motivos estéticos hlese 
necesario una superficie absolu1.1me111e 
alisada se proceded, después <ld lijado, 
al pulido de la lámina. Hay que recordar 
que no es aconsejable, para la práctica 
totalidad de procedimientos y técnicas, 
pintar sobre superficies muy pulidas por 
lo que es convenicnre, como ya se ha 
reiterado en numerosas ocasiones, rratar 
la superllcic de la placa de mera! sobre la 
que se va a aplicar la pinrura con d1orro 
de arena, con un lijado manual -o con 
lijadora eklctric:1- o rnnliance 1ra1amiento 
:il ácido. En esre ülrírno c:L~o, se puede 

obtener una buena superficie cr:uando 
directamente la placa de meral con ;ícido 
o, si se quiere una superfrcie con mayor 
adherencia, resinando la placa y 
trat:índola, pos1eriormc111e, por inmersión 
en ácido (igual que se hace en las técnicas 
de grabado al aguafuem'.). Si se opta por 
los rrmamit.'ntOs al ;ícido, h,I)' que tener 
en Cllt.'nta qut.' t.'S imprescindihk proteger 
los cantos y la rraser;1 d ... la placa de la 
acción del mismo. Como prot.:cción se 
puede empicar un barni,. nicrocclulósico 
o, mejor, barniz de goma bca (por s11 

faci lidad para c.:liminarlo y lo inocuo <lcl 
alcohol), que e.s d disolvt'llll: que se usa 
tanto para la prcp;1ración del barniz 
corno para disoh-crlo (f-rgs. 155-158). 

3. L1 nect.:sidad ele aplirnr 
trararnit.:nros de imprimación y aparejo a 
las placas de 111,:ral que van a sn urili1_ada~ 
como soporte pictórico, r cómo hacerlo, 
queda rcflejacb en la maroria de lo~ 
rraradisras antiguos m:ís importantes, 
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como Cennino Cennini, Antonio 
Palomino, Francisco Pachcco, etc., }' entre 

los autores 111:ís recien11:s, como Max 
Docrner, lblph ~fayer y Corrado Maltesc 

entre otros. El proceso es como sigue: 
Después de haber saneado de 

manera adernada la lámina de meral es 
aconsejable, para preservarla ele la acción 
corrosiva, tratarla mediante la aplicación 

de una imprimación que evite la 
formación del óxido y quc aísle el metal 
ele los productos que se vayan a aplicar 
posteriormcnre sobre él y que puedan 
actuar negativamente en su conservación. 

Según los dams reflejados en los 
tratados antiguos, la práctica habitual 
consistía en frotar con dienres de ajo roda 
la superficie de la placa que iba a recibir la 
pintura. Esta operación tenía como 
misión fundamental fucilirar el agarre de 
la pintura al óleo sobre el soporte, pero 
es evidente que no ofrece ninguna 
garantía contra la oxidación y corrosión 
del metal, ni tampoco de las posibles 
reacciones posreriores con los 
componenres de la capa pictórica. 

Otro método consistía en aplicar una 
capa de barniz de goma laca, como se 
hace en bs corladuras empicadas en las 
técnicas <ll· dorado, pero debido a su 
relativa fragilidad t:1mpoco es aconsejable. 

4. Actualmente se han desarrollado 
productos p:tra el recubrimicnco de 
supcrfici(;S, b,ísica111entc enfocados al 
campo de la industria )' de la wnstrucción 
que, por sus buenas cualidades, pueden 
usarse con garantías en el terreno de los 
mareriaks anísticos. 

Enrre este grupo de materiak-s 
destacan los barnices nirrocdulósicos, 
que ofrecen buenos resultados cuando b 
obra se va a conservar en imcriorcs, los 
barnices a base tk resinas de poliurewno, 
epoxi, poliéster y alquídic:is, entre otras, 
emplc:idas para las pinturas de la industria 
naval, acronforica )' automovilística. 

Personal menee considero que uno 
de los mejores produccos que se pueden 
aplicar con foc:ilidad (y a un precio 

razonable) son las resinas alquídic:ts. sobre 

rodo por su buena comparibilidad con 

los colores al óleo, emre ocr:1s vem:ijas. 

La pintura al óleo se puede aplicar 

sin problemas sobre bases de resinas 

alquídicas, incluso se puede mC'zclar con 
éstas, aumentando su el:micidad y 
resistencia. a la vez que se acelera el 
riempo de secado. 

5. L-i capa ele imprimación, sea cual 

foere el marerial miliwdo, debe aplicarse 
siempre -s.1lvo los 111:ueriaks dc.~arrollados 
para superficies oxidadas. generalmente 
basados en resinas alquídicas- sobre el 
meral sano y perfectamente limpio. 

6. Si por fines estéticos, el arrisra 
desease no cubrir coralmence d mera] con 
la pimura, para que el color y la textura de 
éste acníen como un demento más dentro 
de la obra o, incluso, le inceresase 
provocar la oxidación superficial del 
mismo, rambién se puede proteger la 
lámina oxidada con la imprimación 
adecuada. Para este fin, ofrece buenos 
resulcados aplicar un par de capas de 
resina alquídica sobre la superficie cid 
metal, creándose una capa aisbnre que lo 
sella. Con esta operación se evita que 
cominue la accián de los agentes 
corrosivos, ya provengan <le los propios 
ingredientes de la pintura o <le las 
condiciones ambicnralcs (figs. 159-163). 

Si la plancha est:í oxidada o prcsenra 
algün rastro de corrosión se proccder.í de 
la siguiente forma: 

a. Si se aprecian desprendimientos 
por un cxceso de oxidación, debe rasparse 
coda la zona qtu: prcsenrc daños: si se 
desea, puc:drn dejarse las zona~ raspadas 
sin un posterior lijado. 

b. Si la oxidación es uniforme r sin 
desprendimientos. se aplican dos o tres 
capas de imprimación con rl·sina 
alquíclica. Este tipo de resina, disuelta 
ligeramente con 11Jhit,· spirit, riene b 
propiedad Je pcnetr:ir hasta el metal sano, 
impidiendo quC' siga d proceso de 
oxidación, a la vez que realza y fija d 
color dd <>xido (fig. 164). 
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159. Placa de cobre tratada con un apare¡o cubrIenIe, preparado con 

aco,re de /maza. blanco de plomo y llerra de sombra Iostada. 

160. Placa de cobre tratada parci,1lmonle con un 

apare¡o cubriente, preparado con resma alquíd,ca y 

blanco de titanio, y cubier/a con una capa do pintura al 

óleo (awl de cobalto). 

161. Aparejo sintético y pintura acrílica. 162. Aparejo al óleo y pintura al óleo. 163. Aparejo sintético y p intura a 

la témpera de huevo. 

164. Aplicacion parcial de fa imprimación (parte 

derecha de la imagen) con resma alquidica 

sobre una placa de acero oxidado. 
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165. Barniz protector sobre cobre. 
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166. Barniz protector acrílico. 

c. Una vez seca la capa de 
imprimación se puede aplicar el aparejo, 
la pintura. o. incluso, dejar las zonas 
oxidadas al descubierto, pero protegidas. 

Las resinas alquídicas que deben 
empicarse para estas operaciones, ,L~Í 

como cualquier orro produc10 que se 
vaya a ucili1.1r con fines artísticos, deber.ín 
ofrecer las máximas garamfas. Estos 
productos suelen enconrrarse en 
comercios especializados en primeras 
marcas. 

Algunas de la.s posibilidades técnicas 
más imporcames que ofrecen las resinas 
alquídicas empleadas como imprimación 
para l,íminas de metal son las siguientes: 

• Se pueden aplicar directamente 
sobre el cíxido o la corrosión, como capa 
dt.: protección ame la oxidación o 
corrosión dc las superficie~ mct,ílicas 
nuevas o después de haber sido tratadas 
por medios mecánicos, tanw para la 
c::liminación cit.: óxido, pincura vieja o 
para proporcionar mayor adlll'rencia a b 
superficie que ~e vaya a pinrar. 

• Sc pw:drn apl icar rnn facilidad 
~ohrt· la pdciica IOta lidad de los soportes 
susceplihk·s de ser ucili111dos con fines 
artís1ico~. incluidos el vidrio y un buen 
mímero de plisticos. 

• Ofrc:ct.:n una gran transparencia)' 
muy buena pene1rabilidad; secan sin 
movimientos de contracción, la película 

167. Barniz protector óleo. 

que forman al secarse es muy ílexible; son 
de f.icil aplicación -con brocha, rodillo o 
pistola- y tienen gran poder adhcrcnrc; 
sellan perfectamente la superficie tra1ada 
cont ra cualquier agente exrerno. 

• 'fambién pueden urilizarsc como 
aditivo con colores al óleo, además de 
otros tipos de pincura, a los que mejora 
sus propiedades de adherencia, les confiere 
mayor elasticidad y les aporca cualidades 
antioxidanres. Este 1íltimo dato hace que 
se pueda considerar su empico en la 
preparación del apart:jo (figs. 165-167). 

Las características más importantes 
de las resinas alquídicas son: 

• Tienen un color ambarino. 
• El aspecto de la pclícub es como 

un barniz tr,msparence brillante, satinado 
o mace, segi.'111 se haya incorporado o no 
algún agente mareante. 

• El punto de congelación es inferior 
a 50 <>C. 

• L1 cemperarura de autoinílamación 
es superior a 350 °C. 

• El pH est:í en corno a siete .. 
Los mejores resultados de aplicación 

dt: bs resinas alquídicas como producto 
de imprimación para meralcs, después de 
i.Ls pruebas reali1A1das, se obtienen como 
sigue: 

• No se deben aplicar a una 
tempcracura :unbienre inferior a -5 °C o 
superior a +35 °C. 



Otros sopones rígi<los 

169. Estaño sobre cobre 2. 

168. Estaño sobre cobre 1. 170. Estaño sobre cobre 3. 

172. Estaño-plata 1. 

171. Intervención directa. 173. Estaño-plata 2. 

174. Cobre y estaño sobre cobre. 175. Goma bicromatada. 176. Agua/in/a. 

179. Ácido nftrico. 

177. Aguafuerte al azúcar. 178. Acetato de cobre. 
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180. Acetato de cobre y sal amoníaco 1. 181. Aceialo de cobre y sal amoniaco 2 . 

182. Raspadura de asta y acelalo de cobre. 183. Mercurio. 

184. Lejía, amonfaco y vinagre. 185. Amoniaco liquido y lejía. 

186. Carbonato y cloruro amónico. 187. Sosa cáustica. 

188. Óxido de hieffo amarillo. 189. Óxido de hieffo rojo. 
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190. Sulfato de cobre y óxido de hierro ro¡o. 

192. Por caten/amiento. 

194. Ácido clorhídrico y arsénico. 

196. Acrílico. 

• Si se trabaja en exteriores, hay que 
evitar su aplic.1ción en días muy calurosos 
y sobre superficies que estén o vayan a 
estar expuestas al sol en un plazo cono 
de til'mpo después dc.: su aplicación. 
larnpoco es aconsejabl e.: trabaj;1r en 
exteriores por debajo de la temperatura 
indicada con anrerioridac.l. 

Otros soportes rígidos 

191. Óxido de hierro negro y grafito. 

193. Cera virgen. 

195. Sulfuro potásico. 

197. Óleo. 

• El producto se puede aplicar con 
brocha. roc.lillo o pistola. 

• L1 disolución de las resinas 
alquídic.:as. y la limpie1.:1 de los 
materialc.:s. se realiza con whire spirir o 
esencia de trementina. 

• El rt·ndimicnto Je las resinas 
alquídicas como imprimación variad en 

198. Mixta. 
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(a) 

(a) 

200. (a) Sara Uría González. 

Planchas de hierro ensambladas 

y tratadas con mas,tlas y 

pigmentos aglutinados con 

acetato de potivimlo (b) Detalle. 
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199. (a) Sara Uría González. Acrílico sobre planchas de hierro 

ensambladas y raspados sobre la capa pictórica. (b) Detalle. 

fünción de la manera de utilizarlas, del 
estado de la superficie a tratar, de la 
c.1pacidad de absorción del material y del 
modo y de la herramiema con que se 
aplique. 

El secado al tacto, a una remperarura 
ambiente de 20 °C, es de unas 12 horas. 
El secado enm: capas está alrededor de 
24 horas (según mi experiencia con el 
producto). Hay que tener en cuenta ,¡ue 
según las hascs sobre las que se vaya a 
aplicar, la temperacur:i y las condiciones 
ambientales en general, \'ariarán los 
tiempos de secado. 

• Las resinas alquídic.1s también 
pueden 11cili1.arsc como aditivo de pinturas 
en diferentes proporciones, por lo que 
pueden sustimir, con vencaja. a los 
antiguos aparejos al óleo empleados para 

la preparación de las láminas ,k nmal. 
Una vez secas bs capas de impri111.1cicín. 
se puede aplicar un .1p.1rejo cuhrienre. ~t'.I 

cu.1! sea d material elegido. si no se de,ea 
trabajar directamencc sobre d color dcl 
propio metal. 

Tradicionalmente el ap.1rejo 11tili1;1clo 
(como queda reflejado cn los antiguos 
tratados) consistía en aplic:1r. ~obre mda 
la U.mina, varias c:ipas finas de un 
preparado al óleo. 

L1s tfrnicas que mejores resultados 
ofrecen sobre los sopones met:ílicos son 
las de los procedimientos grasos y la 
pincura ,1 la c:cr,1 encáustica. En la 
:ictualidad, las pinwras preparadas con 
resinas .nquí<lica~ como aglutinant('S 
proporcionan 111;1gnífkos resultados. L!!> 
récnicas al agua. tanto la~ tradicionales 



(a) 

Otros soportes rígidos 

201. (a) Carmen Vil/ar Guillamón. Plancha de hierro tratada con 

soldaduras, oxidaciones y pátinas. (b) Detalle. 
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202. (a) Carmen Vil/ar Gwllamón. Plancha de hierro tratada con 

soldaduras, oxidaciones. pátinas y pulidos. (b) Detalle. 
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como las preparadas con rcsin,1s acrílicas 

o vinílicas en dispersión acuosa, no son 

aconsejables. 
Se obrienm unos resultados de una 

gran plas1icichd con d empleo J e técnicas 

de ensamblajes. sold,1duras y patinado 

simiL1res a la~ emplcaJ .1s en el campo de 

Lt escul tura. Una vcr. protegidas 
adecuada1m:nte, pueden combinarse con 

dife rente~ tratamientos del mera! de 

origen o de o tros mecales; también 
pueden recibir tratam ientos puramente 

pictóricos (figs. J 68-202). 

Paneles emparedados 
construidos a partir de 
nuevos materia.les 
Los primeros soportes denominados 

emparedados, o tipo «sándwid1», fueron 

diseñados y construidos en d siglo xrx. 
Pero será a partir de los primeros años 

del siglo XX cuando se experimente con 
ellos una serie de avances tecnológicos, 

canto en d terreno de b ingeniería n,mtl 

como en los comicnws J e l.1 indusrria 

aeron:íutica, que n:"o lucionar;ín e 
influirán de man~-ra dl'cisiva en la 

construcción y perfección de nue\·os 

mareriak 5. adquiriendo un 
proragonismo inin1:1gi11abk. bros l()gros 

tecnológicos han venido ofn:ciendo al 

mercado nuevo~ matcri.tles. cad.1 VC'l mi'> 

~ofiscicaJos, que en poco til.'mpo se han 
convenid() en habiw.1ks p.ua no~otros. 

El mundo dd arte no podía 
quedarse al margt:n de e~tos adelanto~ 

(en un principio, sobre todo el campo de 

la restauración <le obras de arte) y. poco J 

poco. los incorporan, adaptándolos a ~us 

neces idades. 
Será claramente en el enromo de los 

restauradores, éstos y algunos pintores 

preocupados por la buena conservación de 

r ~ ~· r .. ¡ . 
) 
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• .. 

' t ' e , 

t t .! 
. i • .. 

• t. r ,. 
\ 

t 
. 
' ' 

' 
' ! • 
I , ., 1 ·~1 , . 

(b) 
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sus obr:is. los que hemos buscado. desde 
siempn:. el soporte y los matcrialcs 
ideales, siendo más receptiYOS a la 
incorporación Je los nuevos productos 
fabricados, sobre codo de soportes ligeros. 
esrables r con posibilidades de 
rC\·ersibilidad. En la actualidad, y:¡ son 
muchos los arriscas interesados en 
experimentar con nuerns materiales. El 
futuro es apasionante r las cxpeccarivas 
están abicrras :t la incorporación de las 
nuC\·as aporraciones de la ciencia. 

Como Yenimos diciendo, el soporre 
es un d emento fundamental en cualquier 
obra artística. Sin embargo, la maror 
parre de la pintura moderna se realiza 
sobre sopones técnicamente inadecuados. 
de baja calidad, poco apeos para fines 
arrfsricos )' que se degradan con rapidez. 

En los soportes rígidos rmdicionales 
la c.1racreríscica común, debido a su 
higroscopicidad. son los movimientos de 
dilatación y contracción anee los cambios 
de humedad ambiente, a los que no 
pueden adaptarse ni d aparejo ni la capa 
pictórica, por lo que pueden oc.1Sionar 
graves daños al conjunto de la obra. 

Los soportes rígidos ligeros 
construidos a parcir de nuevos materiales 
están configurados de tal modo que no 
sufren csros daiios, al menos de manera 
ran acusada. 

El empleo de este tipo de soportes 
para uso artístico, denominados 
genéricamente «tipo sándwich», aún no 
está muy c.xcendido. La r;izón de ello csd, 
sin duda, en su dcsconocimienco y en la 
ucilizacíón rurinari:t de los soportes 
cdulósicos tradicionales como la rela, 
la mader.t o d p:tpd y sus dcriv:idos, 
prim:ipalmc111e, y, en menor escala, el 
mera!, la piedra o el muro. 

Otras de la~ rawnes de su esc.,so uso 
son, por una parte, la id"a de que 
requieren una Íl1erre inversión cconómic.1 
}' son ck una gran complejidad ele 
fabricación y, por orra, que generan en 
los arcisr:t~ plásricos dudas sobre cómo 
emplearlos y sus posibilidades de 

conscn-.1ció11: de hecho, son pocas las 
public.1ciones que, de mancra espec:ífic:;1, 
eraran sobre el m1plco y combinación de 
los nuevos producw~ sin1é1icos p,tra 
confeccionar sopom·s pictóricos':. 

Lis alegaciones expucsras para 
justificar d poco empico de esro~ 
sopones cn el rerrcno :mí~tico no son drl 
codo cienas. Aunque exisCt:11 m:11eri.tles " 
métodos de fabricación cxcremadamtm~ 
complejos, que· rcquicn:n tk• un elevado 
coste por los producto, empk·ado,, un 
airo grado de cualificación pc>r parre de 
los oper:irios que intcn·ienen en su 
fabricación. adcm:ís de rnaquin:tria 
altamenre cspccializ:1d,1, también cabe la 
posibilidad de consrruir este tipo de 
soporr~ de una manera m:h sencilla, 
podríamos decir :trtesan,tl, y con una 
serie de materiales rall(o 1r:1dicionaks 
como de nueva aportación, con una 
relativa facilidad de manipul:tción en el 
esrudio y con unos costes razonables par.i 
el arrise;1. 

En definitiva. el empico de este cipo 
de soportes aminor:i considerablememe 
los problemas que caracterizan a los 
sopones convencionales consrruidos con 
materiales y méwdos tradicionales. 

L1s principales n:ntajas que :iporun 
estos sopones, en compar.1cicí11 con los 
dem:is soportes rígidos 1rndicionales, se 
podrían resumir en: 

• Son estables r de bajo peso. 
• Son de uso univers:tl. 
• fatán rcaliz.,dos. lxísic.1menrc, con 

productos sintéticos y materiales de nuev:i 
aporcación, sin dl'SC:trrar. en ningún CbO 

y si se requiere su uso. a los materialc~ 
cradit'ionalcs. 

• Est:ín formados por unas 
esrrucwr:is inencs. muy <.-srablcs, que no 
experimenr.111 alteraciones anee los 
cambios de humedad o de temperatura. 

• Son inmunes a los ataqul'S 
biológicos. 

• Están esrructurndus de m:tner:1 
que exista una cor:tl comparibilidad enrre 
los m:ireri:ilcs nucYos y los rradicionalcs, 



permitiendo que se pueda pimar sobre 
dios de manera segura )' qut· se puedan 
obtener una gran variedad de efectos 
cstécicm. 

• Son ucili1~1bles parJ todos los 
proo:dimiemos y técnicas pictóricas, 
bien sohn: caballcic, incluyendo su uso 
como soporte para la pintur:i al fn.-sco 
rr:1di<.:ional. bien adapdndose a espacios 
:irquitectónicos complejos. 

• Presentan una gran faci lidad par:1 
su manipulación y transpone. 

• Posibiliran fabricar pic-1A1s , tanto 
planas como tridimensionales, con b s 
cuaks crear una gran rique1A1 de efectos 
pl.ísticos. además de poder aplicar sobre 
ellas cualquier técnica o procedimiento 
pictórico. 

Sintc1izando. estos nuC\'OS sopones 
rígido~ ligeros son m:ís estables que los 
empicados tradicionalmente. incluso en 
condiciones adversas. no coartan la labor 
creati\'a dd arcisra porque le permiten 
trabajar con cualquier técnica dc 
.;ualquier procedimiento picrórico, a la 
ve-1. quc pre\'iCnt:n los gr.1ves problemas 
dc comnvación que tienen muchas 
obras pictóricas. tanto del pasado como 
contempodneas. 

Frente a los problemas de 
comporramiento que tienen los sopones 
tr.1dicionales, los sopones propuesrm no 
sufren los daf1os habituales en aquellos y 
est.ín configurados ck lal manera que los 
mo\'imientos qut·d:111. virtualmente, 
minimizados, o son ~incrónicm a los de 
la capa pictórica, por lo que aumenta b 
perdurabilid.id de la obra, m:íxime 
cuando se les puede dornr de una cipa de 
intervención que, en d caso que sea 
necesario, permita al rcscaumdor actuar 
dt: manera m;Ís precis:i y sencilla. 

Todos los cipos de paneles 
emparedados. nncizos o huecos. 
comtruidos a parcir de nuevos materiales. 
sin fo rrar o forrados. que se exponen 
a co111inuación. son susceptibles de 
construir según unos criterios de relati\'a 
sencillez y precio razonable. 

Otros sopones rígidos 

Tipos de paneles emparedados 

Denominaremos con el nombre de 
paneles emparedados. o tipo s:indwích, a 
tod:L~ las estructura~ que. usualmente, 
est:ü1 fo rmadas por dos láminas externas 
que encierran. a modo de bocadillo. un 
mícleo ccncral de material ligero, macizo 
o hueco. generalrm:nte celdillas, planchas 
de espuma rígida de poliuretano, de 
poliestireno. de PVC, etcúcra. 

Las himinas externas. formadas por 
fibra de vidrio cr:uada con una res ina 
termocstablc o por l:íminas pl:íscicas, 
mecilicas o cclulósica.~. pueden adheri rse 
din:ctamcnte sobre d macerial que forma 
el núcleo mediante un ;1dhesivo 
rcrmoestabk o termophístico, según 
CO!l\'enga. 

Por la amplirud de materiales 
existentes en la ;tcttttlitbd aplic"hlcs a hi 
construcción de este tipo dc soportes. r 
por la enorme complejidad y alto coste 
de algunos de ellos, nos cencraremos 
sobre codo en aquellos que requieran 
unos materiales que se puedan conseguir 
facilmcnrc en d mercado. cuya 
manipulación no suponga grandes riesgos 
para la salud. que no presenten de\·adas 
dificultades de fab ricaci<Ín por parte del 
propio anisra, que se pued:rn conscruir 
con relativa facilidad en d estudio, que 
no precisen unos gastos excesivos y 
que ofrezcan las suficientes garantías de 
conservación. 

Los pandes emparedados ligeros. 
macizos o huecos. construidos a partir de 
nuevos materiaks, esdn cstructurados 
básicamente en rrc:. partes fi.md;uncntales: 

Capa base. Es el estrato cstahle y 

ligero que proporciona consistencia 
y rigick7. a la obra: puede estar fo rmada 
por m:uerialcs naturales o sincúicos que 
configuran un nücko central tiue puede 
sc:r de dos tipos: maciLo }' hueco o 
alveolar. Con cl objrtivo de aportar una 
mayor ligen .. "7A1 a l,1 obra. es a..:onsejable 
empicar una plancha <k c~puma rígida 
de- poliuretano o una plancha de nido de 
abeja que. corno veremos más adelante. 
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203. Espuma rígida de poliuretano. 

204. Celdillas de nido de abeja. 
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se lamina con dife1'nres técnicas y 
materiales (figs. 203-204). 

Capa de intervención. Es un estrato 
opcional, pero aconsejable, que permite 
manipular y, si fuera necesario, separar la 
capa receprora de la capa base. 

Capa receptora. Es d estrato que 
recibe cualquier tipo de material 
«pictórico,, que pueda adherirse sobre 
ella: el aparejo específico para cada 
procedimiento, las imprimaciones de 
color, la capa pictórica, las pátinas, el 
barnizado final, y todos aquellos 
materiales y manipulaciones que el pintor 
desee incorporar a su obra, canto naturales 
como artifici,Jcs o sintéticos, dependiendo 
exclusivamente de la cécnica degida y de 
los intereses plásticos del artista. 

La capa base puede conscruirsc 
aprovechando las distinras características 
y propiedades de diversos materiales, 
sintéticos o naturales, y combinándolos 
entre ellos como: 

• Espumas rígidas: poliesrireno 
expandido y extruido, poliuretano y 
PVC. 

• Fibra de vidrio y de carbono. 
• Resinas termocstables: epoxi y 

poliéster. 
• Resinas rermophisticas: acrílicas y 

vinílic.,s. 

• Planchas forradas de distintos 
materiales: contrachapados de madera. 
láminas de metal. celas naturales y 

sintéticas, papel, etcétera. 

• Celdillas de formas variadas (nido 
de abeja, rectangulares, etc.) y difcrcmcs 
materiales (carcón tratado con res inas 
fenólicas )' sin tratar, aluminio, e1c.). 
además de otras confecciones industriales. 

• Tubos y perfi les perimctralcs de 
distinros materiales y formas. 

• Masillas rixotrópicas; madera; 
papel; metal. 

También se pueden ucilizar o 
combinar en la capa recep1ora, tamo si se 
va a forrar como si no, nuevos materiales 
o materiales lfadicionalcs. 

L1 gran variedad de marcrialcs 
disponibles dificuha no1ablcmenre poder 
establecer una clasificación de 1ipos; no 
obstante, efccwaremos esra clasificación 
sobre la base de unas pocas posibilidades 
que pueden resumir, sufk iememenrt:, los 
cipos de estructura~ más imporrantcs para 
su utilización como soporte pictórico. 

Tipos de capa base 
Según como se estructure la capa b:ise 
estos sopones se pueden dividir en tres 

cipos: 
• Capa base estrucwrada como ripo 

emparedado o s.-índwich. 
• Capa con estructura armada. 
• Capa con cscnu.:rura moldeada. 
Por ser las de comrucción más 

sencilla, sólo nos ocuparemos del tipo 
denominado de emparedado o s;indwich. 

Capa base hueca del tipo 
emparedado o sándwich 

Dependiendo de que sus caras ex1crnas 
sean iguales o distimas, la capa b:ise 
puede ser, respectivamente, simétrica o 
asimétrica. A su vez, dependiendo del 
material que componed núcleo, la capa 
base puede ser maci1A1, cuando el nt'lcleo 
es de espuma rígida, y hueca o alveolar, 
cuando el mídco esd formado por una 
celdilla del tipo de nido de abeja. 

n 
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205. Capa base simétrica con núcleo 

de espuma rígida de poliestireno (madera, 

espuma y madera). 

207. Capa base asimétrica con núcleo de 

espuma rígida (madera, espuma de 

poliestireno y cobre). 

Según combinemos las láminas 
externas y el núcleo se pueden obtener 

los siguientes tipos de capa base: 
Capa base simétrica 

Cuando el núcleo está constituido por 

cualquier tipo de espuma rígida (como 
poliurerano, poliestireno, PVC, de nidos 
de abeja de cartón sin tratar o tratado 
con resinas fenól icas, celdillas de 
policarbonato o de aluminio, planchas 

ondula<l:ts y entramados de distintos o 
similares materiales) y las láminas 
externas son del mismo espesor y están 

compuestas por el mismo material. 
Las cuas externas, que también 

pueden cumplir la función de capa 
rea:pt0ra, pueden laminarse directamente 
sobre el núcleo, sea cual sea éste, con el 
adhesivo y el material que más nos 
interese para el fin con que lo vayamos a 

utilirar (figs. 205-206). 

Otr.9s s~poncs rígidos 

206. Capa base simétrica con núcleo alveolar 

o hueco (madera, celdilla de cartón con 

tratamiento fenólico y madera). 

208. Capa base asimétrica con núcleo alveolar 

(madera, celdillas de cartón con tratamiento 

fenólico y aluminio). 

Capa base asimétrica 
Cuando el núcleo está constituido por 
cualquier tipo de espuma rígida y las 
láminas externas son diferentes, bien <le 
distinto espesor o bien hechas de 
diversos materiales. 

L1.s caras externas pueden la.minarse 

directamente sobre la capa base de igual 
o de diferente manera. Por ejemplo, una 
cara con fibra de vidrio y resina 
termoescable, y la otra con una lámina de 
madera (figs. 207-208). Ambos tipos 
pueden estar forrados o sin forrar. 

Tipos de capa de intervención 
Hay tres tipos de capas de intervención: 

Capa de intervención física. 
Cuando el sistema uti lizado para su 

separación del soporte es por medios 
mecánicos o físicos. Por ejemplo, 
empleando una limina de corcho. 
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209. Lámina de corcho. 

211. Forrado con tela de lino sobre una capa 

de intervención realizada con una lámina de 

corcho. 

Capa de i.ntcrvención química. 
Cuando el sistema utilizado se realiza por 
medios químicos. Por ejemplo, cuando 
esrá formada por una disolución o una 
dispersión polivinílica o poliacrílica 
espesadas con tolueno (figs. 209-2 1 O). 

Capa de intervención físico-química. 
Cuando el sistema urili7.ado combina las 
cualidades de amb:ts y requiera, así 
mismo, el empico de ambos métodos 
para su separación. 

Lis capas de intervención también 
pueden ir forradas o sin forrar (en las 
imágenes se aprecian dos posibles tipos de 
forrado, uno con tela y otro con papel) 
(figs. 211-212). 

Tipos de capa receptora 

El acabado del soporte se puede realiz.,r 
adhiriendo, sobre cualquiera de los tres 
cipos de capas de intervención expuestas 
en el punto anterior, el material que se 
desee y aplicando posterionncmc, si fu ese 
necesario, d tipo de aparejo m:i.s 

210. Lámina de corcho tratada parcialmente 

con Primal AC 33 espesado con tolueno. 

212. Forrado con papel sobre una capa de 

intervención realizada con una lámina de 

corcho. 

adecuado para l:t técnica que se var,1 a 
n:alizar. 

Esce m¿codo permite al pintor un.1 
enorme versmilidad de uso. Además. con 
este método y c.:scos sopones se pueden 
utifü.:1r codos los procedimic.:nros }' 
técnicas pictóricas. incluidas la pintura 
cnc íusrica r l.1 pincur:1 al fresco. a la vez 
que cambi¿n permiten n:aliz.tr codo cipo 
de manipulaciones posccrion.:s. 

Hay cuatro cf,15es de c1pa reccpcor.1: 
Capa receptora celulósica. Abarct 

codos los macerialcs que rienen celulosa 
c.:n su composición. como madera. telas. 
papel, etcétera. 

Capa receptora metálica. lndure 
roda clase de láminas metálicas (cobre, 
aluminio, hojalata, ere.) sobre.: las que se 
pueden aplicar materiales pictóricos. 

Capa receptora plástica o de nuevos 
materiales. Comprende las l:ímin:L~ )' 
rejidos arcificialcs y sintéticos. 

Capa receptora mixta. Cuando 
intervienen dos o más materiales 



213. Capa receptora celulósica 

compuesta por madera y tela. 

Otros soportes rígidos 

214. Capa receptora celulósica 

compuesta por papel. 

215. Capa receptora metálica. 216. Capa receptora plástica 

de metacrilato. 

217. Capa base simétrica con 

núcleo de espuma rígida 

(madera, espuma y madera). 

218. Capa receptora compuesta por 

laminado de fibra de vidrio y poliéster. 

219. Capa receptora mixta compuesta en su base por 

laminado de libra de vidrio y poliéster y, sobre ella, tela, 

papel o cualquier otro de los materiales mencionados. 

pertenecientes a las capas receproras 

anteriores (figs. 213-219). 
Las capas receptoras se pueden tratar 

a su vez, y opcionalmente, mediante 

diferentes sistemas: 
• Forrados con distinros tipos de 

materiales: tejidos naturales y sintéticos, 
papel. madera cu11crachapada, láminas de 
metal, láminas <le metacrilaro u otros 

materiales sintéticos, etcétera. 
• Aparejos e imprimaciones, tanro 

tradicionales como de nueva tecnología: 

los apropiados a cada procedimiento o a 
cada una de las técnicas que se vayan a 

utilizar. 
También es posible, como veremos 

más adelame, la aplicación de morteros 

de cal y arena para la realización de 
pintura al fresco tradicional sobre soporte 

móvil dispuesto sobre caballete. 
• Ouos méco<los: debido a la 

versatilidad de este tipo de soportes, y de 
los materiales que los configuran, existe 
una gran variedad de mérodos de uabajo 

que cada artista pueda desarrollar y 
ampliar según su crearivida<l y sus 
necesidades técnicas y e~téticas (fig. 220). 

En lo referente a la conservación, 

para verificar la viabilidad de estos nuevos 

procotipos de soporte pictórico, los 
hemos sometido a la acción dcgradanre 

de la humedad, temperatura y radiación 

ultravioleta en una cámara de niebla 

salina (Norma UNE 112-017-92) yen 
una cámar.i de envejecimienro artificial 
acelerado (Norma UN E 53-102-86), y 

220. Algunos tipos de tratamientos 

de la capa receptora. 
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se ha comparado su comportamiento, 

que ha resultado ser m uy favorable frente 

al de los principales soportes empleados 

hasta hoy. 

Características de los soportes 
ligeros emparedados macizos y 
huecos 
Algunos de los objetivos que siempre 

hemos buscado ramo los pintores como 

los resrauradorcs, en un hipotético 

soporte ideal, son: 

• L.1 obtención de un soporte que se 

pueda emplear para grandes formaros y 

que renga paco peso. 

• Que ese soporre ideal ofrezca unas 

garantías de buena conservación a lo 

largo del tiempo. 

• Que su construcción genere unos 

costes razonables. 

• Que sea de uso universal, es decir, 

que se pueda emplear como soporte para 
todos los procedimientos y técnicas 

pictóricas, tanto tradicionales - incluido 

el fresco- como de nueva aportación. 

• Que pueda fabricarlo con relativa 
facilidad el propio arrisca en su estudio, 

con los medios disponibles y sin 
necesidad de grandes conocimientos 

técnicos, sin riesgos importantes para su 
salud, siemp re que se tomen las medidas 

de seguridad adecuadas. 

• Que se pueda construir en 

cualquier tipo de tamaño o de forma. 
• Finalmente, debe cumplir un 

requisito de gran importancia, y que debe 

ser común en la mayoría de materiales y 

proceso~ u:>cnicos empleados en el campo 
arrísrico: ser «reversible». 

Basta un recorrido por los caJJeres de 

restauración de cualquier museo, o por 

cualquier galería de :me contemporáneo, 
para ver cómo los ~opon es tradicionales, 

o los empleados por muchos artistas 
acrua.les, pueden sufrir alrcraciones por 

efectos de la humedad, la tempcrarura, 
la radiación ulrrJvioleca, los agentes 

biológicos, las manipulaciones indebidas, 

la mala calidad de sus materias primas, 

etcétera. Si tenemos en cuenca esos 

inconveniemes, un sopo rte ideal tt·ndría 

que estar formado por una estructura lo 

m:ís invariable posible, que no sufra 

movimiento~ anrc: los cambios de 

humedad y temperarur:i ambientl', y que 

sea inmune a los ataques químicos y 
biol6gicos. 

Por otra p:irte, esa estrucrura tiene 

que permitir que se pueda pintar sobre el.1.1 

y ha de ser compatible con los diferenres 

estratos que conforman el soporte para 

que el pintor pueda manipularla con 

absoluta libertad y le ¡x:rmita obtener 

codos los efeccos plásticos deseados. 

Un elemento novcdo:.o que distingue 

a este tipo de sopones, también aplicable a 

algunos de los tradicionales, es la «capa 

de intervención". Podemos definir esta 

capa como un estrato opcional, pero 

aconsejable, que permite manipular y, si 

fuera necesario, separar la C1pa receptora 

de la capa base. 

En las investigaciones llevadas a cabo 

no se encontró, denrro dd campo 

estrictamente pictórico, ninguna patence 

relacionada con la obtención y mejora de 

las propiedades de los soportes clásicos. 

Tan1poco se ha encontr.ido ninguna 

publicación rcferenre al empleo y 
combinación de los nuevos productos 

sintéticos para confeccionar soportes 

pictóricos, ni ningún estudio que haga 

referencia a algún tipo de C1pa de 

intervención, sobre todo refiriéndose. de 

forma específica. a los soportes empleados 

con fines artísticos, es decir, para la 

creación anístiCl exclusivamente y sin 

referirnos a los soportes afines 

desarrollados en el campo de la 

restauración de obras de arte. ~ fue 

una de las razones fi.md.imencalcs por las 

que duranre varios años se trabajó, y aún 

seguimos trabajando, en la mejora de los 

soportes rradicionales y en el des:urollo y 
adecuación de los nuevos soporres y 
marcria.les-11

, d enrro del equipo de 

investigación c1ue Jirijo en las asign:icurJS 

de Procedimicnros y técnicas pictóricas y 



Nuevos medios en las artes plásticas, 

pertenecientes al Departamento Je 

Pintum de b Facultad de Bellas Artes de 

la Universidad Complutense de Madrid. 

Por la gran cantidad de m,ucrialcs 

que pueden intervenir en la fabricación 

del tipo de sopones que nos ocup,1, y la 

compkjiJad de b composición de 

muchos de ellos, se hace casi imposible 
establecer las características fisicas y 

químicas de manera pormenorizad:i. Tan 

sólo haremos mención de aquellas que, 

por su interés puramente funcional, es 
conveniente destacar en cada una de las 

capas o estraros que configuran la 
estructura del soporte, como son: 

Capa base. Con respecto :i la capa 
base elaborada con nuevos materiales 

destacaremos como característic.1s mis 

importantes las siguientes: 
• Aporta estabilidad al sistema al no 

presentar movimientos de contracción y 

dilatación significativos por la acción de 
los cambios térmicos y de humedad. 

• Presenta una buena resistencia 

físico-química y csrruccural. 
• Tiene una buena relación de 

espc:sor, peso y rigidez. 
• Absorbe golpes y es aislante 

térmico y acústico. 
• Presenta muy buenas propiedades 

mec:ínicas. 
• Permite crear obras de gmndes 

dimensiones y de diferences formatos, 
canto regulares como irregulares, y puede 

adaptarse a formas arquitectónicas 

complejas. 
Capa de intervención. Se caracteriza 

porque permite la reversibilidad del 
sistema de manera no traumática, es decir. 

se puede intervenir para separar la capa 
recepcor,1 -que sustenta la capa picrórica­

dd resto del soporce, sin que ninguna de 

b.s capas sufran daños. 
Capa receptora. Las características 

más imporrances de esta capa tienen dos 

vercientes: 
a. Desde el punto de visea de la 

conservación. Al estar adherida al estrato 

Otros soportes rígidos 

subyacente (capa base o capa de 

intervención) tiene repartidas las 

tensiones por igual en todos sus puntos, 
lo cual evita los dar10s estructurales 

típicos de los materiales cclulósicos (por 

ejemplo, una rela sobre bastidor) ante 

cambios amhienrales o mecánicos. 
b. Desde el punto de vista cstérico. 

Ofrece la posibilidad de ser tratad:i, en 
función de las c:iracrerísticas, composición 

y técnica elegida, con cualquiera de los 
diferentes tipos de aparejos. tanto 

tradicionales como de nueva aportación, 
así como obtener diferenres texturas 
visuales o r::ktilcs, e incluso empicar 

métodos de trabajo no convencionales o 
de colú,ge con materiales como plisticos, 
metales, vidrios, madera, tela, canón, 

papel, etcétera. 
Por último, y como conclusión 

general de las características y ventajas 
más imporc:mres de los nul"VOS sopones 
ligeros tipo emparedado desracaríamos: 

• Aport.m estabilidad dimensional a 
la obra. Debido a su configuración. no 

presentan movimientos Je contracción y 
dilatación ante las oscilaciones 
ambientales. 

• Manifiestan una buena estabilidad 

bioquímica. 
• Presentan una buena relación 

espesor-peso-rigidez. La gran ventaja de 
los sopones propuestos se debe a que son 
esrrucwras rígidas. ligeras y estables, si 
los compJramos con los soportes 
tradicionales. Esto facilira, en gran 
medida, l.1s operaciones de manipubción 

y tran~porte en exposiciones y 
desplaz.1micnros. 

• Absorben golpes y son aislantes 
térmicos y acústicos. Los soportes tienen, 
por un lado la consi~tl·nci:i necesarÍ:\ ante 

presiones moderadas, y por otro, una 
cierta flexibilidad que les permite 
absorber el impacco de posibles golpes 

sin presentar daños e~trucruralcs de 
importancia ni deform:irse. 

• Estos soportes son también 
impermeables por ambas caras, anver~o y 
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221. Soporte 

flotante. 

222 Espuma rígida de 

pol,uretano. 
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reverso, impidiendo que la posible 
humedad de los muros llegue hasra la 
capa pictórica. 

• Ofrecen la probabilidad, como ya 
se ha dicho, de crear obras de grandes 
dimensiones y de adaptarse fücilmcntc a 
formas no planas y, arqui1ecrónicamence. 
complejas. 

• Brindan la posibilidad de obtener 
una gran variedad de capas receptoras y 
adecuarlas a los distintos procedimientos 
y récnic.,s pictóricas. tanto tradicionales 
como de nueva aportación, que en cada 
caso, vayan a aplicarse sobre ellas. 

• Son f.íciles de construir y tienen 
precios moderados. 

• Son reversibles. esra capacidad de 
los nuevos sopones permice la opción de 
intervenciones posteriores del sistema, 
de forma no 1raumárica, y en cualquier 
momento. Dicha n:versibilida<l admire, 
por una parte, realizar cualquier 
corrección del soporte dur:.mce su proceso 
de fabricación y, por orra, se facilita 

cualquier posible restauración fmur,1. sin 
que se vea afecrado el aspecto csrécico de 
la obra. 

Podríamos concluir afirmando que 
los nuevos soportes son m,is cs1ablCíi 
que los empleados hasta la actualidad. 
incluso en condiciones a(h•crsas; admiren 
las diferentes intervenciones a que les 
pueda someter el artista duranrc su 
m:inipulación y sus procesos técnico . 
permitiéndole trabajar con cualquier 
técnica; previenen y minimizan los 
graves problcm:1s de conservación que 

tiene una gran parte de las obras 
pictóricas conrem poráncas. 

Abarcan una amplia gama de 
posibilidades en cuanro a sus :iplicacioncs, 
dependiendo de l:i terminación que se 
pretenda y de la técnica elegida. 

Son reversibles medi.um: la capa de 
intervención. punto muy import:1t1re con 
"ist:is :1 su conservación y que cumple 
una función tanto récnic:i rnmo em:ric:1: 
además permiten montajes flotantes para 
su exposición, entre otras posibiliJadcs 
estéticas (fig. 221 ). 

Materias primas 

Debido :i la gran variedad <le posibilid,1dc.:s 
que se ofrecen para l:t fabricación de m e 
tipo de sopones y al considerable mímcro 
de mareri:lles que intervienen, unido :i la 
constante aparición de nue\'as rJcnicas y 
materiales, se hace imposible poder 
enumerarlos. Sólo nos detendremos sobre 
algunas de las m:irerias primas empleadas 
comi'mmentc. 

223. Espuma de poliuretano 

tratada con epoxi. 
224. Pohuretano foffado con 

papel. 

225. Espuma rlgida de 

polies/ireno. 
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226. Celdillas hexagonales, o 

de nido de abeja. de cartón 

tratadas con resina fenólica. 

227. Celdillas hexagonales, o 

de nido de abeja. de aluminio. 

228. Vista frontal de celdillas 

hexagonales. o de nido de 

abeja, de aluminio. 

230. Celdillas hexagonales, o 

de nido de abeja, de PVC. 

231. Metacrilato hueco. 232. Vista del canto de una 

estructura de metacrilato hueco. 

Materias p rimas para la estructura 
interna de la capa base de los paneles 
macizos y huecos 

Paneles macizos (figs. 222-225): 

• Espuma rígida de poliurerano PUR 
a partir de dos componentes: isocianato 

y polio!. 
• Espuma rígida de policscireno PS. 

• Espuma rígida compm:sca por 

otros cipos de espumados: poliuretano, 
epoxídicos, fcnólicos, vinílicos, acrílicos, 

de silicona. 

Paneles huecos (figs. 226-232): 
• Estructura de celdilla: nido de abeja 

ele cartón cracado y sin tratar; nido ele 

abeja de aluminio; otros cipos de celdillas 
de cartón )' de ;,luminio: cuadradas, 
rectangulares, excéntricas, onduladas. _ 

• Estructuras de meracribco hueco. 

Materias primas para la estructura 
externa de la capa base 

L-is materias primas empicadas para la 
estructura externa son, b:ísic:unence, las 

233. Fibra de vidrio sin tejer: 

densidad baja. 

234. Fíbra de vidrio sin tej er: 

densidad media. 

235. Fibra de vidrio sin tejer: 

densidad alta. 

229. Celdilla cuadrada de PVC. 

236. Fibra de vidrio tejida: hilo 

ancho. 
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237. Fibra de vidrio tejida: hilo 

medio. 

241. Tejido de fibra de carbono. 

242. Tejido de fibra de carbono 

tratado con resina de poliéster. 

243. Molde y 

materias primas 

para la preparación 

del espumado. 
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238. Fibra de vidrio tejida: hilo 

fino. 

239. Tejido de fibra de vidrio 

tratada con resina epoxi. 

240. Fibra de vidrio tratada con 

resina de poliéster. 

mismas que las empleadas para los 
paneles macizos (figs. 233-242). 

• lcjidos Je fibra de vidrio. 
• Tejidos de fibra de carbono. 
• Resinas termopláscic.1s: acrílicas y 

vinílicas. 
• Resinas tcrmocsrables: de poliéster 

y cpoxi. 
• L._í_minas de madera conrrachapada, 

de corcho, de metal, de papel. de c.1rcón 
y de cartulina; adhesivos específicos. 

Proceso de elaboración de los 
paneles emparedados macizos 

Espumados 

En tiendas especializadas podemos 
encontrar un buen número de planchas 
de espumas rígidas de poliuretano PUR 
y poliestircno PS, además de otros cipos 
de espumas de difcrences tamaños, 
espesores y grados de densidad. Escas 
planchas ya están Jiscas para su uso, sin 
ningún rr:1tarnienco previo, para el fin 

que nos ocupa. No obstante, pasarm1os 
a enunciar, de manera dcmcntal, las 
distintas fases Jd proceso (k clabor,1ción 
y fobrictción de un csp11111.1do rígido 
para la cons1n1cción (por d propio 
arcis1:1 en su estudio H) de un panel con el 
núcleo cemr:il rc1lizado c:on e.puma de 
poliurer:ino (fig. 243). 

Pueden resumirse como sigue: 
I. Preparación de moldes. Des pu~ 

de elegidas las dimensione, y la form,1 
del pand -puede tener cualquier forma 
regnlar o im .. -gul.1r-. se sekccionan lm 
rnateriak-s rn.ís ,1propiado~ para su 
prcp.1raci6n. En el ejemplo que ,·amos a 

desarrollar la forma sed rl.-C:tangular y las 
dimensiones de pequeño formaco, con 
un espesor. aproximado, de 2 cm. 

2. Construcción del molde. 
a. Preparamos una caja con un 

bastidor perimetr.tl de lisiones 
suficientemente fi.1crtes como para que 
resis1Jn la presión que se produce en d 
procl"SO de espumado. 

b. Se atornilla el b:1S1ídor a una de 
las iapa.,; ésr:is dt"bcn ser de un tablero de 
aglomerado con 1111 espl":.<>r no inferior .1 
1 cm y forrado de formica o cualquier 
otro mareri:tl rcsisten1e y no poroso. 

c. L1 segund:i tapa se colocará sobre 
la caja dcspuc:s de que h,1yamos venido 
en ell.1 los componentes empleados para 

la formación del cspum:ido. 
3. Desmoldeanccs y su aplicación. 

Par:i poder retirar del moldt· la planch:i 
de espumado ts necesario d empleo de 
agenrcs dcsmoldcanrcs como cer.1. p.1Sta 



de jabón, parafina, agentes de d esmoldeo 

. Garan 225••, tt PrestoM, «Frckoce f R 33», 
ceflón, p.1pel de! aluminio, etcétera. 

Un desmoldeante económico, de 
baja toxicidJd y sencillo <le preparar, es el 
formado por cera o pa rafina di5ueltas en 

esencia de trementi na al baño María en 

consistencia pastosa. 

Se prepar;t de b siguiente forma: 

a. Se pone a ca lentar al baño María 

un recipiente <le metal con cera o parafina 

y se mueve const:intcmenre con una 

espátula ancha o con una cuchara de palo. 

b. Cuando la cera o la parafina estén 

fundidas se añade la esencia de trementina 

(sin rctir:ir el recipiente dd niego y sin 

dejar de mover). 

c. Cuando se hayan mezclado por 

completo, se retira el recipiente del fuego 

y se deja enfriar. Después de enfriarse, la 
mezcla deberá tener una consistencia de 

mantequilla ligera. 

d. Si la consistencia de la pasea es 
dema~iado espesa o demasiado ligera se 

pondr,í de nuevo al bario MarÍ:1, 

:uíadicndo esencia de tremcmina o cera 

(o parafina) según con\'enga. 

c. L1 pasea de cera o parafin:1 y 
esencia de trementina puede guardarse, 

por citmpo indefinido, en recipicmes de 

mecal o cristal perfectamente cerrados. 
Este 1ipo Je pasta t iene un buen número 

de aplicaciones dcntro de los 

procedimiemos y técnicas pic1óricas. 

f. Se utiliza aplicando una capa 
abundante pero bien rcparrida, rnn 

muñequill:t o brocha. sobre coda la 
superficie que vaya a rccibir u n m:tterial 

que posu:riormcnrc haya que desmoldcar 
(fig. 244). 

El J esmold<:anre que u1ili1,1remos 

en c:;ra maqueta de ejemplo, también 
por su buen precio y la facil id:1J de 
manipulJción, ser:i el papel J e aluminio: 

l. Se forra por dentro la base de la 
caja molde y el bast idor perimemtl, 
dcj,mJo quc el p.tpel Je aluminio 

sobrl-sa]g.1 de la c.tjJ 4 o 5 cm. y se pliega 
hacia fuera. Es muy importante colocar 

Otros sopones río idos 
~ . 

cuidadosamente el papel de aluminio 
para que cuhra codos los puntos del 

molde. Si quedase algún punto sin cubrir 

al producirse el espumado se pegaría en 
esos puntos, dificultando la operación de 

desmoldeo (fig~. 245-246). 
11. Se cxt ien<le, alis:índola. otra 

l.ímina de p,1pd de aluminio sobrc la 

p:1ne interna del tablero que , -:i a acruar 

como rapa de la caja molde y t¡uc 
colocaremos una \'eZ que se hayan 
vertido los componentl·S quc dar.in lugar 

a las rl-accionc~ de espum.1do. 
4. O btención del panel de 

espumado. !.os componcnres que 

uriliz:1remm p.tra la obtención del panel 
ser:in el isoci.rna10 y el polio!. 

a. Se mc-ldan cuidadosamente el 
isocianato y el polio!. en una proporción 
aproximada dd cincuenta por cicnco, en 
un recipiente cualquiera (figs. 247-250). 

b. Una ,·e-,. mezclados perfeccam,·nrc 

los dos compom:nrcs, sc vicrrc la mezcla 
en la caja molde sin llcn.1rla por completo, 

para evirar que pueda rcvcntar el molde: 

2-14 Molde tmtndo 

con pnst,1 de 

pRmfm,1 y esencia 

de tremc11tma pam 

desmoldcar 

245. Colocación del 

papel de aluminio 

sobre et molde. 

246. Molde ltsto para recibir et 

espumado. 
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247. Medición del ,socianato 

(en un recipiente cualquiera). 

251. Mezcla de los componentes. 
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248. Incorporación del isocianato 249. Medición del pol,ol. 250. Incorporación del pol,ol, 

252. Ver/Ido sobre el molde. 

254. Cierre del molde. 

256. Incorporación de una lámina de papel. 

253. Reparto de la mezcla. 

255. Prensado del moldo 

se producirá una rc.teción en d proce,o 
de la formali<Ín Jd l·,pumaJo quc.: d.1 
lu¡:.":tr .1 un au111en10 ¡;omiderable dd 
volumen dd proJucro. 5<:gtín como 
conirokmo~ c.,1;1 n.:acción. median1e IJ 
camid.,d dl' procluno cmpll'a<lo y l.1 
rcsis1cm:ia dd molde, olm·ndrl·mo, un 
pand de mayor o menor densidad 
(figs. 251-253). 

c. Se coloc1 la 1.1pa a la rnja molde. 
ames de que el produc:10 comicncl' .1 



1,.~\.~, , . ~ - pr--n~, lll-'l'tt'tfü•ntt.• 1,.'\.)ll ,~,\to._, . ~ 

tñ~ 2'4-2-;-;)_ ~ - ptK'l.k milir.,r 1.ma 
c;:,.:t1i,-.,1 J,• pre-ns:;,,{,, 1..'\.)nSiStCl\tt' l'll 

:-1.~"timir l,'-' ~U\'-' 1.k pn:ns:;1d1., ¡x,r un 
.ud .,¡,-d,· C\ ,milh, t'n .unb..is c.,r.1s 1.k Lt 
1..·.1~111\l,!J,-. ~i d-.~i1111.\., t-:-rt· ühim1., 

si>"tl:nu Jdx'ft•m1."\$ .1wmilbr pritnt·m h 
r:tp,l b..isc· •• , ... ,mtinu.1,·i1.>n ~--- Yiertt' d 
rr1.iJU,1\.) y r:ipid.tmt'ntt'. .mee:: ,k que 
oomien-"t" l.t r.-.1,"1:i,,n q11t· d:1 lu~.tr a h 
fom1.1Ó1.>n 1.kl ,-sp1un.1d1.,. se atornilla h 
r.tp.1 dd 1lll,IJe. l\,r l.t r.1pidt-z con b que 
h~.y qu,' prr1,."t-..kr 1.-s ao.,nsejable empk·ar 
un dt'$n.)mill.11.h.,r d<.\.:tri,,-' p.u·., b 
opcr.1..:i0n de at1.,rnill.1do. 

d. Ln.1 ,-.."7. cur:.1do d Q-1,umado l'S 
~,con~jable dejarlo n:posar dur.mre 
Ycincin1:uru hor:.1s. Ot-spués se prol"t'de al 
desmoldeo. bien n:tir.mdo los gatos o bien 
des;.1romilhndo bs r.1p:1S de h c.1ja molde. 

Esre sistema de obtención de 
c-pum:ido se pue<k utilizar de m:mer.1 
libre y cre:uiv;1. por ejemplo: 

l. Fijando una l:imina dd material 
que d1.-seemos e.n d pl"OC\.-so de ~pum:1do. 
Par., dio. coloc.1rcmos en b r.1pa base de 
b cija molde b l:imina que nos intcn:se 
(por ejemplo. madera contrachapad:t o 
papd). Se viene d producto de cspum:tdo 
sobn: la c.lj;1 molde y se coloc, la otra 
lámim -puede ser del mismo o de 
diferente m:tterial- . que debed sobr1..-salir 
liger.1mence del molde para que quede 
pilbda mediante b oper.1ción de 
prensado. Se pn:ns:1 el conjunto. 

Un:t vez desmoldeado el panel se 
procede a tratar mednicameme los 
c:mtos, eliminando el material sobrante, 
y rematándolos. según conveng:t. 

Par.1 ttna mejor :1dherenci:1 de las 
lámin:ts l'S aconsejable lijar, o raspar, la 
cara. de la lámina que vaya a estar en 
conr.,cto con el espumado p:tra :iumenrar 
su op:icidad de ag;me (fig. 256). 

!l. Realiz;mdo p:tneles a partir de 
form:tS vaciadas concretas. tanto regulares 
como irregulares. 

En este caso, d resultado final -en 
cuanto :1 la fom,a- dependerá de la m:ttriz 

(e) 

que hayamos urili1A1do. En este tipo de 
pand~ vaci:tdos es aconsejable urilizar 
como agente desmolde:mte la past:t de 
cer.1 o par.1fina. 

Dependiendo de la complejidad de 
l;is formas, la opcr.1ción de aplie:tción del 
desmoldeame. y el desmoldeo, puede ser 
mucho m:ís complic;1d:1. 

111. T1~1b.1jando libremente sobre d 
producto durante el proceso de 
l'Spumado, modd.índolo, pigmenr:índolo 
o añ:tdiendo materias de carga para 
utiliz;trlo como un demento pl:ístico m.ís. 
Con estas manipulaciones pueden 
obtenerse unos tratamientos matéricos )' 
crom.íticos de gr.m c:xpresividad. 

Este tipo de b:tsc de espum:1 rígida 
de poliurecano es susceptible de ser 
pintada tanto con pintura al óleo como 
con pinturas alquídicas, acrílicas o 
vinílicas (fig. 257). 

Si bien es inceresance conocer las 
posibilidades que ofrece la re:tli1A1ción 
personal de los procesos de cspum:ido, lo 
más normal -salvo en las m:inipulaciones 

a 

257. Algunos ejemplos de 

manipulación de resina 

de poliuretano policromada con 

pintura al óleo y resina cetónica. 

(a) Obtención de grandes 

volúmenes. (b) Obtención 

de volúmenes medianos. 

(c) Obtención de texturas 

gwesas. (d) Obtención de 

texturas medias. 

a 
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(b) 

(d) 
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esp<.-ciales mencionadas- es que no sea 
pdctico que d propio :misr.1 se fabrique 

las planchas de espum:t rígida. puesto 
que enconrr.unos un gr.m nümero de 
formatos. tenninaciones y densidades en 
cl comercio t:-sp~-ciali1~1do. Sin emb:ugo, 
conviene conocer los difcn:ntes mérodos 
par:1 su adecuación a los usos que, en 
ctda ctso, puedan interesar al arrist:l. 

Armazones 
En octsiones. es aconsejable el empleo de 
armazones. l os empleados en los paneles 
emp:m.'cbdos macizos. par:1 uso como 
soportes pictóricos, suelen ser sencillos; 
generalmente, un basridor perirnetml de 
madem ligcm de samba, chopo o balsa 
(similar a los uriliz.1dos pam reforzar los 
tableros de madem de contrachapado) 
suele ser suficiente. Sólo se emplean 
sistemas más o menos complicados en el 
caso de que la forma sea compleja o 
renga dimensiones de gr:tn formato. 

Ensamblajes 

Si el panel es grueso y el formato requiere, 
por la propia forma o por ampliación del 
tamaño, el empico de ensamblajes entre 
dos o más pandes, se puede recurrir a la 
mccani1A1ción de la plancha de espumado 
como si se tramse de una rabia de 
madem maciza. Para ello, se ralla un 
machihembrado o cualquier otro sistema 
de ens-1mblaje. Un método sencillo 
consiste en utilizar un perfil de mader:t o 
de aluminio de doble «T» en los puntos de 
uniór\ de dos láminas de espumado. 

Proceso de elaboración de los 
paneles emparedados alveolares o 
huecos 

Para poder construir los paneles en rodas 
sus fuses, podemos encontrar un buen 
número de planchas con los diferentes 
tipos de estructuras de celdillas (y otros 
modelos) en tiendas especializ.1das. 

El proceso de fabricación, para la 
finalidad que nos ocupa, se limita a la 
sujeción de las planchas de cualquiera de 

b s es1rucn1r:1s dt· cddillas 111edi:trlll' 

grapas. o cualquier otro sistl'llia, a 11 11 

bastidor peri1m:11~1I de 111adt•r~1 ligl·r:1 11 

otro similar, pero de aluminio, p:1ra 

configur:1r la estructura interna del pand, 

clejfodola lisia para las oper.1cione~ de 
laminado y formdo segtin convenga. 

Armazones 

Los armazones empicados en los pandcs 
emparl..xlados huecos, par.1 uso como 
soportes pictóricos, suelen ser scncillos y 
sus m:nerialcs y camccerísticas b:isicas son 
similares a los ele los paneles macizos. 

Ensamblajes 

Cuando el formaro del panel requiere, 
por la forma o por ampliación del 
tamaño, empicar ensamblajes para unir 
dos o mi~ p:rndcs, se puede proceder 
mediante gmpado, encolado o cosido de 
las estructuras de celdillas encre sí, o bien 
a listones de madera u otros m:ueriales, 
que sirven como punto de unión entre 
las distintas planchas de celdillas. 

Operaciones comunes a los 
paneles huecos y macizos. 
L-uninados 

En todas las variantes de los pandes tipo 
s.índwich es necesario aplicar un laminado 
final que cierre la estructura y le aporte la 
rigiclc-l necesaria para poder utilizarlo 
como soporte con fines artísticos. 

Normalmente, el laminado suele 
realizarse mediante la aplicación de un 
tejido de fibrn de vidrio, o de carbono, y 
de una resina termocsrable, poliéster o 
epoxi. Posreriormeme, se incorporan 
sobre el laminado cualquiera de las tres 
capas de imervención expuesr:is con 
anterioridad. No obstante, también se 
puede laminar directamente, sobre las 
planchas de espumados rígidos o ele 
celclillas, con los mismos materiales que 
utilizaremos par:t los formdos {madera, 
tela, metal, etcétera). 

En el proceso de fabricación del 
panel que nos ocupa emplearemos un 



..... 

(a) 

259. Aplicación de la pasta de parafina. 260. Extendido de la pasta de parafina. 

laminado con fibra de vidrio y poliéster 
sobre un panel de espuma rígida de 
poliuretano y otro de celdillas de cartón 
normal. 

1. Sobre una superficie base, lisa 
totalmente y poco o nada absorbentc:35, 

se aplica una capa abundante y bien 
extendida de pasta de cera, parafina o 

cualquier otro producto desmoldeame, 

debiendo ocupar una extensión algo 
mayor que el espacio del panel de 

espumado, o de celdillas, y el tejido de 
refuerLO - para evitar que se produzcan 

adhesiones accidentales- (figs. 258-261 ). 
2. Se extiende cuidadosamente el 

tejido de fibra de vidrio sobre la capa de 

desmoldeo y, utilizando el mismo panel 

como plancilla, se dibuja un registro con 

un lápiz sobre el tejido. Esca operación se 

realiza para facilitar canco la aplicación 

del poliéster, que ocupará sólo la zona 
del tej ido que nos interese, como para 

facilitar la correcta colocación del panel 

sobre el tejido impregnado de poliéster. 

3. Para la preparación utilizaremos 

resina de poliéster-16, acelerador y 

catalizador, y procedemos como sigue: 

a. En primer lugar, por la alta 
peligrosidad de los materiales empleados, 

deben adoptarse las medidas de seguridad 
necesarias; es decir, realizar codas las 
operaciones en un espacio perfectamente 

ventilado, empleando máscaras, guantes 
y gafas específicas para este tipo de 
materiales. 

b. Se pone en un recipiente la resina 
de poliéster. 

c. A continuación se incorpora el 
aceleradorl7, en la proporción de O, 1 o/o a 

0,3% aproximadamente, y lo removemos 

bien hasta que la mezcla presente una 
coloración totalmente homogénea. 

d. Incorporamos el catalizador en la 

proporción de 1,5% a 2.5%, y volvemos 
a remover codo el conjunto. 

e. Con la mezcla de los distintos 
componentes correctamente efectuada se 
produce una reacción de polimerización, 

que es exotérmica38
, y el poliéster queda 

listo para su aplicación (figs. 262-268). 
4. Una vez preparada la resina de 

poliéster se extiende, de manera generosa 

pero bien repartida, con una espátula 
grande, una imprimadera, un listón ancho 

258. (a) Materiales 

empleados para el 

desmoldeo y la 

preparación del 

poliéster. 

(b) Detalle. 

261. Manta de fibra de vidrio y 

espátula para el desmoldeo. 
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262. Vertido de la resina de 

poliéster. 

263. Incorporación del 

acelerador. 

SOl'ORTES 

264. Removido. 

266. Incorporación 

del catalizador. 

267. Removido y reacción 

de polimerización. 

268. Poliéster listo para su 

aplicación. 

269. Vertido de la resina de 

poliéster. 
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de madera, o cualquier otro úril que nos 
pueda facilitar la aplicación, sobre la wna 
delimitada por el registro que ya hemos 
marcado en el tejido de fibra de vidrio (o 
de carbono). Es imponame insistir con 
la imprimadera, con una brocha grande 
o, aún mejor, con un rodillo mccáJico 
acanalado, hasta que se impregne 

270. Extendido con la imprimadera. 

265. Medición del catalizador. 

pcrfccramenre d tejido. Es imponame 
prestar una espc-cial acención en codo 
momenco a las posibles bolsas de aire 
que se produzcan y eliminarlas. 

Las herramientas se limpian, 
inmediatameme después de ser utiliz.adas, 
con un disolvente fucrre, acetona o nitro 
cr.gs. 269-211 ). 

5. Colocamos el tablero, que acrúa 
como capa base, consciruido por una 
plancha de espumado de poliurerano, o 
de celdillas de nido de abeja en cualquiera 
de sus variantes, y prensamos el con junco. 
(En este caso hemos utilizado un sistema 
asimétrico, en el que el núcleo central es 
una plancha de poliurerano y la capa base, 
asimérrica. tiene el anverso laminado con 
fibra de vidrio}' poliéster, y el reverso 
con conrrachapado, tracado con resina 
fenólica.) La fuerza del prensado 
dependerá de la densidad que tenga la 
plancha de espumado (figs. 272-273). 

Si el espumado tiene una densidad 
baja, la presión dd prensado rambién 
debcr:i ser baja para cvirar aplastamientos 
en el espumado. Si la densidad es alca, la 
presión podrá ser mayor. 

,\... 
271. Resina de poliéster aplicada hasta los 

registros marcados sobre el tejido de fibra de 

vidrio. 



(a) 

O eros soporte~ rígidos 

(b) . . • ~ ~ -

272. _(a~ ~olocación de la plancha de pofiuretano o el panel de celdillas sobre el tejido de fibra 

de v,dno impregnado con resina de poliéster. (b) Detalle. 

(b) 

274. (a) Material sobrante de un tablero laminado por las dos caras. (b) Detalle de un lateral. 

276. Colocación de una regleta de apoyo para 

el corte manual. 

278. Aplicación del corte. 

Dependiendo de que el tablero sea 
simétrico o asimétrico, se procederá al 
prensado por una sola cara o por las dos. 

6. Una vez curada la aplicación del 
poliéster, se procede al dcsmoldeo del 
panel, para el laminado de la primera 
cara, ayudándonos con una espámla39

• Si 
fuese necesario reafü.ar un laminado por 
la otra cara, se procede del mismo modo. 

277. Ajuste de la regleta. 

279. Eliminación del sobrante. 

7. Se corta la placa sobrnnte de la 
fibra de vidrio y poliéster curado con una 
seguc1a eléctrica. Es más fácil cortar el 
sobrante con una cuchilla fuerte ames de 
que el poliéster y la fibra de vidrio hayan 
endurecido por compleco (figs. 274-279). 

8. Si es necesario, ya sea porque 
hayan quedado residuos o porque se haya 
quitado parre del desmolqeante de la 

273. Prensado del tablero. 

275. Corte con segueta eléctrica. 
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280. Afinado de los cantos del 

tablero con una escofina. 

284. (a) Emplastecido general 

de grandes zonas con masJlla. 

(b) Detalle 1. (c) Detalle 2. 

286. Tablero asimétrico de 

espuma rígida de poliuretano (la 

Imagen corresponde a la cara de 

espumado). 
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281. Detalle del tablero. antes y después del 

corte del laminado sobrante. 

.., 
.. r_f: 

.. 'X;:1."! :;, ~ 
y~~~ ~,;{::_:~ 

J t ~:.~.;.'~ .... ..,, . 
~-- .. ·\¡;t~ .... -·~· · · - .. 

285. Acabado de un tablero simétrico con 

núcleo central de celdillas de cartón. 

superficie de prensado, se limpia bien 
toda la superficie y se aplica nut.>vamente 
el producto desmoldeance. 

9. Se repite la misma operación que 
se empleó en la cara anterior. 

l O. Por último, se procede a la 
terminación de los cantos, corrigiendo 
los pequefios defectos, si fuese necesario, 
emplasceciéndolos con una masilla 
preparada con poliéster y una materia de 
carga (piedra pómez o polvo de mármol), 
aplicada con espátula (figs. 280-286). 

282. Defecto puntual 

por falta de poliéster. 

283. Detalle del 

emplastecido de 

pequeños defectos. 

Defectos y agentes destructores de 
los paneles emparedados. 
Tratamientos y precauciones 
Tanto los defectos como los agentes 
destructores, así como los tratamientos 
de este tipo de paneles, van íntimamente 
ligados a las características propias de cada 
uno de los materiales que conforman el 
soporte. Esca circunstancia justifica que 
no nos extendamos en este punto y que, 
ame cualquier problema que puedan 
suscitar uno o más materiales de los que 
intervienen en su fubricación , nos 
remitamos a los puntos correspondientes 



en los que se tratan las características 
específicas de cada uno de dios. 

En cuanto a las precauciones en su 
manipulación, deberemos tener en cuenta 
que, además de las propias del proceso 
de fabricación, hay que añadir las que 
tengamos que adoptar ante cualquier 
contingencia ocasionada por alguno de 
los muchos materiales que intervienen 
en la construcción de estos soportes para 
fines artísticos. Nos remitimos a los datos 
ofrecidos sobre los distintos materiales en 
los apartados correspondientes. 

Tratamientos superficiales, 
procedimientos y técnicas 

Cuando se finaliza el proceso de laminado 
de los paneles, éstos se pueden tratar, si 
se desea, mediante diferentes sistemas 
que denominaremos capa receptora, de 
intervención o forrados, que pueden 
estar formados por: 

Capa receptora 
Madera contrachapada, láminas de 
metal, láminas de meracrilato u otros 
materiales sintéticos, tejidos naturales y 
sintéticos, papel, etcétera. 

Estos materiales se adhieren sobre el 
panel laminado mediante presión abierra 
o, mejor aún, en la mesa de vacío con 
resinas termoplásticas o rermoestables. 
Normalmente se emplean, por su mayor 
poder adherente y resistencia, las resinas 
cermoestables de poliéster o epoxi. 

Capa de intervención 

Sobre la capa receptora se puede adherir, 
de manera optativa, cualquiera de los 
tipos de capa de intervención a los que 
hemos hecho referencia con anterioridad. 
El corcho ha demostrado ser, en todos 
los ensayos realizados, un m.1terial idóneo 
para este fin, por sus características 
ffsicas, químicas y mecánicas. 

Forrados 
Sobre la capa de intervención se adhieren, 
normalmente, una serie de materiales 

_ Q_rr~ s~ortes rígidos 

tanto de origen natural como sintético. A 

esta operación b denominaremos forrado. 
Para completar las referencias de los 
materiales empleados para el forrado de 
la capa receptora, enumeraremos los más 
habituales (figs. 287-292). 

• Madera en láminas contrachapada. 
• Corcho en láminas, película y tela. 
• Tela de fibras namrales, sintéticas 

y mixtas. 
• Papel, carcones y cartulinas 

obtenidos a partir de fibras naturales y 
sintéticas. 

• Pergamino. 
• Meracrilaro, acetato, etc. 
• Metales naturales y en aleación. 

287. Panel asimétrico con núcleo 

central de resina de poliuretano 

anclado a un laminado de fibra de 

vidrio y poliéster. Capa receptora 

de contrachapado y forrados de 

papel y tela de lino. 

288. Panel asimétrico con núcleo 

central de celdilla rectangular de 

cartón, tratada con resina fenólica, 

sobre un laminado de fibra de 

vidrio y pofiéster. Capa receptora 

de contrachapado y forrados de 

papel y tela de lino. 

289. Panel asimétrico con núcleo 

central de celdilla hexagonal de 

aluminio sobre un laminado de 

fibra de vidrio y poliéster. Capa 

receptora de contrachapado y 

forrados de papel y tela de lino. 

En las figuras 287 a 292 se expo­

nen algunas posibles variantes de 

forrados sobre diferentes sistemas 

de capa receptora empleadas en 

los soportes emparedados. 
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290. Panel asímétnco con núcleo 

central de resma de poliuretano 

anclado a un laminado de fibra de 

vidrio y poliéster. Capa receptora 

de aluminio y foffados de papel y 

tela de lino. 

291. Panel asimétrico con núcleo 

central de celdilla hexagonal de 

cartón, tratada con resina 

fenólica, sobre un laminado de 

fibra de vidrio y poliéster. Capa 

receptora de aluminio y forrados 

de papel y tela de lino. 

292. Panel asimtitrico con núcleo 

central de celdilla hexagonal de 

aluminio sobre un laminado de 

fibra de vidrio y pol1tister. Capa 

receptora de aluminio y forrados 

de papel y tela de lino. 
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ScWORlT:S 

• Materiales compuesros: fibra de 
vidrio y poliéster; fibra de carbono y 
poliésrer; ercérera. 

• Orros materiales narurales y 
sintéticos. 

Para la adhesión de estos materiales 
sobre la capa reccpwra se utili1,.1n resinas 
cermoescables y termophisricas, 
generalmente, resinas acrílicas y vinílicas. 
Por ser los procesos de forrado similares 
para cualquier cipo ele soporre rígido los 
trataremos, en detalle, en ~u aparrado 
correspondiente (vol. 11, Forrados). No 
obstame, se pueden ver algunas variantes 
de forrados sobre diferemes sis1cmas de 
capa receptora empleadas en los soportes 
emparedados. 

Aparejos e imprimaciones 

Sobre la clase de soportes que nos ocupa 
se puede aplicar cualquier tipo de ap.ircjo 
e imprimación. ya ~ca empicando 
ma1eriab naruralcs o sintéticos. La 
elección del tratamienro dcpcncler:í de la 
variedad de capa receptora, cid 
procc.:dimienro y de.: la 1écnica pictórica 
que vay-Jmos a utili1,.·u para la rcali1..1ción 
de la obra (figs. 293-299). 

En el aparrado correspondiente a los 
aparejos y preparaciones, ampliaremos 
codo lo rdacionado con este cerna. 

Caso aparte es la posibilidad de 
preparar un mortero para la técnica 
crndicional de la pintura al fresco, sobre 
caballete y en panck-s construidos con 
nuevos materiales. De este tipo de 
soportes, y de sus fases de realización, 
nos ocuparemos a continuación. 

Una vez reali1..1do el laminado cid 
panel con resina de poliéster o epoxi, y 
con tejido de fibra de vidrio o de carbono, 
la superficie resuftamc es, en teoría. 
inutiliz.1ble para la aplie:tción de un 
mortero tradicional. No obstante, 
mediante d méwdo que desarrollaremos, 
veremos que no sólo es viable, sino que 
ofrece unas enormes posibilidades 
plásticas y de conservación, además de 
permitir la rccupcrnción de una técnica, 
relegada desde siempre al t.-spacio 
arquiccccónico fijo, para su ejecución y 
exposición como cualquier otra técnica 
móvil realizada sobre caballete. Se 
procede como sigue: 

1. Se aplica una capa de resina de 
poliéster, o de resina epoxi, sobre toda la 
superficie que vaya a utilizarse como 
c 1pa recc.:pcora y se extiende de manera 
uniforme con una brocha. esp-.in1la grande 
o rodillo metálico. Es importante poner 
mucha atención para que no queden 
panes sin cubrir y que no apare-Lean 
burbujas <le ai re (figs. 300-301 ). 

2. Se toma arena Je río, polvo Je 
mármol de grano grue~o o arena de 
cantera. teniendo en cuenta que tienen 
que estar bien secas y exentas de cualquier 



293. Forrado con tela de lino y con papel de 

alto gramaje. 

296. Aparejo preparado con píédra pómez fina 

y resina acrílica; acabado liso. 

299. Aparejo preparado con arena de río: 

acabado líso. 

materia orgánica o cualquier otro tipo de 
agente comaminam e. La materia elegida 
se tamiza con un tamiz de malla abierta 

para obtener una arena con el grano 
grueso pero uniforme (figs. 302-303). 

300. Vertido de la resina de poliéster sobre la 

capa receptora. 

Üt!_os_soponcs rígidos 

294. Aparejo preparado con yeso mate y 

resina acn1ica. 

297. Aparejo preparado con piedra pómez 

gruesa y resina acri1ica: acabado tosco. 

3. Ames de que la resina de poliéster 
comience a solidificarse, se espolvorea la 
arena de manera uniforme, repartiéndola 
por igual, y cuidando que no queden 
calvas. Una. vez que toda la superficie esté 
cocalmeme saturada de arena, se coloca 
un tablero grueso, de aglomerado, y se 
procede al prensado de la arena sobre d 

poliéster tierno, dejándolo hasta que 
solidifique. Es importante realizar esca 
operación con rapidez, para que la arena 
se adhiera a la resina antes de que ésta 
comience a endurecerse (fig. 304). 

4. Cuando la resina de poliéster 
haya solidificado por completo, se coloca 
de canto el panel y se le dan unos golpes 

. ... ,..,.....,. 
301. Extendido de la resina de poliéster sobre 

la capa receplora cc,n la imprimadera. 

295. Aparejo preparado con piedra 

pómez gruesa y resina acfl1ica; 

acabado liso . 

.. . 
.. 

298. Aparejo preparado ron polvo 

de mármol grueso y resma acr,1ica: 

acabado liso. 
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302. Arena de río en la criba. 

305. Afinado de los cantos del 

tablero con la escofina. 
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303. Tamizado de la arena. 

306. Acabado de la capa receptora. 

307. Aplicación del mortero del tipo y de la 

forma tradicional. 

308. Tratamiento del mortero con el fratás. 

- --- --------·----- -· -·· 

304. Aplicación mediante espolvoreado, y 

posterior prensado. de la arena sobre la resina 

de poliéster fresca. 

secos para que salte coda la arena que no 
se haya pegado correctamente al soporte, 
y observamos si aparecen calvas. En el 
caso de que apareciesen, se rrata la zona 
defectuosa nuevamente con resina, 
volviendo a repetir las mismas 
operaciones anteriores. 

5. Por último, una vez que nos 
hayamos asegurado de que no existen 
defectos en la superficie de arena, 
procederemos a la aplicación del mortero 
tradicional, según las reglas más ortodoxas 
de composición y de aplicación (figs. 
305-308). 

Envejecimiento 

Para verificar la viabilidad de estos nuevos 
prototipos de soporte pictórico, han sido 
sometidos a la acción degradante de la 
humedad, la temperarura y la radiación 
ultravioleta en una cámara de niebla 
salina (Norma UNE 11 2-017-92) y en 
orra de envejecimiento artificial acelerado 
(Norma UNE 53-102-86), y se han 
comparado sus comporcamiencos frente 
al de los principales soportes empleados 
hasta hoy, obteniendo unos resultados 
totalmente satisfucrorios. 
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Soportes flexibles: tejidos 

La fabricación y el uso de los tejidos por 

el hombre se remonta a la m:ís profunda 

antigüedad. La obtención de tejidos 
fabricados con métodos más avam.ados 

comienza en Egipto y Arabia en los 
siglos rv y III a. C. 

faisten ejemplos, tanto en Egipto 

como en Bizancio, del empico de telas 
fabricadas con fibras vegetales para el 

forrado de soportes de madera sobre los 
que, posteriormente, se iba a pintar. 

La práctica de forrar con tela los 
sopones de madera tiene su continuidad 
y adquiere protagonismo cmrc los 
pintores primitivos flamencos y, sobre 
todo, entre los italianos, como lo 

atestiguan multirud de obras y los escriros 
de numerosos tratadisras antiguos, como 
Ccnnino Cennini que, al referirse a la 
preparación de las tablas, dice: 
«Habiendo ya encolado la tabla, toma 
una tela de lino, viejo y delgado, lienzo 
blanco sin grasa ni unto alguno. Elige tu 
mejor cola; corta o rasga a tiras grandes 
esta tela: impn:gnalas de cola; y ve 
extendiéndolas con las manos por encima 
de los planos del retablo; pero quita anees 
las costuras, y con la palma de la mano 
allánalo bien todo, y déjalo secar durante 
unos dfas»40• 

Más addame veremos cómo los 
tratadistas españoles también ofrecen 
numerosos datos sobre la urilización de 

este material. 
El empleo de la tela como soporte 

en sí mismo y la forma de prepararlo 
también queda reflejado por Cennini en 
su tratado: «H ablemos ahora del modo 
de pintar sobre tela o cendal, esto es, 
tela de lino. Lo harás de esra manera: 
Primero, extiéndela bien en un bastidor 
y clávala al hiJo, y scguid:unente, con 
clavillos, atirantándola por igual con 
perfección. Cuando lo hayas hecho así, 
toma yeso fino }' un poco de almidón, o 
un poco de azúcar, y muélelos jumo con 
cola, de aquella manera que te enseñé a 

moler el yeso para (imprimar41 ) la tabla; 

bien finamente molido; pero ames, de 
esta cola y sin yeso, dale una mano a la 

tela. Y si la cola no estuviese tan fuerte 
como se usa para el yeso, no importa. 

Que esté muy caliente y dala por ambos 
lados con un pincel de cerdas grueso y 
suave, si es que por ambos lados la has de 
pintar. 

»Cuando esté seca la tela, con un 
cuchillo de filo plano como una regla, 
ponle yeso por encima, andando y 
volviendo, poniendo y quitando con 
igualdad, como si rayeras; y cuanto 
menos yeso le dejes, tanto mejor; alisando 
el grano de la tela. conque le des una 
mano de yeso. basta. Una vez seca, toma 
un cuchíllo bien afilado y ve si en el 
lienzo queda algún nudillo, y quítalo»41• 

Pero será en el siglo XVl, y más 
concretamente en la escuela veneciana, 
donde comience la utilización de la tela 
montada y tensada sobre bastidor. El 
motivo de la adopción de este nuevo 
soporte estuvo motivado por ser otras las 
necesidades plásticas de los pintores, y 

por requerir estos nuevos soportes unos 
cuadros con unas dimensiones que sería 
tremendamente cosroso poder realizar 
sobre el soporte preponderante hasta ese 
momento, la tabla. Desde Italia se 
extenderá rápidamente la tela por las 
escuelas de todos los países, adquiriendo 
el protagonismo que ha tenido }' sigue 
teniendo hasta nuestros días. De hecho 
son muchos los aficionados al arte, e 
incluso algunos profesionales, que lo 
asocian directamente como soporte 
t'mico con la técnica de la pintura al óleo. 

En la acrualidad, gracias a las 
recientes aportaciones técnicas en el 
campo de la química, se han desarrollado 
nuevos tejidos que, si bien en un principio 
estaban pensados para la industria texril, 
pueden proporcionar una fuente de 
posibilidades que hace interesante su 
experimentación para comprobar cuáles 
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309. Tejido de lino. 
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310. Tejido de algodón. 311. Tejido acrílico. 

de dios se pueden incorporar como un 
material más de los considerados 
factibles como soporte pictórico, además 
de constituir una alternativa a las telas 
empleadas tradicionalmente por los 
pintores y fabricadas con fibras vegetales. 

Tipos de fibras 

Los tejidos son estrnctura.~ formadas por 
el entrelazado, más o menos complicado, 
de hilos elaborados a partí r de fibras de 
diferentes orígenes. Estas estructuras se 
conocen de forma genérica como telas. 

·llas,fibras que forman los hilos del 
tejido pueden ser naturales o químicas. 

Fibras naturales 

Son todas las fibras obcenidas de manera 
narural a partir de sus materias primas. 
Se dividen en: 

Celulósicas. En el léxico artístico 
suden denominarse «vegetales» por su 
origen. Están compuestas sobre codo por 
celulos.1 y ocros demcnros de menor 
importancia. Pueden obccnerse a partir 
de los difcremes órganos de una planta. 

• Semilla: algodón, miraguano. 
• 'Jallo: lino, cáñam(), yute. 
• Hojas: pira, agave (de los que se 

ohticne la fibra denominada sisal), abacá. 
• Frutos: coco. 
Proteicas. lambién se denominan 

«fibra animal• por su origen. Están 
compuestas por protcín:L~. Se obtienen a 
partir de: 

• Pelo o lana de diversas especies de 
mamíferos como ovejas, cabras, 
camélidos, cccétera. 

312. Tejido de poliéster. 

• Filamento, como la seda, que se 
encuentra en los capullos elaborados por 
los gusanos de seda. 

Minerales 
• Minerales naturales: amianto. 
• Minerales regeneradas: metálicas. 
• Minerales sintéticas: vidrio y 

carbono principalmente. 

Fibras químicas 

Son todas aquellas fibras obtenidas por el 
hombre por medio de métodos químicos. 
Las fibras logradas por transformación 
química de productos naniralcs son fibras 
artificiales que a su vez se dividen en: 

Celulósicas 
• Regeneradas, como son el rayón 

de viscosa y el rayón cupramonio. 
• Modificadas, como el rayón acetato. 
• Proteicas regeneradas a partir de 

c;iscína, cacahuete, maíz, algas marinas. 
Sintéticas. Se denominan fibras 

sintéticas las que se obtienen a partir <le 
determinadas sustancias. sin intervención 
de la naturalL-z:1, como los deriv:1dos del 
petróleo u otros compuestos. 

Polímeros 
• Regenerados, como alginatos. 
• Sinréticos de adición termoplásticos, 

como p())ivinílicos y poliacrílicos. 
• Sintéticos de condensación 

termoestablcs, como poliéstercs y 
poliamidas. 

De todos estos tipos de fibras las 
que han sido más utiliz.1das a lo largo de 
la hisroria, como soporte para pintura, 
han sido las de· origen vegetal, sobre todo 
las de lino y algodón, aunque en la 

a a r 



actualidad deben tenerse en cuenta, por 
sus buenas cualidades, otros tipos de 
fibra, como las de poliéster y las acrílicas 
fundamentalmente (figs. 309-312). 

Clasificación de los tejidos 

Los ccjidos pueden clasificarse de distintas 
formas, según cumplan determinados 
requisitos; las 1mís elementales son: 

Tejidos fabricados a partir de hilos. 
Son los que dan lugar a las telas, sea cual 
sea el origen de las fibras que incervengan 
en la composición del hilo y la 
complejidad en d entrelazado de los 
mismos (fig. 313). 

Tejidos fabricados a partir de fibras. 
Formados por las telas que no est:ín 
tejidas. como los fieltros (fig. 314). 

Tejidos fabricados sin intervención 
de hilos ni fi bras. Aunque algunos 
amores emplean esta denominación, en 
realidad no debería llamarse •<tejido» a 
este tipo de material. A este grupo 
pertenecen el papel, las películas o 
láminas de plástico r los espumados de 
poliurctano y policsrireno. Por merecer 
un tracamienco diferente al resto de los 
tejidos, hemos considerado oportuno 
tratar este tipo de tej idos en aparrados 
independientes. 

De estos tres tipos de tejidos. el que 
más nos interesa para emplearlo como 
soporte pictórico es el fabricado a partir 
de hilos y, de manera especial, con hilos de 

fibras de origen vegetal. 

Tipos de estructuras y clasificación 
de los tejidos más importantes 
De los diferentes tipos de tejidos el 
sistema más empleado es el de lienw 
sencillo, donde cada hilo se cruza con 
rodos los que le son perpendiculares. Los 
hilos que componen la tela se denominan 
trama y urdimbre. La trama compone 
el ancho de la pieza y la urdimbre, el 
opuesw. Esto es muy imponante cenerlo 
en cuenta, ramo para el tensado de la tela 
sobre el bastidor como para calcular el 
encogido en el lavado. ya que una rela 

S?pones ~exiblcs: tejido~ 

siempre encoge en sentido longitudinal, 
es decir, en el sentido de la urdimbre. 

Estructura de los tejidos 

Básicamente la estructura de los tejidos 
está formada por: 

Hilatura. Es la operación que tiene 
como fin transformar las fibras, sea cual 
sea su procedencia, vegetal, animal, 
mineral, artificial o sintétic1, en hilo. 

Hilo. Cada una de las hebras que 
configuran la tela. 

Ligamento. Es el sistema repetitivo 
de enlazado de los hilos en cada pasada. 
Según el ligamento empleado v:iriar.í el 
aspecto y las propiedades de la11ela. 

Pasada. Cada uno de los cniccs 
dejados por la la.111.;1dcra en cada uno de 
sus traye<,.os por los hilos de la trama. 

Trama. Son los hilos que van a lo 
ancho de la rda y, por consiguiente, 
cru7~m perpendicularmente la urdimbre. 

Urdimbre. Son los hilos que siguen 
el sentido longi1udinal de la rda. 

Clasificación de los tejidos según el 
tipo de ligamento utilizado 

De la gran variedad de ligamentos 
cxisrcnres. los más uci liwdos en las telas 

313. Tejido fabricado a partir de 

hilos. Tela de arpillera. 

3 t 4. Tejido fabricado a partir de 

fibra. Tela de fieltro. 
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empl<-'adas como sopones pictóricos son 
los que se e.xponen a continuación. 

Tafetán. Es el ligamento m;is 
corriente en un tejido. al ser su ~-scrucrura 
sencilla y también la mJs cerrada al cocar 
cada punto de ligadura. por sus cuairo 
lados, con otros tantos. Los hilos se 
cruzan perpendicularmente con dos hilos 
y dos pasadas, presentando visualmente 
una apariencia cruzada. El cafre.in es el 
ripo de tela más utiliz:1do como soporte 
pictórico en la actualidad. 

Sarga. La sarga es fácil de identificar 
por presentar, visualmente, un aspecto de 
líneas en diagonal con una inclinación 
de cuarenta y cinco grados. Este tipo de 
telas se U1ilizó como soporte para obras 
de gran formaco y de car.ícter decorativo 
que se pintaban, fundamentalmente, con 
temple a la cola. Oc forma genérica 
también se aplicó este nombre a cualquier 
tipo de tela que se hubiese empicado con 
ese mismo objetivo. 

Espiguilla. Este tipo de tejido recibe 
su nombre dd aspecco visual que presenta 
su ligamento, en forma de espiga; es una 
variante del tejido de sarga. 

Mantelillo. El mantelillo prescnra 
un sistema de ligamento más complejo. 
fue muy usado por la escuela española 
durante el siglo XVI I. Un buen número 
de los cuadros pintados por Zurbar.in 
para la sacristía del Real Monasterio de 
Nuestra Señora de Guadalupe (situado 
en la localidad de Guadalupe, en la 
provincia de Cáccres) fue realizado sobre 
este tipo de tejido. 

Características generales 

Para poder conocer mejor las posibilidades 
que puede ofrecernos cada tejido como 
soporre pictórico, es imporcance observar 
una serie: de car.1cterístic1S - particulares y 
generales-)' alguno5 datos básicos. 
También es interes:mte saber discernir, 
mediante mét0dos sencillos, las fibras de 
las que está compuesta una tela. 

Como principio, t0da fibra que 
admita ser elaborada en forma de hilo 

puede ser tejida. No obstante. uno de los 
primeros requisitos tJUe Jebe cumplir 
toda fibra, par.1 qm· sea seleccionada p.u:1 
1ejer una cela. es l,1 rdación entre una 
longimd mínima y su propiC> grosor. 

'!odas la.~ fibra.~ prt·sentan una 
longitud y unas caracrcríscicas "ariables. 
Esas diferencias las dividen t:n dos grupos: 

Fibras discontinuas. Cuando 
prcsenran difcrt·ntes longitudes y grosores 
en razón de su origen y su manipulación. 
A este grupo perrenccen codas las fihras de 
origen naniral. con excepción de la seda. 
que pertenece al grupo de las continuas. 

Fibras continuas. Cuando presenran 
una longitud ilimitada, sólo interrumpida 
voluntariamente por el proceso de 
fabricación. A este grupo pertenecen 
todas las fibms artificiales y sintéticas. y 
la seda. de origen natural. 

Métodos de identificación de fibras 

Es interesante conocer algunos de los 
métodos más sencillos para identific.1r las 
fibras comtínmcnte empleadas como 
soporte pictórico. 

Mediante una fuente de calor. Fácil 
de realizar, consiste t·n tomar un hilo de 
la cela }' quemarlo. Según el cipo de fibra. 
nos ofrecerá los siguit'ntes datos: 

• Fibras celulósic:Ls (origen vegetal). 
Si arde con facilidad y <.ksprendc un olor 
a papel quemado scr.í un indicio de que 
se traca de una fibra vegetal. 

Otro método consiste en observar el 
movimiento que di:cnían al hum<Xkccrla.5 
}', posteriormente, SL'Carlas o acercarlas a 
una llama. 

Para este cipo de idencillcación 
tomarnos unas cuantas fibras de un hilo 
r las introducimos en agua caliente 
durante algunos minutos, a continuación 
las sujetamos con unas pim.as u otro 
instrumento que las mantenga agrupadas 
y las secamos bruscam('nte acercándolas a 
una llama. L1s fibras de lino se movcr.ín 
siguiendo la di rt'cción de las agujas del 
reloj; si las tibras son de cáñamo lo harán 
en sentido contrario.}' si son de algodón. 
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d movimiento será alcemarivo en las dos 
direcciones. 

• Fibras proteicas (origen animal). 
Si arden con dificultad y al acercarles la 
llama se retuercen y despiden olor a pelo 

quemado, será un indicio de que se trata 
de una fibra de origen animal. 

• Fibra~ minerales. Esras fibras no 

arden. En algún caso, como sucede con 
las fibras de vidrio, se funden formando 
una pequeña bola denominada «perla». 
En otros, como sucede con las de 
amianto, no dejan perla. 

• Fibras químicas (artificiales y 
sintéticas). Al aproximarlas a una llama 

cienden a retirarse; cuando arden 
desprenden gran cantidad de humo y se 

funden generando, al enfriarse, una perla. 
Mediante microscopio. Cuando se 

observan las disrimas fibras a través de 
un microscopio, podemos apreciar sus 
estructuras morfológicas. 

• Fibras celulósicas. El lino, el 
cáñamo y el yute, entre otras, presentan 
una baja definición morfológica. 

El algodón, la viscosa, etc., ofrecen 
una morfología específica. 

• Fibras proteicas. La lana y la seda 
muestran una morfología específica. 

• Fibras minerales. Manifiestan una 
morfología específica, generalmente 
cilíndrica y uniforme. 

• Fibras químicas. Presentan una 
morfología específica, generalmente 
cilíndrica y uniforme. 

Mediante disolventes. Al tratar 
algunas fibras con determinados 
disolventes pueden experimentar cambios 
o reacciones diferentes que permiten su 

identificación. 
• Fibras celulósicas. Otro 

procedimiento para distinguir las fibras 
de origen animal de las vegetales consiste 
en hervirlas con sosa dustica en un 
porcentaje de un 6 u 8%; pasados unos 
minutos, las fibras de origen vegeral no 
experimentan cambio alguno. salvo 
cierta decoloración si la fibra estaba muy 

pigmentada. 

• Fibras proteicas. Se procede de la 
misma forma que con las fibras celulósicas 

pero, en este caso, las de origen animal se 
disuelven completamente. 

• Fibras minerales. No reaccionan 
ante los disolventes. 

• Fibras químicas. Las fibras 
artificiales y sintéticas requieren de 

disolventes y métodos de disolución más 
complejos que escapan a los objetivos 
marcados en este libro. 

Lógicamente, los métodos descritos 
sólo son aplicables para la identificación 
de fibras sencillas. Si las fibras son más 

complejas, como es el caso de las fibras 
químicas, o se pretende un grado de 
identificación m,ís exacco, será necesario 
recurrir a personal especializado que 
pueda obtener, con un instrumental 
adecuado, datos científicamente más 
rigurosos. 

Para poder utilizar adecuadamente, 
como soporte pictórico, celas de 
diferente origen, es aconsejable conocer 
algunas características físicas y químicas 

de las fibras con las que están elaboradas. 

Características físicas 

Las características físicas sobre las que 
nos centraremos son: 

Porosidad. Es un factor importante, 
puesto que del grado de porosidad 
depende, en buena manera, la correcta 
fijación al soporte de la preparación y de 
la capa pictórica. El grado de porosidad 
de un tejido está sujeto a tres fuctores 
fundamentalmente: el tipo de fibra. 
cómo se ha tejido y d tratamiento final 
al que haya sido sometido. En principio, 
codas las telas son porosas, no obstante, 
las telas que ofrecen un mayor grado de 
porosidad, por serlo también sus fibras, 
son las de origen celulósico, seguidas por 
las proteicas y, por ültimo, las químicas y 

minerales. 
Permeabilidad. La permeabilidad 

de un tejido también es importante 
tenerla en cuenta a la hora de seleccionar 
una cela para ucilizarla como soporte 
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picrórico. Es una caracterísrica que, 
unida a la porosidad, permite la corrccra 
penetrabilidad de las materias empleaJas 
como prcpar,lción dd soporcc para que, 
postcrionncncc. puedan aplietrse las 
diferemcs manipulaciones técnica.~ que 
requiera la c-apa picrórica. 

El grado de permeabilidad de un 
tejido depende sobre todo de dos fucrorcs: 
del tipo de fibra y del tratamiento final 
que se le haya <lado. 

Las rdas más permeables son las ele 
origen cdulósico, seguidas por la.~ 
proteicas, siempre que no se les haya 
aplicado aprestos41 o tratamientos 
impermeabilizantes. 

Lis telas fabricadas con fibras 
químicas)' las minerales ofrecen una 
permeabilidad b.1ja e incluso nula. Por 
esa razón, :ti margen de las magníficas 
cualidades de muchas dr ella~. sólo se 
deben us:1r como soportes para técnicas 
que tengan como aglutinantes materias 
de la misma naturalcz.144• 

Resistencia al calor. L,s fibras 
celulósicas arden con facilidad, las 
proteínicas m:ís lentamente, pero :tmbas 
se degradan a temperaturas elevadas. Por 
es:t ra1.é>n no es aconsejable emplearlas 
para 1é01ic.,s que requieran tratamicnros 
de calor ek-vados como, por ejemplo, la 
pintura a la encáustica. 

Lis celas e.laboradas con fibras 
~intéticas como las acrílicas y las vinílic:is, 
al ser resinas cermopl:isricas, se van 
R'.blandt.-ciendo hasta que se licuan y al 
enfi-iarse \·uclvcn a solidificarse. 

Las fibras sinréucas termoc.~rahll!'>, 
como el poli6ter, arden dejando cenizas 
y desprendiendo un humo :iltamenrc.­
cóxico. 

L'.L~ fibras minerales, como las de 
vidrio, ;tmi,uno o carbono, no arden. 

Resistencia mecánica 
• Resisrenci.1 a IJ rornrn. De las 

fibras utilizaJas p.1r:1 la fubria1ción de 1~ 
refas que, en mayor o menor medida, se 
han usado y se us:in como soporre 
pictórico, l.u. más resistentes en orden 

creciente son: lana, yure, :1lgodón. lino, 
scd:i. nylon, vinílicas. :icrílicas, poliéster, 
vidrio y ctrbono. 

• Elasricid:id. Es la propiedad que 
tienen :1lg11nas fihr:tS de recuperar su 
form:i primitiva después de haber 
experimcnrado una deformación. 

• Dilatación y conrracci6n. Es la 
propiedad que tienen algunas tibras de 
expandirse por la acción de la humecfad y 

de encogerse al secarse:. Esta caraccerístie:t 
se da en todas las íibras naturales, canco 
c.clulósicas como proteínicas. L,s fibras 
químicas y minerales carecen de ella. 

Características químicas 

L,s características químicas sohre las que 
nos centraremos son: 

• Higroscopicidad (resistencia al 
agua). Todas las fibras son higroscópicas 
en mayor o menor grado. El agua provoca 
su hinchazón al ponerse en conracto con 
clbs, ya sea directamente o por medio de 
la humedad ambienral, aminorando su 
consistencia. a excepción de las fibras 
celulósicas, que se hacen más rcsiscrnces. 
Si el agua que absorben las fibras es 
caliente, generalmente encogen. 

• Resistencia a los :ícidos. Todas las 
fibras son at.1c.1das por los ácidos en 
mayor o menor medida. siendo las 
cclulósicas las m.is sensibles. L1s fibras 
químicas rambi¿n resulran afectadas por 
b acción de los ácidos. 

• Resistcnci:1 a las bases o a los álcalis. 
A diferencia de los ácido$. los álcalis 
atacan con más fuerza a las fibras 
protcíni<.-a.~. Lis fibras química.~ sint¿ricas 
son prácric..:amc:nre inmunes a su acción. 

• Rrsistenó:i a la acción de los 
disolventes org,ínicos, ,10:itcs y <lcrim<los, 
Dependiendo de su composición, y de 
su pH, arnc.rn en mayor o menor grado a 
bs fibras. L,s Ílbr;1s más scnsihles son bs 
n;irurales. Por ejemplo. la ~..J.1 pierde todas 
sus propiedadt:s al ponerse en conracro 
con lm aceite:.\, y las rel,t:i c.-·dulósica.~ de 
lino. algodón, yute, dñamo, t.1c .. también 
sufren daños de importancia. 
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• Resistencia a b luz. La luz din.'\.'t.1 
del Sol oc-.ision:i una degraJJción por 
oxid.1ción en b prktica toralidaJ de las 
fibras. 

• Resistencia al ataque biológico. 
Las fibras cclulósicas y proteínicas. sobre 
todo en <letem1in,uhs condiciones de 
temperatur.1 y humedJJ, son muy 
sensibles al ataque y formación <le 
microorganismos, en cambio, las fibras 
químicas sintéticas son totalmente 
inmunes. 

Otras características 

Otro dato importante a tener en cuenta 
en los tejidos que se v:i.n a utilizar como 
soportes pictóricos es su densidad. que se 
determinl recurriendo a la «reducción», 
que nos indica d espesor de la td.1 en 
fi.mción del número de hilos de urdimbre 
y de trama que contiene un cm~ Je te!J. 

Como en algunas telas existe una 
diferencia de gro~or entre los hilos de la 
trama y la urdimbre, no es aconsejable 
emplearl.1s como soporte, porque 
cuando se tens.-m sobre el bastidor se 
generan tensiones distintas, dando lug:ir 
a deformaciones; si ~ llega a pint:u sobre 
este tipo Je telas. pueden aparecer daños 
en la capa pictórica. 

Tampoco es recomendable el empico 
de telas confeccionadas con mezclas de 
fibras de distinto tipo u origen, ya que 
puede ser diferente su comportamiento y 

su higroscopici<l.1d, produciéndose daños 
similares a los expuestos en d caso 
anterior (fig. 315). 

Para concluir este aparrado, 
resumiremos algunas de las ventajas e 
inconvenientes Je las tdas como soporte 
pictórico. 

Ventajas 
• Poseen unJ superficie permeable y 

con buena receptividad para la capa 
pictórica con !J pn.·p:mtción adecuada. 

• Nos pcrmi1en cjcXUtar grandes 
cu.1<lros, aminorando consi<lerablemence 
d peso y el prt:cio en relación con IJS 

tab!JS. 

Sopom·s tlexibks: trjidos 

• Se pueden tr.msporr:u con faciliJ.1<l 
y ofrecen h po1,ibilid.1<l dr ser enroll.1d.1s 
para su tran~porte•'. 

• Resulta m.ls sl.'neillo y económico 
adquirir un buen lienz.o que un.1 buena 
tabla. 

lncOn\'enientes 

• Son muy Sl.'nsibles a los C1mbios. 
• Post.'t'n una superficie muy frágil. 

rompiéndose con relativ:1 facilid:1d y 
frecuencia4t'. 

• Cu;mdo se trabaja con mt.xliums 
muy resinosos o cuando los cuadros se 
barnizan, pueden origin.1rse agrietados 
en h cap:1 pictórica al menor roce, 
manifescindose los típicos craquel.tJos 
en forma de te!J de ara11a; éstos ptttxkn 
aparecer también cu.muo se hJ utiliz.1do 
demasiada co\J m la preparaci<Sn. 

• Son muy sensibles a l.1 :icción de 
los disolventes org-.ínicos, acdtt.'S y 
J eriv:idos. Por l'Sa razón, tiene gran 
importancia aplicar cor~'tamcnte un 
6uen aparejo, para que actúe Je a.islJntl' . 

• No son killne.is para toJ.1s bs 
técnicas, en partirnl.u pJra hs técnic:1s al 
agua. ya que d com:JCto p1:rn1.1nente con 
b humcJ.1d prornca qui.' se lkStl.'nsrn, 
volviénJose a tcns.ir ,:11.mdo l.1 hun\l'tl.id 
se ha S\.'C:ldo o d :ip1.1 ~ h.1 ev.1¡)(1r.1do; 
estos c;1mbios causan movimil·nto:. (.'I\ la 
Clpa de pin1ura. l¡uil.'n acah.1 sufril.'nJo 
daños irrepar;1hks. 

A pcs:1r de ello. cil.'rt.1~ tcl.1s, como 
l.is sarg.1s, ful·ron utifo.1d:is en ,-s1e tipo 
Je tfrnicas, S(llm· todo para trab:1jos Je 
menor importanci.1. 
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Telas de fibra vegetal 
Al igual que sucede con las tablas. la tela 
ha sido usada como soporte de forma 
habitual a lo largo de los siglos. De ese 
uso queda constancia, prácticamente, en 
todos los escritos que eraran sobre 
procedimientos pictóricos. 

Nos centraremos en los aucores a los 
que venimos haciendo referencia, para lo 
cual expondremos algunos de los dacos 
ofrecidos en sus escritos respecto a esce 
cipo de soportes. 

Así Guevara indica: «De pinrar en 
lienzo hay dos géneros, uno pinrando en 
él al fresco. que llaman colores gaseados 
con cola ó claras de huevo y otros 
aparejos, el ocro pintando en ellos al 
óleo»4-. 

García Hidalgo hace referencia 
también al lienw como soporte, dando 
reglas para su preparación45

• 

Jusepe MartínC'l menciona algunas 
referencias, sin apenas excendersc49• 

T.1mbién enconrramos datos 
similares en el manuscrito anónimo del 
siglo >..'VII localizado por Virginia Sanz en 
la Biblioteca Naciona.1 de Madridso. 

Es1e 1raradisra anónimo sólo cica el 
lienzo, sin más, pam después pas:ir a 
,?:plicar su preparación\!. 

Ser:ín Pacheco y Palomino quienes 
nos den noticias más concrerns, como en 
casi codo lo referenre a datos técnicos. 
Tamo uno como orro, después de di,-agar 
sobre la :imigücdad y procedencia de 
dicho soporte, pas:in a su exposición. 

Pachcco nos habla de las bondades 
del lien1.0 como sigue: ~L, invención de 
pintar al óleo sobre lienzo fue muy útil 
por el riesgo que tienen de abrirse las 
tablas y por la ligm7~1 y comodidad de 
poderse llevar la pin111ra a diversas 
provincias; y muy grandes lienws se 
aseguran de la humedad estirados y 
clavados sobre tablas gruesas, donde se 
conservan muchos arios•\', continuando 
después con disrinras preparaciones. 

Más extenso se nos ofrece Palomino 
que, después de hablarnos de la 

modernidad de esce sopone, comienza 
explicando cómo se sujeta la cela en el 
bastidor y. para celas de gran formato, la 
forma de coserlas, si es necesario, raque 
por csra causa no pueden hacerse de una 

sola piez..1. 
Después de minuciosas explicaciones 

continúa diciendo: .. El lienw mejor, y 
más usual para cuadros grandes, es el que 
en Andalucía llaman bramante crudo, }' 
en Castilla angulema; pero también es 
bueno el guingao. como se:1 igual, y sin 
nudos, ni canilla.~; y si fuere para lienzos 
pequeños, como de vara hacia abajo, es 
muy bueno el Santiago crudo, o el lienzo 
que llaman de Coruña; pero lienzo 
aprensado ninguno es bueno, si no es 
que se moje, y se estregue muy bien y se 
estire, y se seque ames de clavarlo; 
porque si se clava sin hacer esta diligencia 
en dándole de cola, o gacha, al secarse, 
queda todo lleno de vejigas, y desatina a 
el pobre pinro!'>'53• 

En cuanto a los daros que ofrecen 
Requeno y García de la Huerta, así como 
orros aurorcs, se limitan a nombrarlos, sin 
entrar en detalles de más importancia, por 
considerarlos tan obvios que, al igual que 
sucede con orros asuntos, no es necesario 
detenerse en •escas menudencias». 

No obsrame, es convenienre apuntar 
cómo el empico de este soporte se hace 
habitual a p:mir del siglo X'VI, 

desbancando el empleo de las tablas entre 
los pintores, sobre rodo cn medianos y 
grandes formatos. :u permitir. por una 
parce, podl·r ejecurar cuadros de unas 
dimensiones inimaginables para una 
pintura sobre tabla)', por otra, focil irar la 
manipulación y transpone de un lugar a 
01ro, desmontando simplemente la cela 
de su bastidor y enroll:lndola. 

Esra circunscancia hizo que la tela se 
convirtiese en el soporte preferido de los 
pintores y coleccionistas, creándose un 
clima que lo convirtió en imprescindible 
y único soporte por sus supuestas buenas 
cualidades para la pinnira al óloo. Aún 
en nuestros días se sobrevaloran los 



soportes de tela, llegando incluso los 

neófitos en materia artística a rechazar 

un cuadro (corno se me ha dado a mí la 

circunstancia de presenciar cómo un 

aficionado renunciaba a la compra de un 

cuadro) por estar pintado sobre tabla y 

no sobre lienz.o, corno opinaba nuestro 

convencido aficionado que debería estar 
realizada una pintura al óleo. 

No quiero en ningún momento 
quitar importancia a este soporte, que 

considero muy noble y con indudables 
buenas cualidades, pero sí quiero hacer 

notar, como tengo por norma en todo lo 
concerniente a mis juicios sobre 
materiales y procedimientos pictóricos, 

mi objetividad a la hora de analizarlos, 
sopesando en todo momento lo bueno y 
lo malo que nos ofrecen. 

La tela como soporte no es apta 
para todo tipo de técnicas; por poner un 
ejemplo, no es el adecuado para técnicas 
al agua en general porque el contacto 
continuado de la tela con la humedad 

hace que se destense constantemente, 
para después volverse a tensar al 
evaporarse el agua y, con estos 
movimientos, la capa de pintura acaba 
sufriendo daños irreparables. 

No obstante, su empleo para este 
tipo de técnicas tuvo cierra importancia, 
sobre todo para trabajos de no mucho 
valor. 

Así se pintaron sargas con las que se 
formaron muchos artistas, como indica 
Pacheco al referirse a ciertos pintores que 
realizaron sus cuadros al aguazo y temples 
en general~. 

Nuestro autor anónimo cita también 
el lienzo como uno de los soportes para 

pintar al templ~5• 

Pacheco lo aconseja en varias 
ocasiones, la primera para pintar las 
sargas: «Lleguemos pues, al modo de 
exercitarla. Y comeni.ando por el más 
usado y común que vi exercicar a mi 
maestro Luis Fernández y a muchos 
buenos pintores de su tiempo; aún 
cuando se usaba mucho la pintura de las 

sargas, por donde comenzaron muchos 

buenos maestros de Andalucía; y en 

Sevilla, Pedro Villegas, Antonio de Arhán, 

y aún en este modo de pintura de las 

sargas se crió y la excrcitó muchos días 

Alonso Vázquez, siendo muchacho, y en 

Antequera, Amonio Mohedano y Juan 

Vázquez también, pero aventajadamentc 
en sus principios; y aún se tenía por 

opinión que para pintar diestramente y 
con facilidad al óleo era necesario haber 
pasado primero por la pincura de las 
sargas, para soltar la mano»¼_ Como 

soporte para el aguazo se emplea también 
el lienzo y para otros tipos de temple, 
como la cola de retazos o la yema de 
huevo57• 

Palomino también cita el lienzo 
como soporte para estos procedimientos, 
primero de forma somera '>8 y más tarde, 
en el apartado dedicado a la pintura al 
temple, de forma más amplia 59• 

En la acmalidad, la tela -sobre todo 
de lino- sigue teniendo un protagonismo 
relevante para pequeños y grandes 
formatos, usándose para una enorme 
variedad de procedimientos y técnicas 
pictóricas, tanto tradicionales como de 
nueva aportación, admitiendo los 
planteamientos plásticos de artistas de las 
más variadas tendencias. 

En los escritos que estamos viendo, 
de todas las telas fabricadas con fibras de 
origen vegetal, sólo encontramos 
mencionada reiteradamente la tela de 
lino y. en contadas ocasiones, se citan 
de forma amplia y concreta otros tipos, 
como el cáñamo, el yuce o el algodón. 
No obstante, nos consta su utilización de 
manera más o menos importante. 

Tanto la tela de lino, a la que 
considero la mejor -por ofrecer un tejido 
compacto, resistence, regular y de hilos 
finos-, como el cáñamo, muy adecuado 
para grandes superficies por su resistencia 
- aunque algo más basto que el lino-, son 
las clases de tela más aptas, con diferencia, 
para su aplicación como soporte para 
pintura. 
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El yute y el algodón. d:1da su gran 
higroscopicidad -que no se puede 
solucionar con ningtín tipo de 
imprimación-. no son aconscjables por 
deformarse constamemcntc con los 
c:1mbio.~ dim:Ílicos. Est:1 circunstanci:1 
afecta inevitablemente a l:1~ e:tp:1s de 
pincur.1, que no pueden seguir los 
movimientos del soporte. 

Peores son los tejidos confeccionados 
con dos fibras de distinto tipo -por 
ejemplo, lino y yurc. o c:íñamo y 
:úgodón-. que al tener distinto grado de 
higroscopicidad. además de otros 
inconvcnien<cs, ocasion:111 importantes 
deformaciones en el soporte, con las 
consecuencias desastrosas que nos 
podemos imaginar que se manifcsr:mín 
también en la c:1p:1 pictórica. 

En la acmalidad uno ele los mejores 
liemos de los que podl·mos disponer es 
el de lino. ramo el denominado tipo 
Vel:ízq11C'1, como el tipo Goya. El 
primero es de tejido más fino, con pocos 
nudos, muy bueno para entelar tablas y 
también para tensarlo sobre un bastidor 
convencional; el segundo es mur grueso 
y füerte. Ambos tipos tienen una gran 
calidad y son muy aptos como soporte. 

Hay otro tipo de tejido muy bueno, 
de hilo fino y compacto, denominado 
belga, pero ~'S c:iro y rclativamt.'nte dificil 
de conseguir en nuestro país. 

En definitiva, la tda sobre bastidor 
nos ofrl'Ce, entre otras, las siguientes 
ventajas: 

• Tiene 1111:1 superficie muy porosa y 
receptiva si se le aplica una preparación 
adccuada para rt'Cibir las distintas capas 
pictóricas. 

• Nos permite ejccu1:1r grandes 
cuadros, disminuyendo su pc~o 
considerablementc cn relación con las 
rabias. Las ohms R-alizadas M'!bre rela se 
pueden transportar con facilidad de un 
lugar a orro enrollándolas; pero, no me 
cansaré de insistir. pcrsonalmcnte no sor 
panidario ele este sistema porque:, aunque 
se tomen todas las prce:tucioncs nt'CCS:lrias 

(como el enrollado en gr:mdes rubos, 
manteniendo la pintura hacia fuera), 
siempre st· corre el riesgo de que salte la 
capa pictórica o se produzcan cuarteados 
o craquclados. 

• Es m:í.s facil y b:irato conseguir un 
buen lienzo que una buena tabla. 

En cuanto a los inconvenientes, 
considero que: 

• Es mucho más sensible a los 
c:imbios clim:íticos. Para subsanar este 
defecro será necesario recurrir a 
manipulaciones m:í.s o menos 
complicadas. pero siempre difíciles de 
hacer en un taller normal de pintor. 
(Como ya he advere ido en :rnceriorcs 
ocasiones, codo lo tratado lo escamos 
enfocando desde el punto de visra del 
pimor r de los métodos m:ís sencillos 
que normalmente se pueden efccruar en 
el estudio.) 

• Es una superficie muy frágil. Esta 
circunstancia da lugar a que se rompa 
con relativ:1 facilidad y frecuencia; todos 
hemos tenido alguna vez la experiencia, 
al trasladar cuadros. de csre tipo de 
accidemes. :ú menos. si no se ha roro la 
tela, sí ha quedado la marc:i de un roce 
o de un golpe. Estos accidcntcs son 
difíciles de diminar en muchos casos )' 
aunque apliquemos el exrcndido método 
de humedecer con agua la zona dañada 
para que csrin: la tela, este remedio no 
deja de plantt-ar problemas porque, al 
no controlar d censado de la tda, se 
pueden producir agrietados, o bolsas, en 
l:1 pintura. 

Si se.: tr:ibaja con médiums mu)' 
resinosos, o simplemente se barnizan los 
cuadros. d mínimo roce producirá 
agrietados en la capa picrórie:t, o los 
e:tr.tctc::rísticos craquclados en forma de 
tela de araiia. tiue también se pueden 
producir cuando hay un exceso de cola 
en la preparación. 

• No es aconsejable par:i técnicas al 
agua por la.~ ra1.0ncs ya expuestas. L1 
excepción 1:i marcan aquellas que se 
varan a aplicar sobre un aparejo sintético 



en el que el aglutinante empicado sea 
una resina acrílica o vinílica. 

Fibras de origen vegetal más 
importantes 

Los cipos de fibras de origen vegetal más 
importantes empicadas tradicionalmente 
para la fabricación de telas y que ofrecen 
unas buenas cualidades para ser 
ucili1.adas como soportes pictóricos son: 

Lino 

L1s fibras se extraen del tallo de la planta 
Li11111n 11sitarissim11m. Su semilla se utiliza 
para la fabricación del aceite de lino. 

L1s fibras de lino tienen una 
longitud de 30 a 50 mm, son muy finas 
y ofrecen gran resistencia y flexibilidad. 
El color de las fibras de lino varía en 
función de su procedencia y los métodos 
de cultivo, además de los empicados para 
la extracción. 

L1S fibras de lino son más resistentes 
que las del algodón. Tienen un buen 
comportamiento mcdnico y térmico, 
resisten hasta los 120 °C sin experimentar 
ninguna alteración de importancia. Sin 
embargo, la acción de la luz solar afecta a 
su resistencia mcc.-ínica. Ofrecen muy 
buena estabilidad ante el envejecimiento 

Las telas de lino pueden considerarse 
como un tejido noble con multitud de 
aplicaciones en la industria texti l. 

Como soponc para fines pictóricos 
sigue siendo insustituible por sus buenas 
cualidades y adaptabilidad para la práctica 
totalidad de los procedimientos y técnicas 
pictóricas. En el comercio nacional se 
vende pam este fin con las siguientes 
denominaciones: 

Estudio. Presenta una trama regular 
y abierca. Se suele ucilizar para trabajos 
de estudio, de ahí su denominación. 

Velázquez. En la actualidad es uno 
de los mejores tipos de tela que se puede 
utili1.ar como soporte pictórico. Presenta 
una trama regular, compacra y cerrada. 
Se ucili1.a para trabajos profesionales y 
ofrece muy buenos resultados moneada 

Soportes flexibles: tejidos 

sobre bastidor y también para el forrado 
de tablas (fig. 316). 

Goya. Es similar al tipo Velázqucz, 
pero más grueso (fig. 317). 

Cáñamo 

Las fibras proceden del tallo de la planea 
Útm111bis sativrr. El dñamo guarda una 
gran proximidad con el lino. L1 imagen 
de ambas fibras visea a través del 
microscopio es muy parecida. A pesar de 
la semejanza, incluso tienen un color 
similar, las fibras del dñamo son más 
bastas, más largas y m,ís resistentes, pero 
menos bri llantes. 

Ofrece una gran resistencia mecánica 
y ame la putrefacción, propiedades por 
las que ha sido usado desde la más 
remota antigüedad para la fabricación de 
arpilleras, cuerdas, sacos, redes y otros 
elementos que requieran de una gran 
resistencia mecánica. (fig. 318). 

(a) 

316. (a) Tela de lino tipo Velázquez. 

(b) Detalle. 
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318. (a) Tela de cáñamo. (b) Detalle. 

(a) • .-. 
• • •t.f l Jf 6 1rt • • 

Yute 

Oc las dos especies de yute, Corchorus 
o!itorim y Corchoms rnpsularis, se 
obtienen las fibras del mismo nombre. 
Son parecidas a las del cáñamo, pero más 
cortas y más gruesas. 

Su resistencia mecánica e 
higroscópica es inferior a la del cáñamo, 
y su utilización es la misma. 

Tanto los tejidos de yute como los 
de cáñamo ofrecen unas posibilidades 
limitadas para su empleo como sopone 
pictórico. Los tejidos fabricados con escas 
fibras reciben el nombre de arpilleras y 
son roscos y difíciles de manejar. Tensados 
sobre un bastidor convencional generan, 
por su alta higroscopicidad, tensiones 
fi.ienes e irregulares que deforman el 
bastidor, circunstancia que puede 
oc."ISionar daños a la c.1pa pictóric:1. Esros 
problemas se aminoran cuando se encolan 
sobre un soporte rígido (fig. 319). 

Algodón 
Es el nombre común aplicado a discincas 
especies malváceas del género Gossypium. 
Oc las muchas especies existentes, 
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319. (a) Tela de yute. (b) Detalle. 

desraCJremos las siguientes: algodón 
egipcio, Gossypium barbadmse: algodón 
indio, Gossypium herbaceum; algodón 
americano, Gossypium hirmtwn, cuyo 
culrivo es el más extendido en todo el 
mundo, y de forma mayoritaria en 
España. El algodón se obtiene a partir de 
las fibras que envuelven a las semillas. 

La fibra del algodón es fácilmente 
idencificablc al microscopio al ofrecer la 
apariencia de una cinrn con los bordes 
más gruesos, con algunas vueltas de 
corsión y con una hendidura a manera de 
canal interior que fucilira su identificación. 

Destacaremos como caracrerísricas 
más imporranres de la fibra de algodón: 

• Su buena resistencia mecánica, 
sobre codo al desgaste. 

• Es una de las fibras de mayor 
durabilidad. 

• Es muy inflamable por su airo 
comenido en celulos:1. 

• Es muy porosa debido a los 
espacios i111crfibri l:ires. 

• L"IS radiaciones ultravioleta la 
atacan, ocasionando su oxidación, pérdida 
de elasticidad y amarillcamiento. 

(b) 



• Son muy sensibles al ataque de 
mohos y bacterias. 

Como soporte pictórico, la tela de 
algodón ofrece una gran diferencia de 
comportamiento según se utilice tensada 
sobre un bastidor o encolada sobre un 
tablero. 

En el primer caso, debido a su alta 
higroscopicidad, experimenta unos 
movimientos de dilatación y contracción 
muy bruscos y se destensa con facilidad, 
circunstancias que desaconsejan su uso 
como tela tensada sobre bastidor. 

Sin embargo, encolada sobre un 
tablero no ofrece problemas y. al presentar 
una superficie muy lisa y uniforme, con 
pocos nudos, u otros defectos similares, 
permite un ac.abado muy apreciado para 
determinados tipos de pintura en los que 
no interesa que se vea el grano de la tela 
(fig. 320). 

Características más importantes 
de las telas de fibra vegetal 
Entre las características más importantes 
de las telas fabricadas con fibras de origen 
vegetal destacan: 

Resistencia a los ácidos, bases, 
disolventes orgánicos, aceites y 
derivados. Al ser las fibras vegetales 
compuestos cclulósicos tienen una baja 
resistencia a estos preparados, que pueden 
ocasionar daños de importancia, 
irreversibles, degradándolas y alcerándolas, 
incluso hasta su destrucción, si no están 
protegidas con un aparejo adecuado. 

Higroscopicidad. lodas las telas de 
origen vegetal son muy higroscópicas. 
Por esa razón, hay que tomar las medidas 
adecuadas para aminorar los efectos 
ocasionados por la capacidad de absorber 
y desprender la humedad, ya que puede 
ocasionar graves daños en la capa 
pictórica al producirse un constante 
movimiento de dilatación y contracción 
de la cela, que afecta a la estrucmra 
dimensional de ésta. 

Resistencia al ataque biológico. Si 
no se tratan adecuadamente, las celas de 
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origen vegetal son füci lmente atacables 
por hongos. 

Porosidad, permeabilidad, y 
penetrabilidad. Su aira permeabilidad, 
porosidad y penetrabilidad les permite 
ser un soporte idóneo para cualquier 
procedimiento y técnica pictórica, a 
excepción de la pintura al fresco y la 
pintura enc.íustica en caliente. 

Resistencia al calor. Al estar 
compuesras por celulosa, su resistencia al 
calor es baja y arde con facilidad. 

Resistencia mecánica. L1S telas de 
origen vegetal ofrecen unas buenas 
propiedades mec.foicas. 

Envejecimiento. En líneas generales, 
el envejecimiento de este tipo de telas, si 
se manipulan y tratan adecuadamente, es 
bueno. Cuando las telas se encolan sobre 
un soporte, mejora notablemente su 
envejecimiento. 

D efectos de las telas obtenidas a 
partir de fibras vegetales. 
Tratamientos 
Los defectos que podemos considerar 
como más importantes en este tipo de 
telas para su uso como sopones 
pictóricos son: r.L~gados, nudos y 
defectos del tejido y exceso de apresto. 

Tratamientos contra los rasgados 

Cosido 
Este tipo de craramienro sólo puede 
realiz.1rsc cuando la tela ai'tn no se ha 
montado sobre el bastidor o, en el c.1s0 
de que ya se haya moneado, si alín no se 

320. Tela de algodón {detalle). 
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le ha aplic1do ninglÍn tipo de tratarniemo 
de prq,aración. 

El cipo ck cosido que se debe 
cmple:ir es d denominado dl' sábana o 
abierto, consim:nce en dejar libre la wna 
de unión y dando l:is puntadas del 
cosido por el n:n:s - que en nuestro caso 
corresponckría a l:i rrasc:ra del cuadro-, 
donde quedar:ín visibles las solapas de 
unión}' bs punradas de: la coscura. Esre 
mismo sistema de cosido es el que se 
empica para empalmar varias telas 
cuando se quiere conseguir 1111 cuadro de 
unas dimensiones superiores a las 
permitidas por las limitaciones de 
c:imaño de las piezas de cela c.xistenccs en 
el mercado. 

Parches 
Cuando en la cela se ha producido 
accidenralmeme un pequeño dcsg:trro o 
un agujero, el mejor método para 
tratarlo es medianre la colocación de un 
parche. Esros parchc.-s pueden fijarse ele 
dos manems: 

Cosidos. Este sistema sólo puede 
aplicarse, como en el caso de la unión 
mediante cosido de dos o más piezas de 
cela, cuando at'm no se ha comenzado 
con el proceso de preparación. 

Encolados. Si la tela ya preparada, o 
incluso pintada, ha sufrido por accidente 
un pequeño desgarro, o un agujero, el 
mejor sistema sed colocar un trozo de 
tela, lo m:is pequeño posible, con l:i 
forma que requiera el daño, respetando 
los siguientes puntos: 

• Es imporrance que el trozo de tela 
usado como parclw sea del mismo tipo 
de fibra y ck tejido; mejor aün si es de la 
misma pieza p:u~, evi1ar que se produzcan 
tiros dL-sigualcs y deformaciones. 

• T.1mbién es imporra111e que, al 
coloc.1r el parche, lo situemos de manera 
que los hilos de la trama y de la 
urdimbre coincidan con los de la tela 
que ha sufrido el daño. 

• Si la 1cla que vamos a utiliz.1r 
como parche es nueva, conviene lavarla 
sólo con agua, para quitarle el apresto que 

pt1L'<h tener y forz:1r el posible encogido. 
Con esta o¡wr.H:ión aminor.m.:mos los 
ries~os de qut'. al colocar el parcht· sobre 
b tel:1, plll:d:111 producirse. en l:t 
operación del encolado. movimientos de 
dilatación y conrracción dif<.-rrntes en las 
dos piezas de tela que puedan evidenciar, 
excesivame111e, la presencia del parche e 
incluso oc:1sionar orros d:uios. 

• Es aconsejable deshilachar, y peinar, 
los bordes del parche. a modo de ílecos, 
para que el encolado SL~I m:ís tirmc }' se 
noce menos el parche por la p:trtc de l:t 
cela que va a recibir la capa pictóric:1. 

• El adhesivo utili,.,do no debe 
comener agua (par.1 evitar los efeccos 
producidos por la higroscopicidad en la 
tela). Los adhesivos siméricos espL-cíficos 
para tejido ofrecen buenos resultados. 

• Si al repar.,r el d:uio, la cela ya 
estaba preparada, y queda a la vista parte 
de la tela del parche. ser.í necesario tmtar 
esa wna con el mismo aparejo que tiene 
la tela para que ac1úe como emplastecido 
y disimule el parche. )' también para que 
proteja a la cela del parche de la acción de 
los aceites u otros productos que pueda 
conrener la c:1pa pictórica y que pudieran 
afectarle. Si ya csraba pintada, se procede 
de la mism:1 forma pero. en es1e caso, el 
aparejo que utili1,aremos scr.í 

c.xclusivameme sinrético para facilirar su 
aplicación. evitando mili1.1r aglminantes 
que puedan generar tiros. Posteriormeme 
se rcroca, con mucho cuidado. esa zona 
con la cécnic.1 del procedimiento que se 
hay:1 empicado. 

Tratamientos contra los nudos y 
defectos en el tejido 

Es normal que en las 1clas fabric:1das a 
partir de fibras vegetales aparezcan con 
cierta frecuencia defectos superficiaks 
como nudos, hilos de diferentes grosores 
o c.1rac1erístic.,s, hilos sueltos, etc. I.1s 
medidas a adoptar en estos casos son 
sencillas. 

Machacado. Si la rcla c.-srá encolada 
sobre un soporre rígido, inmediacamen1e 



después de dar la primera aplicación de 
cola, y con la cela húmeda, se m:ichacan 
los nudos u otros defectos de escas 

características con un manilla. Si la cela 
está momada sobre un bastidor 
convencional sed necesario sujetar por el 
reverso un caco de madera para poder 
realizar esa misma operación. 

Lijado. Después <le la operación del 
machacado, o cuando los defectos 
presenten poco relieve y la primera 
aplicación de cola se haya secado por 
completo, se puede recurrir a reducirlos 
mediante lijado. 

Seccionado. Cuando los nudos o 
los hilos defectuosos son muy gruesos se 
puede recurrir al seccionado de éstos. 
Esta operación deberá realizarse siempre 
después de que la cela haya recibido al 
menos un encolado y sólo cuando se 
haya secado por completo. Si se corcan 
los nudos, hilos sueltos, o cualquier otro 
defecto, antes del encolado, se corre el 
riesgo de ocasionar unos daños mayores 
que aquellos que queremos solucionar. 

Tratamiento contra el exceso de 
apresto 

Las celas se comercializan normalmente 
con un tratamiento de apresto para 
hacerlas más arrJctivas al caceo y a la visea. 
Cuando el apresto es excesivo, o cuando 
querernos que la trama y la urdimbre de 
la tela escfo más cerradas, que los 
movimientos de dilatación y contracción 
sean menos bruscos y que el encogido se 
produzca con anterioridad a su empleo 
sobre un bastidor convencional o para el 
forrado de un soporte rígido, en estos 
casos es preciso someter a la cela a una 
operación de lavado antes de su uso. 

La operación de lavado de una cela 
consiste en ponerla en remojo con agua 
calienre en un recipieme grande corno un 
barreño o una bañera. No hay que utilizar 
ningún cipo de detergente y bastará con 
restregar Ligeramente la cela dentro del 
agua para que se disuelva el apresto; 
después del restregado se debe cambiar el 
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agua para aclarar la tela y ponerla a secar. 
Por último, y con la tela un poco húmeda, 
se procede al planchado. 

Agentes destructores de las telas 
de origen vegetal. Tratamientos 

Los principales agentes destructores son: 
golpes y otros agentes mecánicos; cambios 
de temperatura; humedad: aceite.~ y 

derivados; disolventes orgánicos; ácidos 
y bases; agentes biológicos: hongos e 
insecros; precauciones contra otros 
tratamientos. 

Al margen de los tratamientos 
específicos que se aplican en el campo de 
la restauración y conservación de obras 
de arte, rcsLUniremos algunos de los más 
elementales. 

Tratamientos contra los agentes 
mecánicos 

Los agentes mecánicos más comunes que 
pueden causar daños de mayor o menor 
importancia sobre las celas de fibras de 
origen vegetal son: 

Golpes y mal almacenaje. Cuando 
las telas montadas sobre un bastidor 
reciben un fuerce golpe accidental, o 
cuando, por descuido, algún objeto ha 
permanecido apoyado sobre ellas, sin 
llegar a romperlas, se puede proceder de 
dos maneras: mediante tensado o 
mediante humedecido. 

T.111to si se opta por el método de 
tensado como por el de humedecido, 
hay que tener en cuenta que sólo es 
aconsejable utilizar estos métodos cuando 
la tela esté aún sin pintar. Si la cela ya 
está preparada, o peor aún, si ya est:í 
pintada, no es aconsejable el empico de 
esros métodos porque se podrían causar 
graves daños, canto por la acción de 
dilatación y contracción como por el 
tensado de la cela, que puede abrir la 
trama y la urdimbre y ocasionar desgarros 
en el aparejo o en la capa pictórica. 

Daños en los puntos de contacto 
con los bastidores. Aunque los bastidores 
suelen llevar un rebajo, normalmente no 
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321. (a) Rebajes en el 

bastidor. (b) Detalle de 

una esquina del rebaje 

en el bastidor. 
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es suficiente. Es corriente ver cómo, en 

las telas tensadas sobre bastidor, se 

producen daños en los puntos de contacto 

entre ambos. Los más habituales se 

originan cuando la tela se pega aJ 
bastidor en el proceso de preparación, 
circunstancia que puede solucionarse de 

tres maneras: 

• Intervención mediante una 

espátula. Una vcr aplicada la primera 

capa de preparación se deja que la tela 

llegue a un punto de secado alto pero no 

completo. En ese momento, se pasa con 

cuidado una espátula grande -de codo­

entre la tela y el bastidor para que se 

despeguen. Esca operación se repite 

caneas veces como sea necesaria, hasta 

que la tela se seque por completo, y 

tengamos la absoluta cert<.'7A1 de que no 

ha quedado pegada al bastidor en 

ninguno de sus puntos de concacco. 

Se proceded de la misma manera 

en cada una de las capas del aparejo. Con 

este método, además de evitar que la tela 

se pegue al bastidor, también evitaremos 

que éste quede marcado en la tela. 

• Rebajes en el bastidor. Existen unos 

bastidores con unos rebajes pensados para 

reducir al máximo los puntos de contacto 

con la tela. Si bien su uso está poco 

extendido, poseen ventajas importantes 

respecto a los bastidores convencionales 
(fig. 321 ). 

• Junquillos separadores. Como 

alternativa aJ tipo de bastidorc.~ al que 

hemos hecho referencia, se puede adecuar 

un bastidor convencional mediante una 

sencilla intervención, la cual consiste en 

clavar o encolar sobre el bastidor unos 

pequeños junquillos de madera, con la 

forma de un cuarto de circunferencia, 
que actuarán como separadores entre la 

tela y el bastidor, reduciendo aJ máximo 

la superficie de C-Ontacco. 

Es habirual el empico de cierra 

práctica, totalmente desaconsejable, que 

consiste en colocar entre la tela y el 
bastidor trozos de papel de periódico, 

plásticos o trozos de otras telas, durante 

el proceso de preparación, para que no se 

peguen. Con esce procedimienco se corre 

el riesgo de que queden marcas en el 
perímetro de la cela al no producirse unos 

movimientos de dilatación y contracción 

uniformes y por la acción de la 

imprimadera sobre esa zona. T.1mbién 

existe el peligro de que queden restos de 

papel o tda pt-gados, lo que 

posteriormente puede convertirse en un 

caldo de cultivo idóneo para la 

proliferación de hongos, por la fac ilidad 

con la que se acumula y mantiene la 

humedad en esos puntos. 

Tratamientos contra los cambios de 
temperatura y humedad 

Es muy importante tener siempre en 

cuenta las condiciones ambientales en las 

que van a estar colocados este tipo de 

sopones porque afecrarán, de manera 



decisiva. a la buena conservación de todo 
el conjunto, no solamente de la tela. Por 
esa raz.ón, es necesario adoptar las medidas 
oportunas para aminorar la influencia de 
los cambios térmicos y de humedad. 

Algunos de los tr:uamiemos más 
elementales y f.íciles de adoptar son: 

Control de las condiciones 
ambientales. Nos ceñiremos a una serie 
de medidas que es aconsejable respetar 
para lograr un espacio razonablemente 
seguro para la buena conservación del 
tipo de soporte que nos ocupa. al 
margen de las condiciones ambientales 
ideales exigibles para la conservación de 
las obras de arce60• 

• Que el local no tenga humedades 
en sus paredes. 

• Que posea una buena ventilación. 
• Que esté bien iluminado. 
• Que el grado de humedad sea bajo. 
• Que no se produzcan cambios 

bruscos de temperatura ambiental ni de 
humedad. 

Tratamientos tcrmoaislantes e 
impermeabilizantes del sopon e 

Una buena medida para proteger el 
reverso de la tela montada sobre bastidor 
es la de atornillar al bastidor -sobre la 
cara en la que vamos a apoyar la tela- una 
lámina fina de un material que sea rígido 
e impermL-able y, a ser posible, que actúe 
como aislante térmico. Una posibilidad. 
entre otras. puede ser la ele utilizar una 
tablilla de contrachapado forrada con 
formica, impregnada con un:1 resina 
termoplástica o cubierta con pintura 
acrílica para controlar el paso de la 
humedad. 

Para controlar los cambios de 
temperatura se puede colocar, adherida a 
la primera tablilla, una lámina fina 
de espuma rígida de policstireno o de 
poliuretano. 

Una vez sellado todo el conjunto, se 
hacen unas pequeñas incisiones en 
algunos puntos de la tablilla para evitar 
que se produzcan condensaciones. 

Soportes flexibles: tejidos 

Tratamientos contra aceites y 

derivados, disolventes orgánicos, 
ácidos y bases 

Las telas fabric:1das con fibras de origen 
vegetal, como todos los compuestos 
celulósicos. son extremadamente sensibles 
a la acción de los aceites. los ácidos, las 
bases y codos sus derivados. Al entrar en 
contacto con esos productos. ya sea 
directamente o a través de pinturas o 
barnices que los contengan, se produce 
una degradación irreversible del tejido 
que termina destruyéndose. 

El método más eficaz para evitar que 
se produzc;¡ esta degradación (además de 
para otros objetivos que veremos al tratar 
el tema de los aparejos sobre tela) es 
preparar las telas con un aparejo magro, 
con el grado de impermeabilización 
suficiente para que los aceites y derivados 
que pueda contener la pinrura que se 
vaya a utilizar no puedan atravesar. por 
capibridad, las telas. 

Para mayor garantía. también es 
aconsejable la aplicación de una capa de 
imprimación sobre el aparejo. 

Tratamientos contra hongos e insectos 

Otros agentes que contribuyen a la 
degradación de las telas de origen vegetal 
son los hongos e insectos. Para solventar 
este problema, la primera medida que se 
debe adoptar es b de cuidar el almacenaje 
de las telas, evitando guardarlas en sitios 
húmedos. Si b tela ya está montada sobre 
el bastidor, tiene aplicado d aparejo, e 
incluso ya cst:I pintada, la mejor medida 
es proteger su reverso de b manera ya 
indicada. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y técnicas 

Las telas obtenida a partir de fibras 
vegetales, salvo el aparejo adecuado para 
el procedimiento y la técnica que se 
vayan a emplear, no requieren de ningún 
otro tratamiento superficial. 

En cuanto a las imprimaciones y 
aparejos que mejores resultados ofrecen, 
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(a) 

(a) 323. (a) Carla Ouere¡eta Roca. 

Tanto en osta obra como en la 

antenor. la autora h8 utilizado 

telas de distmtas clases. después 

las ha rasgado. plegado, cosido y 

encolado. Ha terminado la obra 

con técnica mixta de pmtura 

acrflica y 6/eo. (b) Detalle 1. 

(e) Detalle 2. 
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322. (a) Carla Ouere¡eta Roca. En esta obra. la tela no sólo aclúa como 

soporte de la capa pictórica. sino que también actúa como un elemen/o 

plástico más. (b) Detalle. 



ranro para la buena conservación de la 

capa pictórica como del propio soporre, 

son los magros (véase el apartado sobre 

aparejos e imprimaciones sobre tela en el 

volumen 11) (figs. 322-323). 

Telas de fibra animal 
Las fibras animales han sido poco 

empleadas como soporte pictórico en 

Occidente. Enrrc ellas, la que más se ha 
utilizado ha sido la seda. 

Los primeros datos que hacen 

referencia a la seda aparecen en textos 

chinos que se remontan al siglo XII a.C. 

En Occidenrc, las primeras noricias 
sobre su aparición se sitúan hacia d año 

53 a.C., extendiéndose su uso en Roma. 

donde incluso se ucili1.aba como moneda 

de cambio con países extranjeros. 

Hacia el siglo VI se extiende el uso 

de la seda por el Mediternineo y llega a 

Espafia. Se puede decir que con la 

invasión musulmana comenzó la historia 
del tejido de b seda en la Península. 

La seda, aunque poco utilizada 

como soporte para obras artísticas, ofrece 
la posibilidad. a diferencia de otras fibras, 

de jugar con su peculiar texrura, brillo y 

efectos de luz, cualidades que la 

distinguen de los demás tipos de tela. 

Si retomamos los datos que sobre 
ella nos ofrecen los tratadistas a los que 

venimos haciendo referencia, nos 

encomramos con que Pacheco la cita de 

este modo: «Orro género de la pintura al 
óleo es el que se executa sobre seda, 

tafetán, raso o damasco, que tiene su 
particular modo»<••. 

'fombién la citan García Hidalgo, a 

la vez que da recetas para su ucilización6
\ 

y el amor anónimo mencionado63
• Por 

su parce, Palomino también nos ofrece 

daros técnicos para su manipulación61
. 

No obstante, lo cierto es que ningún 

auror hace rcf.:rencia a este soporte para 

obras de importancia, relegándolo a 

último término dentro de los materiales 

empicados para estos fines. 
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Téngase en cue111a que la técnica 

1mis empleada en esos afios era b pinwra 

al óleo. matcrial que. si se aplica sobre la 
tela de seda, termina por clescruirla. 

Sin embargo, en Oriente la seda ha 

tenido un gran protagonismo como 

soporte pictórico desde la Anrigüedad. 

En la actual i<la<l. las telas fabric.1das 

con fibras de origen animal continúan 

empicándose muy poco como soporte 
pictórico al scr muy limitadas sus 

aplicaciones. 

Telas de fibra mineral 
Los tejidos fubricados con fibras minerales 

son relativamente recientes. De todas las 

fibras de origen mineral existentL'S, las 

que tienen un uso más gcncrali1.1clo son 

las de vidrio y las de carbono. 

Los primeros hilos de fibra de vidrio 

que se obtuvieron, aunque aún roscos, 

los consiguió d químico Libbey a finales 

del siglo Xlx''' . NUs rarde, enrre 1930 y 

1938, bs investigaciones realizadas por 

las compafiías norteamericanas Corning 
Glass y Owen-Illinois posibilitan la 

obtención de hi los de fibra de vidrio lo 
suficienrernente finos y flcxfülcs como 

para que puedan ser tejidos y, de esta 

forma, se comienza la fubricación para su 
comercialización'"'. 

La fibra de carbono también rienc su 

origen en Estados Unidos, desarrollada 
fundamentalmente, en 1965, para la 

industria acroespacial''7, 

Los tejidos fabricados con fibras de 

origen mineral se utilizan generalmente 
como refuerLo en numerosas 

aplicaciones induscrialcs. 

Estos tejidos, combinados con 
resinas de poliéster y epoxi, posibilitan la 

fabricación de estructuras de una gran 

resistencia y ligereza, razón por la cual se 

emplean profüsamence en campos tan 
exigentes como la industria aeronfotica, 

naval y automovilística enrre otros. 

En el campo de la rt:.~tauración de 

obras de arce va adquiriendo m:ís 
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324. Fibra de vidrio. 

325. Fibra de carbono. 
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importancia su uso, no así en el terreno 
puramente artístico, en el que, bien por 
su precio o por su desconocimiento, no 
se emplea demasiado. No obstante, 
dentro del ámbito artístico, viene 
manifestándose un interés creciente por 
las celas elaboradas con fibras de vidrio y 

de carbono. 

Tipos de fibras de origen mineral 

Los cipos de fibras más importantes son: 
de vidrio, de carbono, de amianto o 
asbesto, de turba, de boro, de carburo de 
silicio. 

De todas ellas, las más util izadas 
para fines artísticos son, sin duda, la de 
vidrio y la de carbono (figs. 324-325). 

Características más importantes 
de las telas de fibra mineral 

En cuanto a las características más 
destacadas que hay que tener en cuenca 
para su uso como soporte pictórico son, 
básicamente, las siguientes: 

• Tienen una buena resistencia 
meainica, sobre codo si se combinan con 

tratamientos mediante la aplicación de 

resinas tt:rmocstables. 
• Ofrecen una resistencia muy aira a 

la tracción. 
• Su estabilidad dimensional es 

prácticamente total. 
• No les afectan los cambios 

ambientales, térmicos o de humedad. 
• Poseen una buena resistencia 

frente a los agentes químicos en general 
y, en panicular, frente a los productos 
utilizados habitualmente en los 
procedimiemos y técnicas pictóricas 
convencionales. 

• No les afecta la exposición a la luz 

solar. 
• Son inmunes anee los araques 

biológicos. 
• Presentan buen comportamiento 

anee el envejecimiento. 
Si bien, en líneas generales, estas 

características son comunes a todas las 
fibras minerales, es conveniente desracar 
que las fibras de carbono ofrecen mejores 
propiedades que las de vidrio, pero existe 
una diferencia destacable en cuanto a su 
precio. 

Proceso de elaboración de las 
telas obtenidas a partir de fibras 
de origen mineral 
El proceso de elaboración y fubricación 
de las telas a parcir de fibras minerales 
consta, a grandes rasgos, de las siguientes 
fases: 

• Fundido de las materias primas. 
• Estirado de la masa a través de una 

hilera. 
• Enfriamiento. 
• Elaboración de la fibra o hilaza en 

el telar. 
• Una vez obtenidas las fibras, o los 

hilos, se procede a la elaboración del 
tejido. 

L,s fibras o los hilos se tejen según 
la aplicación que se vaya a dar al tejido. 
Por esa rawn, podemos encontrar celas en 
las que las fibras -de vidrio o de carbono­
van alineadas en una sola dirección, para 
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aportarle mayor resistencia, o distribuidas 
de manera aleatoria. También pueden 
tejerse siguiendo los mismos sistemas 
empicados con otros tipos de fibras. 

En la actualidad, la grJn variedad 
comercial que existe cubre sobradamente 
las necesidades que pueda tener un 
artista plásticé~. 

Defectos y agentes destructores. 
Tratamientos y precauciones en 
su manipulaci6n 

Estos tipos de telas no suelen presentar 
defectos de impon:mcia; en cuanto a los 
agentes destructores, son prácticamente 
inmunes, y no son susceptibles de 
experimentar alteraciones por agentes 
mecánicos, cambios de temperatura, 
humedad, aceites y deri,·ados, 
disolventes orgánicos, ácidos o bases. 

Tampoco son atacados por agentes 
biológicos como hongos o insectos, por 
lo que no son necesarios tratamientos 
especiales. 

Al manipular las telas fabricadas con 
fibras minerales, sobre todo las de fibra de 
vidrio, hay que extremar las precauciones 
y evitar tocar directamente con las manos 
o respirar sin una mascarilla apropiada 
cuando se están manipulando, ya que 
suelen desprenderse trozos de fibras que 
pueden causar serios daños para la salud. 
Lo más prudente es trabajar con guantes, 
máscara y gafas de seguridad. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y 
técnicas 
Las telas obtenidas a parrir de fibras de 
origen mineral suelen emplearse como 
rcfuerro para estructuras que requieran 
de una gran resistencia mecánica y un 
bajo peso. No obstante, también pueden 
utilii.arsc para el forrado de soportes, de 
la misma manera que si se tratase de 
cualquier mro tipo de fibra, o pam su 
montaje sobre un bastidor con\'c:ncional. 

Si se empican para forr.idos deberán 
usarse: adhesivos <le resina de poliéster o 

Sopones Aexibles: tejidos 

resina epoxi. o también resinas acrílicas o 
vinílicas. No es aconsejable utili1~1r 
adhesivos de origen natural. 

En el caso de que se vaya a aplicar 
un aparejo, deberá estar preparado a 
partir de resinas acrílicas o vinílicas. 

En cuanto a los procedimientos y 
las técnicas que se pueden emplear sobre 
este tipo de soportes, los mejores 
resultados se obtienen con aquellos que 
estén compuestos por materiales 
sintéticos. 

Telas de fibra artificial 
Ya en la segunda mitad del siglo X'VII, el 
f'isico inglés Hooke propuso la posibilidad 
de obtener un tejido artificial similar a la 
seda. Esta posibilidad fue investigada con 
posterioridad, en 1734, por el naturalista 
R<'.-aumur. 

Más de un siglo después será cuando 
se presente la primera patente, realizada 
por Audemars di Losanna en 1855. En 
ella se describe un procedimiento para 
obtener unos hilos rudimentarios a partir 
de una solución de alcohol-éter de 
nitrocelulosa, quedando demostrada la 
importancia de la celulosa y sus deri"ados 
para la fubricición de fibras artificiales. 

L1 obtención de estas fibras, con un 
interés manifiesmmcnte industrial. se 
efectuará después de la Segunda Guerra 
Mundial; a partir de ese momento 
comienza su producción, lográndose 
fibras cada ve1. más perfi:ccionadas"'1• 

Se denominan fibms artificiales a las 
obtenidas mediante transformación 
química de diferentes productos proteicos. 
celulósicos, minerales, polímeros y 
policondensados. L,s fibras artificiales se 
dividen en regeneradas, modificadas y 

sintéticas. 
De este ripo de fibras las que 

pueden ser m,fa interesantes para su uso 
como soporte artístico son las extraídas 
de los polímeros, como las polivinílicas y 
las poliacrílic:1s, y las conseguidas de los 
policondens.1dos. como los poliéstercs y 
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las poli::unidas. 1o obstance. dada su 
complejidad, no profi1nclizarernos en 
ell:is ni en sus procesos de obccnción o de 
fabricación. 

Telas de fibra sintética 
Con la aparición de las fibras sincéticas 
obcenid:is mcdiance la símcsis de 
produccos químicos, la industria textil 
recibe su mayor impulso. 

L1 primera fibra simética que se creó 
fue la de nylon poliamida, en 1938; la 
segunda fue el polit.:Ster. que comiem,a a 
producirse en el Reino Unido, en 1947, 
de manera limicada; siendo a mediados de 
los años cincuenca cuando comience su 
comercializ.1ción de forma masiva. 

Se denominan fibras sintéticas a 
rodas aquellas que crea el hombre en el 
laboracorio a pan ir de suscancias 
elementaks relativamente simples y sin 
intervención de la naturalc-t.1. Pueden ser 
termoplásticas o cermoesmbb: polímeros 
y policondensados. A diferencia de otras 
fibras arrificiales, las sintéricas presentan 
características que las hacen interesantes 
para su utilización como soporte 
piccórico. 

En este caso, y por 1:is mismas 
rawnes expuestas con anterioridad, nos 
limitaremos a ofrecer solamente algunos 
dacos de c.1rácter general. 

Tipos de fibras de origen sintético 
Los cipos de fibras de origen sintécico se 
clasifican primordialmeme en: 

• Polímeros siméricos de adición 
(termoplásricas): polivinílicas, poliacn1icas. 

• Polímeros siméricos de 
condensación (cermocscables): poliéscercs, 
poliamidas. 

Las fibras sintécicas más 
importantes para la fabricación de tejidos 
son las acrílicas, las poliamidas y los 
poliéstercs. Se obcienen a partir del 
carbón, petróleo y gases naturales. 

L1s que más nos pueden interesar 
para usarlas como soporte pictórico son: 

326. Tejido de fibras poliacrflicas. 

327. Tejido de hbras de poliéster. 

Poliacraicas. Los ccjidos de fibras 
poliacrílicas más comunes son el orlón, 
el dralón, el acrybel, etcétera. 

Poliésteres. Los tejidos de fibras de 
poliéster más frecuemcs son el dracón, el 
tergal, la terlenka, etcécem. 

Poliamidas. El tejido de fibras de 
poliamidas más conocido es el nylon 
(figs. 326-327). 

Esros cipos de fibras presentan 1:is 
siguientes caraccerísticas b:ísicts generales: 

• Ofrt.'Cen muy buenas propiedades 
mecánicas, son d:ístic:is y de una gmn 
resistencia a la tr:icción. 

• Son muy estables a la luz 
• Tienen buena resistencia frente a 

los ácidos. los jkalis, los oxidantes, los 
aceites y los disolvemes orgánicos. 

• Ofrecen una gmn resistencia a la 
acción del calor. 

• Son inmunes a la humedad. 
• No son aracad:is por los agemcs 

biológicos. 
• Se pueden emplear solas o 

me-Lcladas con 01ms libra!. pam la 
fabricación de tejidos con propiedades 
específicas, cuyas camcterísticas 



dependerán dd porcentaje de las distinras 
fibras ernplead:is. 

El único inconveniente que se les 
podrfa ach.icar t'S que al ser tejidos can 
nuevos desconocernos en buen:t medida 
su componamienrn a largo plazo, si bien 
presenc.in, en todos los ensayos realizados, 
un comportamiento comparable a los 
tejidos fabricados con fibras narurales, 
siendo en muchos casos superior. 

Materias primas fundamentales 
de las fibras de origen sintético: 
de adición y de condensación 

Los procesos industriales de fabricación 
son extremadamente complejos y están 
en constance evolución, razón por la cual 
no vamos a tratarlos en este libro. Sólo 
vamos a constatar las materias primas 
básicas de las que se parre para la 
elaboración y fubricación de estas fibras 
de origen sintético. 

Soportes flexibles~ l:íminas 

Polímeros sintéticos de adición 

Polivinílicas. Copolimerización del 

cloruro o acetato de polivinilo. 
Poliacn1icas. Ácido acríl ico. 

Polímeros sintéticos de condensación 

Poliésteres. Condensación entre 
ésteres o de alcoholes (o glicoles) y de 
ácidos orgánicos o de glicolcs, o de éteres 
cíclicos. 

Poliamidas. Reacción entre amidas 
y ácidos orgánicos. 

Defectos y agentes destructores. 
Tratamientos 

Las mismas observaciones que hicimos al 
referirnos a las telas obtenidas a partir de 
fibras artificiales son aplicables en este 
caso. No obstante, escas fibras ofrecen 
mayores garantías para su empleo en la 
fubricación de tejidos utilizables como 
soporte pictórico. 

Soportes flexibles: láminas 

El empleo de distintos tipos de materiales 
fl~ibles que pueden laminarse para, 
posteriormente, ser utilizados como 
soporte pictórico es muy amplio. 

Desde la mis remota antigüedad se 
han utilizado láminas de hueso o marfil, 
pieles, pergamino y, más tarde, papel. De 
todos ellos. los más utilizados han sido el 
marfil, el pergamino y el papel. 

Más recicncemente, con la aparición 
de los plásticos (corno ya se ha visto al 
tratar las fibras químicas sintéticas), se ha 
enriquecido notablemente el número de 
materiales susceptibles de ser empleados 
como soporte. Escos m:11erialcs no dejan 
de aportar innovaciones técnicas que 
posibilitan, a su vez. nuevos métodos de 

trabajo. 
Las láminas son estructuras flexibles 

y de poco grosor. Los materiales de los 
que están compuestas pueden ser, al 
igual que suceJfa con las fibras textiles, 
Je origen natural o artificial. 

Láminas naturales 
ComprenJrn codas las láminas obtenidas 
de manera natural y a partir de materias 
primas también naturales. Según su 
origen se dividen en: 

Celulósicas. El principal producto 
es el papel (figs. 328-329). Se puede 
obtener a partir de materiales celulósicos 
como trapos de lino y algodón; madera; 
reciclados. 

Proteicas. Se distinguen, por una 
parte, el pergamino (fig. 330) y las pieles, 

328. Papel fabricado artesanalmente. 

.. 
329. Papel fabricado por métodos 

industriales. 
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330. Pergamíno. 

331. Lámina de metacrilato 

transparente. 

333. Lámina de fibra de vidrio y 

resina epoxí. 

335. Lámina de PVC. 
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332. Lámina de metacrilato blanco. 

334. Lámina de fibra de carbono y resina de 

poliéster. 

que se obcienen a partir de pieles tratadas 
de cernera, cabra o c.,rnero. Por otra, los 
huesos y d marfil, que se consiguen a 
parcir de huesos anchos y del marfil de 
colmillos de clefonccs y de orros animales. 

En la arn1alidad, d empleo dd 
pergamino y dd marfil como soporte 
pictórico, a pesar de ~u nobleza y de las 
posibilidades pl:hricas qm: ofrecen, ha 
quedado pr:íctic:1.mence en desuso. Por el 
conrrario, d empico de las láminas 
simécic.,s se va incorporando c.,da ve-¿ 
más al repertorio de materiales u1ili1.:1dos 
por los artistas plásiicos. 

Láminas artificiales 

Pr:íc1icamcmc todos los maceriaks y 
procesos mencionados en el apartado 
correspondiente a las fibras sincéricas 
1extiles son comunes a csce punto. L, 
diferencia cstrib.1 en que el trararnienco 
final consiste en la obtención de l:íminas 
a parcir de las m:uerias primas utili1.1das. 
Su número. tipos y car:ic1crís1ic.1s son 
muy extensos, por lo que sólo veremos 
las más usadas (figs. 331-335). 

Ca.racrerlsticas generales 

Básicamence, las c:1.racterísticas de las 
Mminas se corresponden a las de los 
tejidos que les son afines por origen. Por 
ese motivo no las cracaremos en este 
punto, Jo haremos cuando haya alguna 
diferencia que remarcar o cuando 
pasemos a tratarlas individualmente. 

Lámin~ naturales: cueros y 
pergaminos 
Estos materiales son dos de los soportes 
que podrfornos considerar de mayor 
antigüedad. Los citan prácticamente: 
todos los autores r en codas las épocas. 

La uciliz.ación de l:t piel como 
soporte pictórico aparece en la práctica 
totalidad de pueblos y culturas. Aunque 
no exisce ninguna fecha concreta de su 
uso con fines artísticos, fueron los persas 
y los egipcios quienes la aprovecharon 
premeditadamente para este fin. 

En riempos más recientes nos 
encontramos a tratadistas como Francisco 
de Holanda que cica el pergamino al 
referirse a la aguada y a la iluminación: 
«L, iluminación de blanco y prieto sobre 
pergamino virgen r roques de oro molido 
es la propia y celestial mam:ra de Pintura 
en el este mundo• '11_ Pachcco también 
hace referencia al pergamino y a la vitela. 
a la vez que establece la diferencia entre 
ambos;1

• También lo menciona Palomino, 
incluso refiriéndose a la pintura al óleo;1. 

He cenido la oportunidad de rrabajar 
en un códice de reglamentos escrito en 
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1499 y conservado en el archivo del 
Monasterio de Guadalupe. citado y 
cranscriro en parce por el profesor 
F. Carlos G. Villactmpa. denominado 
«Libro de los Oficios», con la signatura 
C-99, que contiene, entre otros muchos 
datos de interés, uno concerniente a la 
elección y preparación de pieles y 
pergaminos dentro del llamado «Oficio 
de la Pellejería», que ocupa desde el folio 
CCXX al ccxxx11. Dice entre otras cosas: 
«Muchas son las pieles de las :tlimafias 
[ ... ] las que adelante se dicl ... ,A Para 
citar a concinu.-ición las siguientes: ,,Gatos 
monteses o caseros, ginetas o manas 
grises, garduños, lobos o bezerrillos ... ,?4• 

Continúa con las operaciones que se 
deben rcaliz.1r para el curtido de dichas 
pieles. aconsejando que la piel se seque a 
la sombra para que no la dañe el sol y 
punmaliza: «Salvo si no fi.tere sol de 
ynvierno» 7S. 

Continúa con la operación del 
remojado de la piel para después trabajarla 
con el cuchillo y ablandarla de esa forma, 
y sigue dando consejos hasra la obtención 
de un buen curtido. 

Este documento quii.á sea uno de los 
más completos de los que se conservan 
sobre este tema y, por esca razón, es un 
documento de inapreciable valor para el 
estudio de la preparación de pieles en esa 
época y en anteriores ya que, aunque el 
códice es de finales del siglo xv, en él se 
recoge indudablemente la tradición de 
muchos siglos. 

Aparte del empleo de pergaminos y 
vitelas para trabajos de iluminación, estos 
soportes, al igual que las pieles ordinarias, 
se han utilizado también a manera de 
celas para cubrir las rabias que después se 
habrían de preparar con aparejo para 
pintar al temple o :tl óleo. 

El empico del pergamino como 
soporte sude asociarse con la decor;ición 
de códices, cantornles y libros miniados. 
Si bien es cierto que las mejores obras 
realizadas sobre cscc soporrc se han hecho 
con ese fin, rambién es cierto que sus 

posibilidades. poco explotadas, son aún 
mayores de lo que se: pudiera creer. 

Es un soporte que por sí mismo 
ofrece una fi.tcne plasticidad. 

En la actualidad, las pieles se utili1.an 
muy poco como soporte, a pesar de su 
gran plasticidad, aunque de un tiempo a 
esta parce se ha reavivado el incerés por 
este material noble. 

Tipos de láminas de cuero y de 
pergamino 

La piel constin1ye la cobcrcura exterior 
de todos los animales. Se compone de 
una estructura fibrosa, rica en una 
proteína llamada colágeno. Presenta dos 
caras: la exterior, que recibe el nombre de 
lado flor o pelo, y la interior, denominada 
lado carne o carnaz.-i. 

Los tipos de láminas de cuero y 
pergamino más imporcantcs son: 

Piel cruda. Es una piel que no esrá 
curtida, lavada ni desgrasada, teniendo 
un secado natural. El resultado final de 
este tipo de piel es translúcido. 

Piel cunida. Es la piel que ha pasado 
por el proceso de adobo y curtido para 
cvirar que pueda pudrirse, pudiéndose 
conservar y manipular posteriormente 
para diversos fines. 

Pergamino. Es la piel de carnero, 
cabra o ternera, tratada mediante lavado, 
desgrasado y depilado por medio de una 
pasta de cal, controlando su secado y 
raspándola meticulosamente con una 
piedra abrasiva como la piedra pómez. 
Después de escas operaciones, d resultado 
final es una piel delgada y opaca. 

Vite.la. Es una variedad m;ls fi na de 
pergamino, elaborada con pieles de 
animales muy jóvenes o nonatos. 

Vitela uterina. Similar a la virela, 
pero obtenida del feto dd animal después 
de haber sacrificado a la madre. 

Características más importantes 

En cuanto a las características más 
significativas de las pieles, en general. 
podemos destacar: 
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336. Cara del 

pelo. 

337. Cara de la 

carnaza. 
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• Es un material muy higroscópico. 
• Es sensible al ataque biológico en 

determinadas condiciones de humedad y 
temperatura. 

• Morfológic.-unentc, presenta dos 
caras claramente diferenciadas: la c.1ra del 
pelo y la de carnaza. Tiene un color pajiw 
característico. En la c.1ra del pelo se puede 
apreciar claramcme la huella dejada por 
éste, y las marcas de cualquier incidencia 
que haya tenido d animal sobre su piel, 
como arañazos, corres, picaduras de 
insc:ccos, etc. En contraposición, la cara 
correspondiente a la c.1rnaz.1 tiene un 
asp,,cco más blanquecino. debido a los 
restos de cal de la operación de curtido. 

• 'fanto la car:t del pelo como la de 
carnaz..1 son aptas para t rabaj,tr sobre ellas. 

• La forma y tamaño de una pie-L.1 
de pergamino autémico es irregular y 
corresponde al animal del que procede. 

• ºJicnc una haj:i permeabilidad. En 
ocasiones. es necesario trarar la superficie 
que se vaya a pinc3r con un producto 
tensoactivo, como hiel de buey, para 
romper la tensión superficial y con ello 
permitir que pueda agarrar la pintura. 

• Su resistencia al calor cs baja. 

• En cuanto a sus propiedades 
mecinicas. ofrece una gran flexibilidad y 
cxperimcma fuertes movimientos de 
dilatación y comracción en presencia de 
humedad. 

• En condiciones favorables los 
cueros y pergaminos presentan un buen 
envejecimicmo (figs. 336-337). 

Materias primas. Proceso de 
elaboración del cuero y del 
pergamino 
L1 materia prima empicada son pides de 
remera, carnero o cabr:t. 

L1 piel. una vf:'l quitada del animal. 
se pudre. Para evitarlo, se le aplica un 
tracamiento que se denomina curtido. 

A grandes rasgos, las fase.~ del proceso 
de elaboración del cuero y del pergamino 
constan de: 

• Desollado dc la res. Lavado con 
sal y alumbre o con plantas curricmes 
(taninos de encina, de carrasca, etcétera). 

• Encalado. 
• Eliminación del pelo y de la grasa 

medianrc raspado. 
• Curtido. 
Una vez finalizados estos procesos, 

la piel, en cualquiera de sus ,•.uiamcs, 
queda lista para su uso76

• 

D efectos y agentes destructores de 
las láminas de cuero y pergamino. 
Tratamientos 
Los principales defectos y agcmes 
dcsmJCtorcs de las 1:íminas de cuero y ele 
pergamino son las deformaciones y el 
cngras:ido. 

Tratamientos contra las deformaciones 

Protección contra los c.1mbios de 
temperatura y humedad. Es importaJlle 
conservar el cuero y el pergamino en 
ambientes que mamcngan una 
tcmper.iturn consmmc, entre 18 y 20 °C, 
y un Indice b.1jo ele humc.-clad relativa, 
entre 55 y 16%. También es importante 
enmarcar los trabajos re:1li1.1dos, sobre 
cualquier tipo de piel, con un m,1rco de 
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vitrina que los aísle suficienremenre del 
exterior. 

Encolado y tensado sobre un 

soporte rígido. Es aconsejable encolar, 

mejor que tensar, el pergamino sobre un 

soporte rígido para evitar sus cambios 

morfológicos ocasionados, sobre todo, 

por las variaciones de humedad o de 
temperatura ambiental. 

Tratamientos contra el engrasado 

Para eliminar zonas sucias o engrasadas, 

se frota sobre ellas con amoníaco, o 

alcohol, aplicando posteriormente, bien 

sobre ellas o sobre la totalidad de la piel o 
pergamino, una capa de hiel de buey. 

También es imporrame para la 
buena conservación de las pieles que: 

• No reciban directamente sobre 
ellas la luz del sol. 

• No estén en contacto con ácidos 
ni con alcohol. 

• Limpiarlas periódicamente con un 
paño humedecido ligeramente en una 

solución de agua y jabón de pH neutro. 

Tratamientos superficiales y 
técnicas 

Las técnicas más comúnmente empleadas 
a lo largo de la hiscoria sobre cueros y 

pergaminos han sido las de los 
procedimientos al agua. Por es.1 ra1.ón, no 
es imprescindible el empleo de ningún 
ripo de tratamiento, a excepción del 

tensado o encolado sobre un soporte 
rígido para facilitar el trabajo y la 
conservación de la obra, o el desengrasado. 

No obstante, en la literamra técnica 
aparecen mulcirud de recetas para la 
preparación de este soporte, en muchos 

casos prácricamente idénticas a las 
empleadas para otros soportes, sólo que 

más ligeras. 

Láminas naturales: marfil 
El uso del marfil como soporte se puede 

reducir a la realización de miniaturas, 
retraeos principalmente, durante todo el 

- - - - ------- ----

siglo XVIII, en el que abundan las citas de 

los tratadistas espafioles, escaseando en el 

siglo XVII. 

En la actualidad, bien sea por el 

desconocimiento de este material, por 

sus métodos de manipulación o bien por 
la normativa exisrenre, que prohíbe la 

comercializ.1ción del marfil de elefante, 

ha c.1ído totalmente en desuso. 

Las láminas que se ucilicen conviene 

que sean muy finas y lisas, pero no 

pulidas. No se les suele aplic.1r ningün 
tipo de preparación o tratamiento antes 

de pintar, salvo en el caso de que se 
necesi te desengrasarlas. 

Los principales inconvenientes que 

afectan a este soporte son: las grietas, el 
abarquillamiento y el amarillcamienro. 

El marfil es un material noble y de 

una gran plasticidad. Trabajar sobre marfil 
auténtico es una experiencia altamente 
gratific.1nte, pero requiere gran destreza y 
un buen dominio del dibujo y del color. 

Características del marfil 

Entre las c.1racterísticas más importantes 
del marfil (en muchos puntos comunes a 
las del pergamino) destacan: 

• Tiene una higroscopicidad media. 
• Ofrece una baja resistencia a los 

ácidos. 
• Es sensible al ataque biológico en 

determinadas condiciones de humedad y 
temperatura. 

• Morfológicamente se presenta para 
su laminado con la forma del colmillo 
del animal del que procede, bien entero 
o en rrozos. Tiene un color blanco 
amarillento característico. 

• Posee una baja permeabilidad. En 
ocasiones, es necesario tratar la superficie 
que se vaya a pincar con un producco 
tcnsoactivo, como la hiel de buey, para 
romper la tensión superficial y permitir 
que pueda agarrar la pintura. 

• Su resistencia al calor es baja. 
• En cuanto a sus propiedades 

mecánicas, ofrece una relativa flexibilidad 
y experimenta fuertes deformaciones en 
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ambientes con G1mbios bruscos de 
ccmper:irura y de humedad. 

• En condiciones F.worablcs prcscnra 
un buen envejecimiento. 

Materias primas. Proceso 
de elaboración de las láminas de 
marfil 
Aunque el mejor marfil sc obcienc de los 
colmillos de elefanccs. también puede 
conseguirse de ocros animales, como 
morsas. hipopóramos, eccétera. 

Lis fuses más importantes de la 
elaboración de las l:íminas de marfil son: 
obtención, descarnado y limpieza, 
desengrasado, blanqueo, laminado, 
lijado. pulidor encolado o engarzado. 

Defectos y agentes destructores. 
Tratamientos 

Los principales defecrns y agentes 
destructores de las láminas de marfil son 
los arañazos, las deformaciones y el 
engrasado. 

Los rrararnienros que normalrnenre 
se aplican son: 

• Contra los arañazos: lijado con lija 
fina de agua y bruñido. 

• Contra las deformaciones: 
prorccción contra los cambios de 
cempcrarura y humedad y encolado sobre 
un soporte rígido. 

• Contra el engrasado: desengrasado 
mediante amoníaco o alcohol y 
aplicación de hiel de buey. 

Tratamientos superficiales y 
técnicas 

L,s cécnic.,s emplc:1das sobre marfil a lo 
largo de la historia han sido las de los 
procedimientos al agua. ~obre rodo el 
cemple de goma y la acuarela. 

Es imporrance encolar la lámina de 
marfil sobre un soporte rígido para 
facilitar el trabajo; y posteriormente, una 
vez acabada la obra, cngarz.·ulo en una 
monrura rnct:llica para procurar su mejor 
conservación. 

En la literarura técnica aparecen 
pocas rececas para la preparación de csce 
soporte, dado que es usual trabajar 
directamente sobre él sin ningún tipo de 
preparación. 

Láminas naturales artificiales: 
papuo 
El papiro se empicó fundamenralrncnce 
como soporte para la escrimra antes de la 
aparición del papel. Tuvo su mayor 
protagonismo en d antiguo Egipto como 
soporte para la escrirura y para la 
representación de imágenes pimadas. 

Los papiros más antiguos que se 
conservan dacan aproximadamente dd 
3000 a.C. 

De su uso corno soporte pictórico 
en Occidente apenas hacen referencia los 
tratadisras. Incluso en la actualidad sigue 
siendo un gran desconocido y rara vez se 
usa como soporte. 

338. Papiro sin aparejo y temple de huevo. 339. Papiro con apare10 de cola y yeso y temple de huevo. 
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Después de su elaboración es un 
material laminar y liviano, muy similar a 
lo que conocemos actualmente como 
papel; de hecho, el término papel es una 
derivación de la vo1. papiro. 

Lis características del papiro, por su 
origen vegetal, son similares a bs de las 
demás fibras cclulósicas (figs. 338-339). 

Materias primas. Proceso 
de elaboraci6n de las láminas de 
papiro 
El papiro se obtiene a partir de los rallos 
de la planta ciperácca Cypm,s pnpyms 
que crece r se cultiva desde muy amiguo 
en las riberas de los ríos de África y de 
Asia Menor, principalmeme. 

El soporte de papiro se elabora 
cortando en tiras los rallos de la planea y 
tejiéndolos. 

El proceso de elaboración se resume 
en las siguientes fuses: 

• Cultivo y recolección. 
• Cortado en fibras longitudinales 

de los tallos. 
• Tejido por yuxtaposición de las 

fibras de la primera capa. 
• Superposición de la segunda capa, 

perpendicular a la primera. 
• Machacado del tejido en tiras. 
• Acabado de la lámina de papiro 

(figs. 340-34 1 ). 

Defectos y agentes destructores. 
Tratamientos 
Los defectos y agentes dcstruc1ores, ;1sí 
como también los tratamientos y las 
pr1."Cluciones en su manipulación, son 
muy similares a los de las demás fibras 
cclulósic.is. 

Láminas naturales artificiales: 
papel 
El papel aparece en Oriente, y más 
concretamente en China, hacia el año 
105 d.C. Su invención se atribuye a Ts'ai 
Lun, ministro de la corte china, aunque 
hay daros que inducen a pensar que 
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340. Papiro sin aparejo y temple de goma arábiga. 

34 1. Papiro con aparejo de cola y yeso y temple de goma arábiga. 

hubo orros antes que él que probaron a 
formar superficies vegerales similares. 
Pero los restos más antiguos que se 
conocen de un papel hecho de cáñamo 
trillado datan del 156 a.C. 

En China el papel sed rracado como 
un tesoro, allí se le dio un uso muy 
variado, aplicándolo a distintos aspecros 
de su cultura, y cs1:mdo presente en su 
entorno más cotidiano desde su invención 
hasta la actualidad. En Chin:1 el papel es 
considerado algo más que un soporte 
para escribir. 

Una de las posibles causas que 
motivaron la aparición del papel pudo 
ser, principalmente, la de susriruir como 
soporte de escritura a orros materiales 
como las tablillas de barro, cera, papiro, 
pergan1ino, c:1c. Desde su aparición hasta 
nuestros días d papel no ha cambiado 
básicamente, pero sí el concepto y los 
usos que hacemos de él. 
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A pesar de que China sea la cuna 
del papel, será en Occidente donde se 
perfeccionará técnicamente. 

Su aparición en Europa fue muy 
tardía: lo trajeron los ::írabcs, por lo que 
encontró una gran reticencia y muchos 
obstáculos, siendo su difusión muy lenta. 

Fue en España, concretamente en 
Játiva, hacia mediados del siglo XII, donde 
aparecieron los primeros molinos, 
datándose el molino más antiguo de 
Europa en el año 11 SO. 

En Italia, el primer molino de 
fabricación de papel será el de Fabriano, 
establecido entre los años 1275-1276, 
que permanece activo en la acmalidad. 

Precisamente ser;in los molinos 
italianos los que, en 1282, introducen la 
filigrana por primera vez en Europa. 

Una vez introducido en Europa, el 
papel recibió un gran impulso, favorecido 
por la invención de la imprenta por 
Gutenberg en Alemania hacia 1440-1450. 
Esta circunstancia motivó una gran 
demanda y, con ello, comenzó una serie 
de mejoras técnicas que se irían 
produciendo paulatinamente (pila 
holandesa, máquina de fabricación de 
papel continuo, pastas de la madera). 
También se experimenta un considerable 
aumento en la variedad de los tipos de 
papel y en sus aplicaciones. 

Otro invento que favoreció el 
desarrollo del papel y redujo los tiempos 
de fabricación, así como la mejora de la 
calidad del refino, fue la pila holandesa 
(en el año 1670), que aportó un sistema 
rápido para la trituración de los trapos. 

La primera máquina para la 
fabricación de papel aparece en Francia, 
en 1801, de la mano de Nicholas Louis 
Robert. 

La gran demanda de papel provoca 
una imperiosa necesidad de materia 
prima, que se resuelve con la ucilización 
de la madera. En 1840 se comie111A'l a 
trabajar con pasea mecánica. 

El papel está compuesto por celulosa 
obtenida a partir de fibras vegeralcs. Se 

entiende por papel una hoja compuesta 
por fibras celulósicas, cuya esrructura está 
formada por las fibras que se entrelazan 
configurando una lámina u hoja que 
puede estar reforz.1da o protegida por un 
aglutinante y por cargas. 

La principal característica del papel 
es su capacidad de unirse y reordenarse 
formando estrucruras estables y 
resistentes. 

Se podría considerar el papel como 
el soporte más universal utili1.ado con 
fines artísticos. Decidir qué papeles son 
los más importantes dentro del campo 
de las Bellas Arces y para su uso como 
soporte es complicado. Cualquier papel, 
dependiendo de nuemas necesidades, 
puede ser susceptible de ser usado. 

Generalmente los papeles que 
ofrecen mejores resultados son los de alto 
gramaje, ya que aguantarán mejor las 
manipulaciones a las que los sometamos 
y recibirán, de forma más segura, 
cualquier materia que trabajemos sobre 
ellos. 

Otros papeles destacados son los 
artesanales, ya que su fabricación es, 
normalmente, m:ís cuidadosa, las 
materias primas son de mayor calidad y 
su aspecto estético suele ser más atractivo 
por sus "irregularidades», ya que cada 
papel es único, sobre todo si se añaden 
otras fibras distintas u otras materias en 
la pasta. 

Tipos de papeles más importantes 
Los distintos tipos de papeles, para uso 
exclusivamente artístico, pueden 
clasificarse según los siguientes criterios: 

Por su fabricación: ya sea artesanal 
o industrial. 

Por las materias primas de las que 
están hechos: papeles obtenidos por la 
descomposición de trapos de lino, de 
cáñamo, de yure, de algodón y otros. 

Los papeles que ofrecen las mayores 
garantías de conservación y las mejores 
prestaciones para finc.s artísticos son los 
elaborados con trapos de algodón o lino 



342. Papel hecho a mano. 

345. Cartulina con acabado liso. 

de la mejor calidad posible, tanto si están 
fabricados de manera artesanal como 

mecánica o industrial (figs. 342-346). 

Características 

Las características del papel no sólo 
vienen determinadas por el tipo de fibras 

empleadas, sino también por el refino de 
las mismas, las herramientas que se 

utilicen y la forma de prensarlo y secarlo. 

Los procesos más utilizados para 
transformar o variar las características del 

papel y adecuar su superficie a nuestras 
necesidades son los de añadir cargas o 

aplicar colas. 
Por esta causa, la composición del 

papel es <leterminante para evaluar su 
comportamiento químico, físico y óptico 

y el grado de envejecimiento. 
Aunque el demento fundamenta! en 

la composición del papel es la celulosa, 

también hay que tener en cuenca los 
demás componentes que intervienen en 

343. Papel para acuarela de 600 g de grano 

medio. 

346. Papel mecánico de grano fino. 

su fabricación y que aportan sus propias 
características, así como otros elementos 

y circunstancias que, siendo ajenos a la 
composición del papel, también pueden 
influir por contacto con aquéllosn . 

Propiedades químicas 

Las propiedades químicas más relevantes 
del papel están directamente relacionadas 
con el proceso de fubricación, el encolado, 
adiúvos y cargas, temperatura y humedad, 
y condiciones atmosféricas. Estas 
propiedades se determinan esencialmente 

por la humedad del papel, el tipo de 
encolado, el pH y la reserva alcalina. 

Propiedades físicas 

Las propiedades físicas más importantes 
del papel están directamente relacionadas 
con la composición de las fibras, el 
refinado y las caras del papel. 

Escas propiedades se determinan 
por el gramaje, el espesor, la mano, la 

---- ----- - - --

344. Papel para dibujo de grano grueso. 
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porosidad, la rugosidad y su morfología 

en general. 

Características ópticas 

L1S camcterísticas ópticas sustanciales del 
papel están directamente relacionadas 
con el refino, el acabado superficial, y las 
cargas y aditivos que intervienen en su 
composicián. 

Escas caracrerístic.-15 se determinan 
por la blancura, la opacidad y el brillo. 

Materias primas 

Las materias primas más imporcantes son 
fibras cuya característica principal es su 
alto contenido en celulosa. Se obtienen 
fundamentalmente a partir de: 

• Trapos de fibra vegetal. 
• Trapos de fibra animal. 
• Madem y fibras vegetales en general. 
• Materiales de reciclaje. 
De csros cipos de fibras, las que 

ofrecen los mejores resLJtados para la 
fabricación de papeles, destinados a usos 
artísticos, son las obtenidas a partir de 
fibras de origen vegetal, principalmente 
de lino o algodón. 

Procesos de elaboración del papel 

El papel está hecho a partir de la celulosa 
que se obtiene de diferentes especies 
vegetales. Es necesario deshacer la 
estructura formada por las fibras en el 
vegetal para poder configurar un nuevo 
entramado, transformando las fibras en 
una pasta ba1ida y suspendida en agua. 
Lis fibras que <¡uedan suspendidas se 
pueden recoger con las herramienras 
adecuadas, reordenando su orientación y 

disposición en el espacio, y dándoles la 
forma deseada por medio de la 
herramienra denominada forma o molde. 

Los procesos de fabricación del 
papel son dos: el arresanal o manual y el 
industrial o mecánico. 

Proceso artesanal o manual 

Las herramientas y 1.'itiles empleados más 
importantes son: molde o forma, tina o 

recipiente, pulpa, agua, manras o 
bayeras, prensa y tendedero. 

Molde o forma. Es la herramienta 
básic.-1 para la fabricación artesanal de 
papel, con ella se recoge b pulpa que se 
encuentra mezclada con el agua en la tina. 

L1 fabricación de una forma es muy 
fácil. Se necesiran dos bastidores del 
mismo tamaño y una tela o malla plástica. 
La tela se grapa en uno de los bastidores 
como si se tratase de un lienzo para 
pintar. 

Tina o recipiente. La tina tiene que 
ser lo suficientemente grande como para 
que quepa holgadamente el molde o 
forma. En la tina se coloca el agua y la 
pulpa. 

Pulpa. La pulpa puede comprarse 
ya preparada y lista para su ucilización, 
con lo que nos evitaremos rodo el 
proceso de cocción y batido. 

La pulpa preparada hay que ponerla 
en remojo y desmenuzarb con una 
batidora ames de colocarla en la tina. Es 
una operación rápida y sólo hay que 
tener en cuenta la cantidad de papel que 
pretendemos hacer para preparar pulpa 
suficiente. La cantidad de pulpa necesaria 
dependerá del ramaño de las hojas y del 
grosor que queramos que tengan. 

Agua. El agua con la que se hace 
papel tiene que ser abundante y estar fría, 
cuanro más mejor; en agua caliente las 
fibras se pegan unas a otras y no se puede 
hacer papel. No se debe llenar la tina de 
agua completamente, ya que, durante la 
formación ele la hoja, el movimiento del 
agua es muy brusco y se puede derramar. 

Como la pulpa tiende a asentarse en 
el fondo, hay que remover el agua con 
frecuencia para que las hojas no presenten 
irregularidades y estén bien formadas. 

Mantas o bayetas. Se emplean 
mantas o bayetas de fieltro para depositar 
sobre ellas las hojas y. posteriormente, 
prensarlas. 

Prensa. L1 prensa se utiliza para el 
escurrido y alisado de las hojas de papel 
mediante la presión ejercida por ésta. 
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Tendedero. Se empica para acelerar 

el proceso de SCC1do de las hojas de papel. 

Las fases más significativas de la 

elaboración del p.1pd son: selección de 

fibras )' otras materias primas. preparación 

de la fibra, trituración. formación. 

prensado. secado y encolado. 

Selección de fibras y otras materias 

primas. El tipo de materia prima para la 

obtención de la fibra depende de las 

diferentes culturas, y de su ubicación 

geográfica. Norm:ilmente, se utili7.a el 
material más abundante. fácil de obtener 

y barato, así como la me1.cla de distintas 

fibras. para conseguir una producción 

maror o mejores cualidades, reservando 

los materiales de mejor calidad para 

papeles destinados a un uso más especial. 
Los materiales más utili7.ados han sido 

paja, plantas y trapos. 
Si se trabaja con vegetales el primer 

proceso es el de la recolección. En el caso 

de los trapos. se seleccionan y cortan en 
el molino. 

Se puede hacer papel de todos los 
vegetales, aunque hay fibras más idóneas 

que otras. Dependiendo de la materia 
prima que se elija, se obtendrán papeles 

con distintos acabados y también con 

diferentes propiedades. 
Preparación de la fibra. Una vc:z, 

seleccionadas las fibras hay que cortarlas 

y limpiarlas de cualquier componente 
que no sea celulosa. L-i preparación de 

las distintas fibras se basa en un mismo 
principio: separar las fibras de celulosa y 

deshacer el tejido. En esra fuse se 

fermentan las fibras y después se cuecen. 
Trituración. L, materia prima se 

sumerge en agua donde se va triturando 
hasta conseguir la separación de las fibras. 

Este proceso también permite controlar 
la longinid de la fibra, dependiendo del 

tiempo y el tipo de filo con el que se 

mruren. 
Esta fuse es fundamental, ya que de 

ella depende la c.1lidad del producto 
obtenido. Dependiendo del refino que se 

realice así será no sólo el aspecto del 
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papel, sino también su formación o su 

resistencia. 

Son dos los sistemas ucili1..1dos para 

la trituración: pila dcsfibradora o pila 

holandesa. La primera es la más antigua 

y dependía de un sistema hidráulico 

existente en los molinos: fue reempla1.ada 

por la pila holandesa en el siglo XVII. 

Con el uso de la pila holandesa se 
abandonó la fermentación de las materias 

primas y se consiguió una pulpa más fina 

y lisa. 

Cuando surgió la pila holandesa 

todavía no se fabricaba el papel de forma 

industrial. pero este invento contribuyó a 

que se acelerara en proceso r se fabricara 
mayor cantidad de papel. Por esta razón, 

habría que denominar a esca etapa de 
fubricación como uartesanal 
industrializada», y se puede considerar 

que está a caballo entre el proceso manual 

y rudimentario de los molinos y su uso 
en la etapa industrial. Esca etapa se 

caracteriza porque se continuó utilizando 
la fo rma para rcali-zar la hoja de papel 

pero con la incorpor.ición de aparatos, 
como la pila holandesa para el desfibrado. 

Formación. Ésta es la fase donde se 

manifiestan de manera más clara las 
diferencias entre las <listimas culturas. y 
aunque los útiles y materiales (forma. 

tina y pasta) son coincidentes en los tres 
procesos, el uso que se reali1.a de ellos es 

muy distinto. 
En geneml, este proceso consiste en 

recoger la pasea de papel con la forma 

para quitar el exceso de agua y así 
configurar la hoja. 

Prensado. Una ve1. obtenidas las 

hojas, se apilan y se prensan para reducir 
al máximo el exceso de agua. 

Después de prensar la hoja, se puede 

separar de la bayeta y m:mipularla para, 
posteriormente, proceder al secado. 

Secado. L-i cantidad de agua aún 
retenida por las fibras es muy grande, 

por lo que se hace necesario scc:1r las 
hojas de papel al aire, para obtener un 

secado uniforme. 
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Dependiendo de las diferc111es 
culnims, este proceso de secado se reaJiza 
en tendederos o al aire libre. 

Encolado. Este proceso consiste en 
la aplicación superficial ele una cola. Para 
el encolado de las hojas de papel se 
pueden emplear: almidones, gelatina 
natural, age111cs mucilaginosos, ercécem. 

El encolado se puede aplicar en 
masa, cuando se forma la pasea, o en 
seco, una VC7. formada la hoja y seca. En 
los dos casos se prepara la cola y se aplica 
medianre brocha o por inmersión. Esta 
fu.se aportará rigidez e impermeabilidad 
al papel, dejando la superficie apta para la 
escritura o para cualquier otra aplicación 
en el campo de las bellas artes. 

Satinado. Mediame la piedra, o el 
ma1.0 sarinador, se aplican golpes 
conrrolados a las hojas, separadas en 
pequeños bloques, lus1rando la superficie. 

Selección de calidades. Se procede a 
la selección de las hojas para su posterior 
comerciali1~1ción y uso. 

La relativa fucil idad de este sisrema 
de fabricación y sus costes modemdos 
permiten que sc:i el propio arrisca el que 
fabrique sus papeles, personalizándolos y 
adecuándolos a sus necesidades plástiCIS. 

Fases para la fabricación de una hoja 
de papel 

Scguidamenre expondremos, de forma 
sencilla, el proceso h;ísico 11<:vado a cabo 
para la fabricación de una hoja de papel. 

Formación de la hoja. La operación 
consiste en re<:oger la pulpa formada por 
las libras que se encuenrr.10 c:n suspensión 
en el agua con la forma, que actúa como 
un colador, drenando el :1gua y facilitando 
la formación de la hoja. 

Se procede como sigue: 
1. Se cogen los dos bastidores (la 

forma), quedando el que lleva la cela 
debajo. 

2. Se introduce en el agua, cogiendo 
la forma füenemence con las dos manos, 
colocadas cada una en un extremo, y sin 
poner los dedos por dentro del bastidor. 

El movimiento tiene que ser muy rápido 
y continuo, se realiza desde el e.xtremo 
contrario al que cslamos ~i111ados, dclame 
de la tina hacia nosotros. Se introduce: 
toda la forma en posición vertical, se va 
girando hasta situarla horizontalmente, y 
se saca, casi paralela al agua. La 
inclinación de la forma tiene que ser muy 
leve, para que no se forme una burbuja y 
podamos sacarla cómodamente. 

3. Cuando la forma pierde el 
contacto con el agua se realizan unos 
movimienros, hacia delante y hacia amis, 
a derecha e izquierda, muy rápidos, para 
lograr un mejor entramado de las libras. 

4. Terminada esca operación, se 
inclina la forma para que escurra el exceso 
de agua. 

5. Al conractar las fibras con la rela 
de la forma, éstas se van apelmazando o 
enrrecejiendo con lo que se va generando 
la hoja. Cualquier tipo de movimienro 
hacia atrás, la permanencia en el agua, o 
un movimiento lento, hacen que la 
pulpa no se deposite de forma regular y 
homogénea. 

6. 1:impoco se puede volver a 
introducir la forma, que ya contiene una 
hoja, en la tina pues, al entrar en conracto 
con el agua, se separan las fibr.is y se 
esrropea la hoja. 

7. Si una hoja nos sale mal, o no 
nos gusta el resultado, nunC:1 se retirará 
la pulpa de la superficie de la tela con los 
dedos para ,·olvcr a echarla en la tina. L1 
fom,a com.'Cra de actuar es retirando el 
bastidor superior, dar la vuelta al bastidor 
y, poniendo la pulpa directamente en 
contacto con el agua, t.'sra se dcsprender:í 
sin quedar apdmazada y sólo habrá que 
remover un poco todo el contenido de la 
tina y, posteriormente, repetir de nuevo 
codo el proceso. 

Carneado. Consiste en depositar la 
hoja recién formada sobre las bayecas entre 
las que, posteriormente, se prensará. 

Lis bayetas se humedecen 
previamente para que reciban mejor la 
hoja y se colocan sobre una superficie 



horizontal. Para facilitar la operación, se 
puede poner primero una bayeta 
doblada por la mitad que se cubre con 
otra extendida; esto crea una curva que 

· fucilita el movimiento. 
Se retira el bastidor superior, se coge 

el bastidor que tiene la hoja con la mano 
derecha y se coloca el canto en el borde 
derecho de la bayeta. Entonces se pone la 
mano izquierda donde teníamos la 
derecha, y la derecha en el lado apoyado, 
y se realiza un movimiento de derecha a 
izquierda continuo, sin vuelta atrás, 
quedando, de esta manera, deposirada la 
hoja sobre la bayeta. 

Se cubre la hoja con otra bayeta 
húmeda, y se procede a realizar otra hoja, 
repitiendo el proceso hasra que se tenga 
una pila de bayetas y hojas. 

Prensado. Cuando se ha obtenido 
una pila de hojas, se pone ésta entre dos 
tableros y se prensa para eliminar el agua 
sobrante. Se puede ir aumentando la 
presión, poco a poco, hasta que no 
admita más, entonces se extrae la pila de 
la prensa para proceder al tendido. 

Tendido. Para se<.~r el papel es 
necesario tenderlo, porque en posición 
horizontal no se seca correctamente. Se 
van levantando las bayetas, a las que se 
habrá quedado adherida la hoja de papel, 
y se van colgando del extremo con pim.as 
en una cuerda o tendedero. Se dejan así 
hasta que se secan por complero, después 
se recogen y se procede a la separación de 
las hojas de papel de las bayetas. 

Con la práctica y experiencia 
suficiente, se pueden separar las hojas de 
las bayetas anees de su tendido, así se 
podrían colgar direcramente las hojas en 
la cuerda. 

Encolado. Por último se procede al 
encolado mediante impregnación de las 
hojas con cola. 

Proceso industrial o mecánico 

L,s fases del proceso <le fubricación 
industrial del papel son similares a las 
empleadas en el proceso artesanal, pero, a 

~opones_ flexibles: lá~i~a~ 

diferencia de este último, se emplean 
procesos químicos, scmiquímicos y 
mcc.foicos con distinto grado de 
complejidad. 

Defectos y agentes destructores 
del papel. Tratamientos y 
precauciones en su manipulación 

Los defectos más comunes que puede 
presentar el papel pueden provenir de su 
propia composición, de una manipulación 
inadecuada, de los elementos que 
participan en su elaboración o de los 
factores ambienrales en los que se 
encuentre. 

Son numerosos los agentes que 
deterioran o destruyen el papel. Los 
microorganismos, corno hongos y 
bacterias, deshacen su estructura cuando 
hacen su aparición en condiciones de 
humedad y temperatura alcas, factores 
también a tener en cuenta como agentes 
de deterioro. La humedad relativa del 
ambiente tiene una gran importancia 
debido a la naturaleza higroscópica del 
papel; un exceso de humedad provoca l.1 
aparición de microorganismos, y la falta 
de humedad lo vuelve seco y quebradizo. 
Lo apropiado es que la humedad 
ambiente relativa se mantenga entre 
40% y 55%. 

L1 temperatum afecta también al 
papel porque <le ella dependen la 
aparición de hongos y la proliferación de 
insecws )' otros agemes vivos. Lo ideal es 
que la temperatura no exceda de 15 °C. 

Ocro cipo de agentes destrucrorcs 
son los insectos y ocros pequeños 
animales que se cncucncran en los 
archivos y almacenes tales como ratas, 
cucarachas, termitas, lepismas, anóbidos 
o piojillos del libro, que usan el papel 
como material de construcción de su 
madriguera o lo deterioran con sus 
excrementos. 

L'\ contaminación ambiencal, así 
como las radiaciones, afectan también, 
de forma importante, a la estructura del 
papel, provocando un aumento de la 
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acidez o debilitando su resistencia en el 
caso de las radiaóones. 

El papd también es especialmcnce 
sensible a los ,\cidos. b:\Sl.:s y aceites. 

O tro agente de deterioro. tal vez d 
más importame, es d hombre, que por 
una mala m,mipulación o por negligencia 
hace que su capacidad de destrucción y 
deterioro quiz:í sea la más alta. 

Los rr:namienros r precauciones que 
podemos llevar a cabo. entre otros, son: 

Golpes y otros agentes mec.ínicos. 
Encolado o tensado 5obre un soporce 
rígido. 

Cambios de temperatura. Encolado 
o tensado sobre un soporte rígido y 
exposición o almacenaje a tcmperanira 
constante. 

Aceites y derivados, ácidos, bases y 
disolventes orgánicos. Aparejos e 
imprimaciones. 

Humedad. Tratamiento mediante 
productos impcrmcabilizant(;S, encolado 
o tensado sobre soportes rígidos y 
control de la humedad relativa en su 
exposición o almacenaje. 

Hongos e insectos. Traramiemo 
mediante vaporización o impregnación 
con productos específicos. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y 
técnicas aplicables sobre papel 

El papel, teniendo en cuenca que es un 
cnrramado de fibras sin aglutinante y 
flexible, es bastante resistente como 
soporte pictórico. faa resiMencia también 
depende del tipo de fibra utilizado y del 
gramaje. Pr.kticamcnte se puede emplear 
como soporte para cualquier tipo de 
procedimiento y técnica pictórica. Pero, 
debido a su composición cdulósica, es 
extremadamente sensible a la acción de 
los aceites y derivados, así como también 
a la acción de la humedad. Por esa razón, 
cuando se vaya a pintar sobre él con una 
técnic:.1 de un procedimiento graso, es 
muy importante aplicar ames un aparejo 
magro, ya sea tradicional - preparado con 

cola de conejo o casdna- o con un 
agluriname simético en dispersión acuosa, 
como puede ser una resina acrílica o 

vinílica. 
El papel. aparte de como soporte 

pictórico, ofrece por sí mismo una 
enorme plasticidad y una rica gama de 
posibilidades crcari,~1s. 

Láminas naturales artificiales: 
corcho 
El corcho es uno de los productos que ha 
sido usado por el hombre, desde la más 
remota antigüedad, para diversos fines. y 
a pesar de la aparición de ntK-vos 
materiales. en teoría rmis ava117~1dos, ha 
seguido manteniendo su presencia entre 
nosotros sin que aquéllos le hayan rcscido 
importancia. 

En los tratados de procedimientos y 
técnicas pictóricas de aurorcs de diferentes 
épocas y lugares aparecen pocas o ninguna 
referencia sobre: la posibilidad de utilizar 
este material como soporte pictórico. 

El corcho se obtiene a partir de la 
corteza del alcornoque (Querms mber}. 

L1 explotación industrial de un 
alcornoque comienza a partir de los veinte 
años, y los dcscorcczados posteriores se 
efectúan cada ocho o diez años. Por cinro, 
ticn una vida útil de, aproximadamente, 
unos ciento cincuenta afios. 

Lt posibilidad de utili1~1r el corcho 
en sus distintas varianccs - placas, l.íminas 
y tela de corcho- como soporte pictórico 
es poco conocida. Un buen uso de t-sre 
material es el de la realiwción de capas 
de intervención (como ya vimos al tratar 
este rema). 

Tipos de corcho más importantes 

Los tipos de corcho m.ís imporr:mtes son 
(ftgs. 347-350): 

• Corcho bornizo (corcho virgen) o 
de primera pela. 

• Corcho segundero o de St'gunda 
pela. 

• Corcho en placas. 



347. Corcho bornizo. 

• Corcho en láminas. 
• Tela de corcho. 
De escos tipos. los que pueden 

resultamos de mayor utilidad como 
elemenco constituyente del soporte son: 
el corcho en placas, el corcho en láminas 
y la tela de corcho. 

Características 

Las características más importantes a 
destacar son: 

• Ofrece muy buen comportamiento 
ante ácidos. bases)' disolventes orgánicos. 
Es resistente a los aceites y derivados. 

• Tic:ne una baja higroscopicidad. 
• Presenm buena resistencia al ataque 

biológico. 
• Es un material muy ligero. 
• Posee poca permeabilidad. 
• Es aislance térmico, por lo que 

muestra una buena resistencia al calor. 
• Ofrece muy buenas propiedades 

mecinicas, destacando la propiedad de 
recuperar su forma después de haber 
estado sometido a una presión. 

• Presenta un buen comportamiento 
anee los cambios de temperatura y 
humooad. 

• Exhibe un buen envejecimiento. 

Materias primas. Proceso de 
elaboración de las láminas de 
corcho 
La materia prima de las l.íminas de 
corcho es d tejido suberoso de la corte-La 
del alcornoque. 

Soportc:s flexibles: l:íminas 

348. Corcho en placas. 349. Corcho en láminas. 

B.ísicamente, el proceso de 
elaboración es como sigue: 

1. Obtención del corcho virgen o 
bornizo a partir de su extracción del 
tronco del :lrbol. 

2. Trituración. 
3. Formación de la placa o hímina, 

en molde, mediante prensado con calor 
y sin aglutinante. 

4. Formación de la placa o lámina, 
en molde, mi:diante prensado con 
aglutinantes específicos. 350. Tela de corcho. 

5. Formación de la tela de corcho 
mediante el i:ncolado y prensado de 
láminas de corcho y tela. 

Defectos y agentes destructores 
del corcho. Tratamientos y 
precauciones en su manipulación 

Los dcfccms m:ís imponances a tener en 
cuenta son: deformaciones, golpes, 
rasgados, ara í1azos, acei ces y derivados, 
engrasado}' humedad. Los tratamientos 
que se pueden adoptar son: 

Defonnaciom:s, golpes, rasgados, 
arañazos y otros agentes mecinicos. Si 
bien las deformaciones ocasionadas por 
golpes o presión desaparc::cen por sí 
mismas al cabo de algún tiempo, pueden 
evitarse o aminorarse estos posibles 
daños mediancc el encolado o tensado 
sobre un soporte rígido. 

Aceites y derivados. Aparejos e 
imprimaciones naturales )' sintéticos. 

Engrasado. Desengrasado mediante 
amoníaco o alcohol, y aplicación de 
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351. Dorado. 

estofado y 

pintura sobre 

falsa talla. 

352. Detalle de la estructura 

interna de la falsa taita 

realizada con lámina de 
corcho, cuerdas de cáñamo 

y yeso mate. 
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productos tensoactivos como la hiel de 
buey. 

Humedad. Aunque el corcho es un 
material muy resistente a la acción del 
agua, se puede mejorar su resistencia 
tmrándolo mediante productos 
impermeabilizanres, y encolándolo sobre 
soportes rígidos. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y técnicas 

A pesar <le sus buenas cualidades, el uso 
del corcho como soporte pictórico no es 
habitual. Se ha empicado para la 
realiz.1ción de falsas tallas sobre las que se 
aplica un aparejo y, poS!l:riormenre, se 
doraba o plateaba con panes de oro o 
plata (au1é111icos o falsos). Otro uso, en 
el que ofrece muy buenos resuhados, es 
como capa de imervención. 

No hay ninguna razón objetiva para 
no usarlo como soporte pictórico, si bien 
es aconsejable encolarlo previamenre 
sobre un soporte rígido. 

Sobre d corcho se puede aplicar un 
aparejo, canw 1r:1dicional como sintético, 
de la misma forma como si se tratase de 
cualquier otro soponc; por consiguiente, 
también se pueden aplicar sobre él 
cualquiera de las técnicas pictóricas y 
procedimientos habimales (figs. 351-352). 

Láminas de plástico 
(químicas o sintéticas) 
Los orígenes de estos tipos de láminas 
son los mismos que mencionamos al 
referirnos a la obtención de fibras textiles 
de la misma naturaleza. 

Actualmente, el término ,,plástico» 
se utiliza de manera generalizada para 
definir materiales compuestos por resinas 
de origen químico. 

Prácticamente todos los materiales y 

procesos mencionados en el apartado 
correspondiente a las fibras químicas 
texti les son comunes a esre tipo de 
soportes. La diferencia estriba en que el 
tratamiento final consiste t:n la obtención 
de l:íminas a partir de las materias primas 
empleadas. Su número, tipos y 
característica.\ son enormes. 

En la actualidad, el empleo de las 
láminas sintéticas se va incorporando, 
cada ve?. más, al repertorio de materiales 
uril izados por los artisras plásticos. 

Tipos de películas y láminas de 
plástico más importantes y 
algunas de sus características 

Dado el gran número y tipos de plásticos, 
sólo veremos los más urili1.ados y que 
ofrecen mayores posibilidades como 
soporte pictórico. 

Sólo se recogen aquellos plásticos 
que, al margen de los distintos métodos 
de obtención. se conforman de manera 
directa como láminas. No tratan:mos las 
láminas compuestas por diferentes 
elementos y que necesitan de refuerws, 
como la fibra de vidrio o de carbono, 
para adquirir la consis1encia y el carác1er 
de lámina. 



(a) 

(g) 

-

353. Poliuretano. 

PcHculas y láminas obtenidas a partir 
de plásticos scmisintéticos 

Celulosas regeneradas: viscosa 
conformada por extrusión en lámina 
(celofán); fibra vulcanizada ajusrada por 

presión en láminas. 
Ésteres de celulosa: nitrato de 

celulos.1 ajustado en láminas (celuloide); 

acetato de celulosa conformado en 
láminas (rayón acetato). 

Sopones flcxibk:s: láminas 

N 
354. Poliestireno. 

(b) E J \C) 

Plásticos de caseína: galalita (cuerno 
artificial o marfil aniÍtcial). 

Películas y láminas obtenidas a partir 
de plásticos sintéticos 

Aminoplastos: resoles de melamina 
formol (formica). 

Poliamidas: conformadas por 
extrusión en himina. 

Poliurctanos: planchas de espumado 
rígido (Ítg. 353). 

(f) 

(i) 

355. PVC (polifcloruro de vinilo]). 

356. Diferentes tipos de 

metacrilatos transparentes y de 

colores. (a) Metacrilato Incoloro 

transparente. (b) Metacrilato 

blanco. (c) Metacritato azul 

transparente. {d) Metacrilato rojo 

transparente (e) Metacrilato azul. 

(f) Metacrilato rojo. (g) Metacrílato 

aman/lo. (h) Metacrilaro negro. 

(i) Metacrilato metalizado. 
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357. Carmen 

Parra/o Aguayo. 

Sin tilulo. Tablero 

preparado. Collage 

con fotocopia de 

dibujo de la autora. 

lámina de acetato. 

papel y pintura 

acr,7ica. 

358. Carmen Parra/o 

Aguayo, Sin lílulo. 

Tablero preparado. 

Collage con 

fotocopia de dibujo 

de la autora. lámina 

de acetato. papel y 

pintura acr,7,ca. 

359. Carmen Parra/o Aguayo, Sin 

título. Tablero preparado. Collage 

con lámina de acetato, papel, 

tinta y pintura acrf/ica. 
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Productos de polimerización: 
polictilcno en láminas, ranco rígidos 
como flexibles; polibutileno en láminas 
flexibles; polipropilcno en láminas rígidas; 
polies1ire110 en pbnchas de espumado 
rígido (fig. 354). 

Plásticos viru1icos: cloruros de 
polivinilo; accraro de polivinilo (fig. 355). 

Plásticos acrílicos: son derivados del 
ácido acrílico polimeriz:1do 
(mecacrilaros) (fig. 356). 

Básicamence, las c.1racterísricas de 
las láminas sinréticas se corresponden, en 
buena medida, a las de los tejidos que les 
son afines por origen, y a los que ya 
hemos hecho referencia. 

Materias primas y procesos de 
elaboración de las películas y 
láminas de plástico 

Por la enorme complejidad que supone 
tanto la recopilación de las materias 

primas empicadas para la obcención de 
los dis1i111os cipos de láminas de pl:isrico, 
como codo lo referido a los procesos de 
fobricación y elaboración de las películas 
y 1:íminas de phíscico. y dado que éstos 
requieren de unos conocimientos 
esp<.--cíficos que se escapan, normalmenrc, 
a los de un arrisra y a sus inrcrcscs, no 
nos ocuparemos de escos temas. 

En cuanro a los defcccos y agentes 
dcstruccor,-s de las películas y láminas de 
plástico y sus traramicnros son similares a 
los de las fibras químiC:tS textiles, por 
tener una composición química común a 
esce tipo de soportes. 

Tratamientos superficiales, 
imprimaciones, aparejos y técnicas 

Escc tipo de soportes no necesira. por lo 
general, ninguna clase de aparejo previo, 
si bien en algunos c.,sos es necesario, para 
que, dependiendo del procedimienco y 
de la técnica empleados, agarre bien la 
pintura, som<:ter a b superficie del soporte 
que vaya a recibir la pinn1ra a una serie de 
manipulaciones, que pueden efectuarse 
medianre lijados, arañados o chorro de 
arena, para hacerla más recepciv-.1. 
También se pueden aplic:tr forrados con 
disrimos mareriales, 1a1110 naturales como 
sintéticos. En este caso será neces.1rio 
prestar un especial cuidado al tipo de 
adhesivo que vayamos a utiliz.1r, con el fin 
de evitar que algunos de sus componentes 
puedan producir reacciones negativas 
entre el acfüesivo y los materiales 
empleados. Por esta razón es preciso leer 
las especificaciones t(-cnicas del adhesivo, 
su composición y apfjcaciones. 

Salvo las técnic..,s que requieran 
calor para su manipulación, como es el 
caso de la pintura encáustic..1, rodas las 
demás pueden aplicarse sobre este tipo 
de sopones si previamente se manipulan 
convenientemente (figs. 357-359). 
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MATERIALES Y ÚTILES 

Pigmentos y colorantes 

El empleo y desarrollo de diversas 
materias y sustancias coloreadas han 
seguido un curso paralelo a la t."VOiución 
del hombre. t.ste se ha servicio de ellas 
para realizar sobre diferemes superficies, 
incluido su propio cuerpo, marcas, 
represemaciones con un comenido 
mágico o, simplemenrc, trabajos 
decorativos)', m:is tarde, para n:aliz..iciones 
pictóricas más complejas, signos y 
códigos de señalización, e incluso como 
terapia. 

En la práctica totalidad de los 
tratados de procedimientos y técnicas 
pictóricas de diferentes épocas y países, el 
tema de los colorc.-s empleados por los 
artistas se suele abordar de forma muy 
amplia, tamo en cuanto a sus orígenes, 
como en la manera de obtenerlos y usarlos 
en las diferentes técnicas pictóricas. 

Los colores actuales, de probada 
estabilidad, superan a los antiguos, incluso 
a aquellos que, siendo los mismos, han 
sido muy mejorados por los nuevos 
métodos de obtención y purificación 
(figs. 360-368). 

Tocio lo relacionado con el cerna de 
pigmentos y colorantes utilizados para 
6nes artísticos, dada su amplitud e 
importancia, merecería un trabajo íntegro 
ele cacicter monográfico para poderlo 
estudiar más cle1enidamemc1• 

De forma genérica, el término color 
se hace extensible ranro al pigmento por 
scpar-.1do, como a ésre mc-L.Clado con el 
agluriname, es decir, la pinrura. 

En la capa pictórica, el rérmino 
color también se aplica pam definir ranto 
a los pigmcnros propiamente dichos, sea 
cual sea su origen, como :1 los colorantes, 

361. LsplsJázuli. 362. Malaquita. 363. Cinabrio. 

360. Azurita. 

364. Oropimente. 
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365. Piedra de azurita. Materia 

prima para la obtención de un 

pigmento de origen mineral 

natural. en este caso azul de 

azurita. 

368. Tnturado del pigmento en el 

mortero de bronce. 
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366. Útiles necesarios para la extracción del 

pigmento. 

tintes y bcas. T.·unbién es importante 
tener en cuenta que, frecuenremence, se 
define como un color, o pigmento 
cspecíllco, a lo que en realidad es la 
me1.cla de varios colores o pigmentos con 
la consiguiente conli.isión que esio puede 
ocasionar (figs. 369-373). 

Nosotro~ 1rararemos solamente el 
color en su forma de pigmento puro, o 
en sus formas de colorame, utili7.ados 
ambos para la elaboración de pinturas y 
según los requisicos que deben cumplir 
¡>.1ra su uso con fines artísticos. Por 
consiguienrc, siempre que empleemos el 
término color, podremos csrar 
refiriéndonos a cualquiera de estas form:L~ 
de preS<:nración, pigmento o colorante. 

Los colores conocidos son 
innumerables y de confusa nomendatur.t. 
Muchas veces son mezclas de varios 
mnos que hacen engorroso su csrudio y, 
C:L~i siempre, peligrosa Mt uti lización. En 
otras ocasiones son variantes que 
corresponden a nombres loc1les <> de la 
casa que lo~ íabrica. Yo sor panidario, en 
esto, como en todo lo relacionado con los 
nmcriaks y su empico en las difcrenrc.-s 
técnicas pictóricas, <le la mayor sencillez. 

367. Extracción del pigmento del resto del 

material. 

Considero que la exposición de los 
colores que enumeraremos a continuación 
es más que suficiente para las necesidades 
tanto de un arcista novel como de un 
profesional. 

Para conseguir un:1 mayor claridad 
en la exposición sobre este tema nos 
limitaremos a mencionar, brevemente, 
tan sólo aquellos que considero más 
imporca1m-s, y m;ís empleados, para la 
configuración de una paleta aplicable en 
rnalquiera de las técnicas pictóricas. 

Entre el gran número de colores 
existentes en la actualidad. no codos 
ofrecen los requisitos nccesarios para su 
empico con fines artísticos, por lo que es 
necesario que cumplan, dentro de lo 
posible, los siguientes requisitos: 

Fijeza a la luz 
En los catálogos de colores para anisras, 
los fubricantc~ marcan el grado de 
estabilidad de los mismos mcdi:mre 
estrdlas. S1.:glín su estabilidad a la luz, los 
colores dt: tn:s csrrellas son los d1.: mayor 
fijt?A1; los colores ck dos c:st rdlas presentan 
una buena estabilidad; y los <le una 

ufrrccn una solidci baja o dudosa. 
Es i111porra111c tener en n1enta que 

al nw1.clar dos colores de distinta 
csrabilidad, la ~olidez se reduce al de 
menor estabilidad a la luz. l~ta es, entre 
otras, una de las ra1.oncs que impiden 
formar una paleta amplia y absohmuncnte 
fija a la luz, aunque sí bastante cercana si 



Pigmentos y colorames 

369. Mortero de bronce para el triturado de los pigmentos en 

terrones. 

370. Triturado del pigmento blanco de plomo en el mortero de 

bronce. 

371. Detalle del triturado. 

se conocen bs característic."\s propias de 
cada pigmento y se saben seleccionar 
adecuadamente p:ira que su 
compatibilidad sea la mayor posible. 

Los colores no fijos a la luz. 
reaccionan palideciendo o desapareciendo 
en unos ca.sos; en otros sc vuelven pardos 
o ennegrecen. 

la mejor prueba casera, para 
comprobar si un color se mantiene fijo a 
la luz., es aplicar una capa ligera de éste, 
preferible con agua de goma, col:1 o 
caseína, sobre una canulina blanca y que 
no amarillee. Seguidamente se tapa parte 
de ella, protegiéndola de la luz., )' se 
expone al sol durante algunos días. Cada 
c.ierto tiempo. de forma program:ida, se 
v:1 desplai.ando progresiv:unente el 
material de enmascarado. efectuando las 
oportunas anotaciones de cada fose de 
exposición. Transcurrido cl tiempo cotal 
de exposición. la mucstr.i no debe 
presemar franjas de dc.>eoloración o de 

372. Primera fase del triturado. 

cualquier otra alteración; lógicamente, 
este procedimiento es muy lento. 

Otros proce<limicntos más r:ípidos, 
pero que requieren de un insm1111emal y 
de unos conocimientos específicos, son 
los de someter las muestras de color a 
diferentes pruebas en una cámara de 
envejecimiento o a la acción de rayos 
ultravioleta; ambas pr.ktic.is aceleran los 
resultados rcspecw al procedimiento 
anterior. Antes y después de rl':lliz.ar estas 
pniebas hay que mc.xlir b intensidad del 
color con un colorímetro y, a partir de los 
resultados obtenidos. se deduce su grado 
de resistencia a la luz.. 

En rc:ili<l:1d, no es neccsario que estas 
operaciones las haga d propio artista, 
siempre que se utilicen colores fabricados 
y comerci:1lizados por casas comerciales 
de reconocido prestigio y gar:tmía, ya 
quc será d propio fabricante quien las 
rc.1lice ames su comcrcializ..1ción. No 
obstante, sería aconsejable realiz.ar estas 

373. Pigmento tfllurado. 
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pruebas cuando se crate de colores de 
origen dudoso o de nueva fabricación. 

No deben disolverse con el agua, con 
el aceite, ni con cualquier otro 
disolvente o aglutinante 

Los colores no deben ser solubles ni en 
agua ni en aceite. Aquellos que se 
disuelvan en agua, en aceite, o cualquier 
otro disolvente o aglutinante, no pueden 
ser empicados para fines artísticos porque 
atravesarían la~ capas de pintura, aplicadas 
sobre ellos, y saldrían a la superficie 
generando el denominado «trepado» de 
color, como ocurre con las anilinas. 

Se puede comprobar la solidez de 
un color ame el aceite o el agua mediante 
las siguientes pruebas sencillas: 

• Para ver si un color es soluble en 
água se pone en un recipiente de cristal 
transparente e incoloro agua limpia, a 
continuación, se añade una pequeña 
camidad del color que queramos 
comprobar. Se remueve y se deja reposar; 
si después de un ciernpo el pigmento se 
deposita en el fondo del recipiente, o 
quedan partículas Aocando en el agua 
pero sin que ésta se haya ceñido del color 
del pigmenro, será una prueba clara de 
que el pigmento es resisten ce a la acción 
del agua. 

• Para comprobar si el color es 
soluble en aceite, o en cualquier otro 
aglminante, se amasa un poco de éste 
con aceite y se coloca sobre un papel 
blanco absorbcme o un papel secante, 
también sirve una superficie· de cerámica 
sin vidriar (absorbente). Al formarse el 
rodal o halo, generado alrededor del color, 
éste no debe estar reñido. 

No deben ser sensibles a los ácidos 

Algunos colores como el azul de ultramar 
son sensibles a la acción de los ácidos. 

Deben ser compatibles entre sí 

Hay colores que reaccionan químicameme 
de manera negativa. Por esa razón, hay 
que seleccionar cuidadosamente los 

colores de la paleta y renunciar a todos 
aquellos que puedan reaccionar de manera 
negativa al ser mezclados con orros. Por 
ejemplo, los colores que contengan cobre 
o plomo, como es el caso del blanco de 
plomo, mezclados con colores que 
conrengan azufre, como el cinabrio y el 
azul de ulrramar, se volverían negruuos al 
me7.clarse, porque formarían un sulfuro 
de cobre o un sulfuro de plomo que es de 
ese color. 

Salvo muy raras excepciones, 
afortunadamente, en la actualidad son 
muy raros los colores que no pueden 
mC1.clarse entre sí. 

Un mérodo sencillo para saber si dos 
colores son incompatibles, consiste en 
mezclar volúmenes iguales de pigmento 
en polvo, se atíade agua destilada, se 
baten, se ponen en un tubo de ensayo y 
se calienta. Si la mezcla se altera será un 
indicio claro de la incompatibilidad de 
estos colores. 

Deben ser sólidos a la cal 
Los colores que se vayan a utilizar para la 
pintura al fresco tienen que ser 
totalmente sólidos a la cal. De hecho, esta 
característica se coma como referencia 
para marcar la solidez de un color, puesto 
que codo color resistente a la cal tendrá 
absoluta garantía para ser utilizado en 
cualquier otra técnic., artística. 

Deben estar molidos adecuadamente 

El grado de molido debe ser uniforme, 
pero no excesivo. 

Deben ofrecer una buena capacidad 
cubriente 

L, capacidad cubriente de un color se 
mide en función del grosor y del número 
de capas de pintura, preparadas con ese 
color, que tengan una densidad )' grosor 
idénticos y que sean necesarias empicar 
para cubrir por completo un fondo negro. 

Un_a prueba sencilla para averiguar 
la capacidad cubriemc de un color se 
puede hacer pintando sobre fondo blanco 



una serie de barras negras (por ejemplo 

con pintura acrílica) y, posteriormente, 

tratar de cubrirlas con una capa de pintura 

preparada con el color que queramos 

comprobar. Cuanco mayor sea el grosor 
de pintura, o el número de capas 

necesario para cubrir por completo las 

barras negras, menor será la capacidad 
cubriente del color. 

El grado de poder cubriente de un (a) 

color no afecta a su calidad, pero sí es 

conveniente conocerlo para poder usarlo 
adecuadamente. Así nos encontrarnos con 

colores muy cubrienres, como el blanco 
de plomo, el blanco de titanio y las tierras, 

entre otros, muy apeos para su empico en 
las capas inferiores y para empastes. Otros 
colores ofrecen una capacidad cubrienrc 
media. Y otros, como las lacas, son muy 
poco cubriences. Estos últimos no son 
aptos para empastes, pero son muy útiles 
para aplicarlos en forma de pátinas y 

veladuras; un ejemplo de éstos pueden ser 
el carmín de granza o el verde esmeralda. 

No deben contener materias de carga 

Si bien determinados colores, por su 
composición y carencia de cuerpo, 
requieren de cargas para poder fijar el 
color, en otros, que no necesitan de esa 
práctica, se u tilizan las cargas para 
adulterarlos. 

Es imporcance tener en cuenta que 
muchos de los colores empleados con 
fines artísticos son tóx.icos, como pueden 
ser los que contengan sales de plomo o 
manganeso, cobre, azufre, arsénico, ecc., 
y también pueden concaminar el medio 
ambiente. Por esa razón, es conveniente 
conocer las medidas que hay que adoptar 
para c:vicar que se produzcan accidentes o 
que se pueda contribuir, por un uso 
incorrecto, a la concaminación de nuestro 

entorno. 

La denominación de los colores para 
su comercialización debe ser clara 

Hay que huir siempre de todos aquellos 
colores que se nos ofrecen con nombres 

Pigmen_r_os y colorantes 

más o menos atractivos o pintorescos. 
Estos nombres sólo sirven para confimdir 
y enmascarar sus posibles defectos. Es 

aconsejable empicar can sólo aquellos en 
los que quede claramente definida su 
composición por el fabricante, ya sea en 
el propio envase, o en el cac:ilogo de sus 
productos. Esca circunstancia se da 
mayoritariamente en las buenas marcas, 
y estos colores, aunque son caros, a la 
larga resulcan más rentables que los de 
calidad inferior. 

Origen de los colores 

Los colores empleados para fines anísticos 
pueden ser de origen anima!, vegetal 
(ambos orgánicos), mineral (inorgánicos) 
y sintéticos. 

Origen animal (orgánicos) 

Los colores de origen animal son escasos 
y, excepto el negro marfil, no es 
aconsejable su empleo. Son poco estables 
a la luz y apenas cubríentes. Los que más 
se han empleado son: 

Negro marfil. Obtenido a parcir <le 
la calcinación del marfil. 

Negro de hueso. Se obtiene a parcir 
de la calcinación de huesos de distintos 
animales. 

Carmín de cochinilla. Conseguido 
a parcir de las cochinillas hembra 
(fig. 374). 

Sepia. Se logra a parcir de la cinca de 
la sepia. 

Púrpuras. La antigua púrpura se 
obtenía de la secreción de varias especies 
de moluscos gasrerópodos. 

(b) 

374. (a) Cochinilla. (b) Detalle. 
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Amarillo indio. Se consigue a parcir 
de la orina de vacas alimentadas con 
hojas de mango (fig. 375). 

Origen vegetal (orgánicos) 

Los colores de origen vcgeral ofrecen 
unas caraccerísricas similares a los de 
origen animal. Su empico 1ampoco es 
aconsejable por las mismas razones de 
falra de csmbilidad. Los que más se han 
utilizado son: 

Negro de vid o de sarmientos. 
Obrenido a partir de la calcinación de 
sarmientos de la vid. 

Negro de huesos de melocotón y 
de otros frutales. Se consigue a partir ele 
la calcinación de los huesos de diferentes 
árboles frutales. 

Azul índigo natural. Es un tinte 
que se obtiene a parcir ele las planeas del 
género !11digoftm. Como tocios los tintes 
es soluble y para fijam: necesira un 
producto mordiente. En la acrualidacl se 
ha sustituido por arnlcs awicos. 

Laca de grama. 'finte que se ob1ienc 
de la raíz de una planta de la familia de 
las rubi:ícc:;1.~. 'fambién recibe el nombre 
de laca dc rubia. En la actualidad se ha 
sus1i111ido por rojos azoicos. 

Sangre de drago. Se obtiene a partir 
de la sustancia segregada a modo de 
resina o savia por un árbol que se cría en 
las Islas Canarias denominado drago. 

Azafrán. Se prep:1ra con la sustancia 
colorante ob1enida a partir de la flor del 
a1.afr:ín. 

Se pueden extraer distintos 1imcs 
por maceración, generalmente con 

alcohol, o por prensado, de distinras 
llores o vegerales, como lirios, geranios, 
remolacha, z.1I1ahoria, crcérera. 

Oc todos esros colores de origen 
vegetal, los más estables son los negros. 

En la accualidad, ca.~i rodos los 
colores de origen animal y vegetal han 
sido sustituidos por colores sintéticos que 
ofrecen mcjon.•s propiedades y son más 
estables. 

Origen mineral (inorgánicos) 

Con toda seguridad este grupo es el más 
importante para la pintura artística. Aquí 
se encuemmn, casi en su totalidad, los 
colores de mayor fijez.1 y mejores 
propiedades. 

Estos colores poseen distint1 
capacidad cubriente, gen.:ralmcnte alta o 
media, )' segtín su composición química 
o los métodos empicados par,1 su 
obtención también ofrecen diferentes 
tiempos de secado y de estabilidad. Por 
lo gcner;t), la mayoría suelen ser muy 
fiables. 

Los colores de origen mineral, según 
su procedencia, se subdividen a su vc:L en: 

Naturales o nativos. Se ob1iencn de 
yacimientos, cal como se encuentran en 
estado namml, y la única intervención 
que se n .. -aliza sobre ellos es para hacerlos 
apros para su uso. Generalmente est:ín 
compuestos por óxidos de hierro. 

Exim: una gama extensísima que se 
puede aumentar de manera considerable 
mediame el c.1lcntamicnro de los colores. 

A este grupo pertenecen todas las 
ricrras, tri1ur:1das y lavadas, las tierras 
rojas y las verdes, los ocres, las sombras, 
etcétera. 

Gencralme111e son muy estables, 
cubricnrcs y sec.1nres. Son aptos para 
cualquier técnici, incluida la pintura al 
fresco (flgs. 376-377). 

Arti ficiales. Se consiguen a partir de 
manipulaciones químiG1s de produc1os 
minerales. En muchos casos este método 
de obtención es m;ís sc.:ncillo que la 
extracción de la propia nat11r:1le-,.1. 
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376. Minio de plomo. 

A este grupo pertenecen distintos 

tipos de blancos, amarillos, rojos. violetas, 

verdes, azules, pardos y negros. 

La estabilidad, capacidad cubriente, 

tiempos de secado, y otras características, 

varían en función de su composición 

química y de los métodos de fubricación. 

No todos ellos son aptos para todas las 

técnicas pictóricas y menos aún para la 

pinrura al fresco (figs. 378-379). 

Sintéticos. Los primeros colores 

sintéticos que se obtuvieron fueron las 

anilinas y, más concretamente, el primer 

colorante de este nuevo tipo de producto 

fue el denominado malva o violeta de 

Perkin, por el nombre de su inventor, 

quien lo obtuvo en 1856. Dos años 

después el q uímico inglés J. Natanson 

obtiene la fucsina, en 1858, llamada así 

por su color fucsia, conocida también 

como rosanilina o magenta. Se obtiene 

por la acción del ácido arsénico u otras 

sustancias sobre las anilinas. 

Aunque, en un principio, las 

anilinas se utilizaron por la belleza de su 

colorido, este tipo de colorantes carece 

de cuerpo. es muy poco estable a la luz y 

presenta un alto grado de toxicidad, 

tanto por inhalació n como por ingestión 

o absorción a través de la piel. Razón por 

la cual se desaconseja totalmente su uso. 

Posteriormente, la aparición de 

nuevas materias colorantes sincéticas, 

fundamentalmente derivados de 

hidrocarburos, ha sido constante. Su 

número es enorme, aunque no todas 

pueden utilizarse para pintura artística. 

Pigmentos y colorantes 

377. Tierra de sombra natural. 

Preparación de los colores 
Aunque en la actualidad lo más práctico 
es empicar los colores de casas 

especializadas, es conveniente conocer el 
proceso seguido tradicionalmente para 

su preparación1• 

En el caso de los colores minerales 

nativos, que son los únicos que de forma 
relativamente sencilla puede obtener y 

preparar el propio artista, sólo se necesita 

una serie de operaciones que podemos 
resumir en: 

Recogida y selección de la materia 
prima. Se localiza el yacimiento y se 

efectúa una ficha de campo con todos los 

datos necesarios para su localización 

posterior. Se extrae el material y se 

etiqueta. 
Desmenuzado. Se realiza un primer 

desmenuzado d el material extraído. Esta 

operación se puede llevar a cabo sobre el 
propio terreno. 

Tamizado. El tamizado ciene como 

111isión separar hojas, ramitas, piedrecillas, 

o cualquier otro material que pueda 

afectar al producto final. Esta operación 
tan1bién se puede realizar sobre el propio 

terreno. 
Triturado. Ya en el esrudio, y 

mediante un m ortero de laboratorio, se 

procede a la operación del trirurado, 

desmenuzando el material sin llegar a la 

pulverulencia. 
Molienda o molido. Con una 

moleta de pórfido, mármol o cristal, y 

sobre la piedra de moler, que debe ser del 

mismo material, se procede a la 

378. Blanco de plomo en teffones 

sin moler. 

379. Sulfato de eobre. 
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380. Material extraído del 

yacimiento. 

382. Pigmento listo para el 

triturado. 

384. Triturado del pigmento en el 

mortero de bronce. 
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381. Pigmento seleccionado en bruto. 

383. Incorporación del pigmento al mortero. 

operación del molido, mediante el cual 
se adecúa el tamaño de las partículas de 
pigmento para facilitar las operaciones 
siguientes de afinado. 

Lavado por decantación. El lavado 
y decantación son dos operaciones de 
gran imponancia, pues de ellas depende 
que el pigmento adquiera la pureza 
necesaria para poder ser utilizado con 
fines pictóricos. Combinando el lavado y 
la decantación se dimina la materia 
orgánica, grasas, arcillas, arenas, o 
cualquier otro elemento que pueda afectar 
a la necesaria pureza del pigmento. 

Nueva tri turación, molienda, 
lavado y decantación. Esta repetición de 
operaciones se efectúa para conseguir un 
mayor afinado del pigmento; se puede 
repetir tanta~ veces como consideremos 
necesanas. 

Secado y almacenaje. Por último se 
deja secar el pigmento obtenido y se 
almacena en forma de panes o pellas, 
similares a las del barro para modelar, 
hasta su empico. 

"fambiJn. una Vt'l seco, se puede 

mokr d pigrncnw hasr.1 conseguir un 
polvo st:co par:1. posteriormente, 
almacenarlo en 1:uros hasta el momento 
de su empico (íigs. 380-384). 

Al~nos de los pigmentos 
y colorantes mas empleados 
con fines pictóricos 
Establecer un listado y estudio completo 
de los colores empleados con fines 
pictóricos a lo largo de la historia de la 
pintura, además de escap:tr a los objetivos 
de este libro, sería una labor casi 
imposible. Nosotros sólo nos centraremos 
en algunos de los colores, pigmentos y 

colorantes que se pueden adquirir, 
actualmente, en comercios especializados 
en materiales para artistas. Todos estos 
colores han demostrado ofrecer unas 
posibilidades, y unas características, que 
los hacen, en diferentes grados, aptos 
para fines pictóricos. 

La relación que comentamos está 
ordenada por colores. sea cual sea su 
procedencia, composición o características 
paniculares. No se ha diferenciado 
tampoco si se trata de un pigmento o de 
un colorante. No obmtnte, al referirnos a 
cada uno de ellos aporraremos una serie 
de daros que, aunque básicos, es necesario 
conocer. 

Blancos 

Blanco de plomo 

Es el pigmento blanco más antiguo que 
se conoce; fue empleado por egipcios, 
griegos y romanos. Ha sido el t'mico 
blanco empleado para todas las rJcnicas 
pictóricas, a excepción de la pintura al 
fresco, hasta finales del siglo XVlll o 
comie::n-zos del XIX, fecha en la que 
apareció el blanco de cinc. 

El blanco de plomo recibe, entre 
otras, las denominaciones de: albayalde, 
cen1Sa, blanco de piara, blanco de Krems, 
etc. También puede encontrarse 



385. Blanco de plomo. 

adulterado mediamc la adición de sulfuto 

de barita, recibiendo en e.~e caso, y segt'm 

las proporciones de los componentes, el 
nombre de blanco de Hamburgo. 

Es un pigmento de origen mineral 

anificial y su composición es carbonato 
básico de plomo (figs. 385-386). 

Son numerosos los autores que en 
los distintos rrarados de pintura de todas 

las épocas hacen mención a los métodos 
de obtención del b lanco de plomo\ 

De todos los métodos, el más 
sencillo es el empicado por los antiguos 
holandeses y alemanes, consistente en 

colocar cincas de plomo enrolladas 
en espiral en r(,-cipienres herméticamente 

cerrados que contenían vinagre. de 
manera que las cintas de plomo no 
estuviesen en contacto directo con aquél 

y tan sólo recibiesen sus vapores. 
Para aumentar y acelerar el proceso 

de formación del blanco de plomo, 
procedían a encerrar los recipientes, 
hcrméti<;ameme cerrados, en estiércol. 

aprovechando de csrc modo el calor 
producido por la fermentación. 

Algunas características: 
• Es un pigmcnco blanco cálido, 

ligeramente amarillento y muy pesado. 
• Es muy venenoso; la intoxicación 

puede producirse mediante ingestión, 
inhalación o absorción a través de la piel. 

por lo que es muy importante adoptar 
las medidas de seguridad e higiene 
nt.'CCSarias par.i aminorar los riesgos de 

intoxicación al manipularlo, ramo en 
forma de pigmrnto como de pinrur:1. 

Pigmentos y c<>loral_!tCS 

L.-1-

• L'l intoxicación o envenenamiento 

se produce por acumulación de plomo 
en el organismo y se denomina cólico de 

Saturno o cólico samrnino. 
• Es un color de una extraordinaria 

opacidad, siendo uno de los más 
cubrienccs usados en pintura, cualidad 

muy apreciada. sobre todo cuando se usa 
para empastes. 

• Ucili1..:1do como pintura al óleo 
necesita poco aceite y seca con rapidez, 
cualidad que lo hace muy apto para su 

empleo en capas de infrapinrura y 
para empastes. 

• Con el tiempo se genera un 
fenómeno, sólo en la pintura al óleo, que 
lo hace transparente si se aplica en capas 

ligeras, dc.:nominado saponificación; esca 
reacción puc.:de obser\'arse en cuadros de 
Velázqucz y de.: otros amores, donde.: se 
puede apreciar con claridad en los 

arrepenrimic.:mos y correcciones. 

• El blanco de plomo puede admitir 
gran cantidad de cargas: de cspaco pesado, 
de sulfato o carbonato de cal, sulfato de 
barita, y dcmi~ cargas inertes. 

Uno de sus inconvcniemes es que 
amarillea mucho con el aceite de linaza y 
ennegrece en presencia de hidrógeno 

sulfurado, que se puede encontrar en el 
ambiente de las grandes ciudades. 
T:tmbién puede ennegrecer al mezclarlo 

con pigmentos que con rengan azufre en 
su composición. 

386. Muestreo del blanco de 

plomo. 
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387. Muestreo de blanco de cinc. 
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• No es aconsejable empicar el 
blanco de plomo en las técnicas de los 
procedimientos al agua y, menos aún, en 
la pincura al fresco. 

Blanco de cinc 

Es un pigmento relativamemc rccience 
cuya fabricación y uso, aunque no muy 
extendido, comicmÁ-in hacia mediados 
del siglo XIX. 

Su origen es mineral ::mificial y su 
composición óxido ele cinc. 

El blanco de cinc recibe, cncre otras, 
la denomin:tción ele blanco de China 
(figs. 387-388). 

Algunas caracccríscicas: 
• Su color es blanco ligeramente frío 

y nacarado. 
• Comparado con el blanco de 

plomo es más voluminoso, menos pesado 
y bastance menos cubricncc. 

• Es resisceme :t la luz. 
• Amarillea menos que el blanco de 

plomo en la pimura al óleo. 
• Reacciona mejor que el blanco de 

plomo m ambiences concaminados. El 
hidrógeno sulfurado que hay en la 
atmósfrra actúa sobre c:I, pero formando 
el sulfuro ele zinc, que es blanco. 

• Si se calienra el blanco de cinc se 
vuelve amarillo limón, volviéndose de 
nuevo blanco al enfriarse, a diferencia ele 
lo que ocurría con el blanco de plomo. 

• Es arac-.ido por el ,ícido acético 
(vinagre). Por esa razón, se Jebe cvirar la 

388. Blanco de cinc. 

práctica de añadirlo en la.s pinturas al 
temple y en las emulsiones magras como 
conservante. 

• Su secado es muy lenro, sobre todo 
con aceite de nueces o de adormideras. 

• Es un pigmento de panículas muy 
finas. Se puede me-telar f.ícilmeme con el 
aceite y no es necesario el empleo de la 
moleta para ama.~arlo, basca con la 
espátula. 

• Como pintura al óleo, después de 
amasado hasta la consistencia de una 
pasea densa, corwiene dejarlo reposar 
unas horas. Después de ese tiempo. el 
pigmcmo, al ser muy voluminoso r poco 
absorbence (a diferencia del blanco de 
plomo), se licu;1. Por esa razón. deberemos 
volver a amasarlo con más pigmenro. 

• Aunque no esc,i considerado como 
tóxico, esto no es exacto. pues si se inhala 
en polvo y pasa al estómago. en c:sce se 
transforma <:n sales de cinc, que sí son 
tóxicas. 

• No es apto para su empleo en la 
pintura al fresco. 

Blanco de titanio 

Es uno de los pigmentos blancos de más 
reciente aparición. 

Su origen es minera] artificial y su 
composición, dióxido de ticanio. Cris1aliz.1 
en 1rcs formas discinrns: rmilo. anata.~1 y 
brookira, siendo el rmilo el que se emplra 
con fines arcíscicos (figs. 389-390). 

Alguna.s caraccerísticas: 
• Su color es blanco ligeramente frío 

y con aspecto de 1i1~1. 
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389. Blanco de titanio. 

• Es más voluminoso, menos pesado. 
mi~ cubricmc )' opaco que d blanco de 
plomo. 

• Muy resistcnre a la luz. 
• Al igual que sucede con el blanco 

de cinc. empicado como pimura al óleo 
amarillea menos que d blanco de plomo. 

• Es pr.ícticamente inerte a la 
contaminación ambiental. no prcscnra 
rc:tccioncs 111:g:ui,·as con otros colores. ni 
con los aghuin,mtes, ni disolventes. En 
general, es muy resistente a los agentes 
químicos. 

• Su secado es muy lenco, al igual 
que sucede con d bbnco de cinc, sobre 
todo con aceite de nueces o de 
adormidnas. Los tiempos de secado se 
redu,en notablemente si est:í amasado 
con aceite de linaza, una carga)' una 
pequdia cantidad de b:uniz natural o 
siméiic:o. 

• No es tóxico. 
• Ofrece muy buenos resultados si 

se cmpk"a en ex1eriorcs. 
• No es apeo para su uci lí1.'lción en 

la pintura al fresco. 

Litopón 

Se fohríc1S por primera w:1. en Ingbtcrra. 
en 1874, y se comcm,ó a emple;ir en 
1900. 

Es un pigmenw de origen mineral 
artificial. Su composiciün es una mc7.da 
<le sulfuro de cinc y de sulíum de bario. 

Otr:L~ dcnominacionL'S son: blanco 
ingl6, blanco de Charl1011, blanco 
~ullito. etcétera. 

l)' igmento~ y colorantes 

9LA.MCO flU.NtO 

M!NUAI. 
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Algunas c.'\racccrís1 icas: 
• Su color es blanco muy po1e111c. 
• lienc buen poder cubricnce. 

simibr al blanco de cinc. 
• Cambia a menudo de color por la 

acción de los rayos solares. pasando. a 
veces. casi al negro. 

• Rt~1uiere poco aceite en el am:JSado 
para la preparación de pimura al óleo. 

• No es V<:llCllOSO. 

• No puede mezclarse con algunos 
colores, como los compuestos de cobre. 

• No es apw para su empico en la 
pimura al frL-sco. 

• En muchos casos se utiliza más 
como materia de c.1-rga que como 1111 

pigmc1110 propiamente dicho. 

Amarillos 

Amarillo de Nápolcs 

Como c:isi todos los colores deri,~1dos 
dd plomo.<.-.: un color conocido desde b 
más remota .rn1i¡;iictbd. Aparecen 
vest igios de un compueslO de a111imo11io 

1 
· ---' 

390. Muestreo de blanco de 

titanio. 

39 t . Amar,lfo de Nápoles 

degradado con blanco. 
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392. Amarillo de Nápoles roíizo 

degradado con blanco. 
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y plomo en rest◊s cerámicos babilónicos, 
1ambién en Asiria y en Egipto. 

Recibe los nombres de amarillo de 
an1imonio y amarillo mineral. 

Es un pigmenro de origen mineral 
artificial. Su composición es anrimonia10 
básico de plomo (figs. 391 -392). 

Algunas caractcríslÍcas: 
• Al igual que el blanco de plomo, 

es muy pesado y con un gran poder 
cubrientc. 

• Muy rápido de secado, igual que 
el blanco de plomo. 

• Como codos los colores derivados 
del plomo es muy venenoso. Tiene las 
mismas caractcrís1i<.~1S de toxicidad que el 
blanco de plomo. 

• Es un color muy esrablc, mmo en 
su variamc dara como en la oscura, El 
amarillo de N:ípoles rojizo muchas veces 
es1á embellecido con colores derivados 
del alquitrán. 

• Es un color muy ú1il para las 
carnaciones. 

Rubcns, Rembrand1 y otros 
pintores del pasado uciliz.1ron el amarillo 
de plomo para las c.1rnaciones y en sus 
obras se puede apreciar la buena 
conservación de este color a 1ravés del 
paso dd tiempo. 

• El amarillo de Nápoles, si es de 
buena calidad, puede us.1rse con garamía 
en cualquic:r proccdimicnm, a excepción 
del fresco. 

• El amarillo de Nápoles es un 
compuesto de plomo más csrablc que d 
formado por el blanco de plomo. 

• Requiere poco act:Í1e para su 
amasado cuando se prepara pinmra al 
óleo, aproximadameme es suficiente con 
un 15%. 

• Por su gran opacidad. al igual que 
sucede con el blanco de plomo. es un 
buen color par.-1 usarlo en general. No es 
aconsejable su empico para las 1écnic.1s al 
agua, por su sensibilidad anee los vapores 
sulfitrosos que contiene la conraminación 

ambiental. 
• Si se emplea en las 16:nicas de los 

procedimien1os al agua es m:ís fácil que 
se produzca un envenenamiento mediame 
absorción a través de la piel. L1 razón de 
este riesgo es que al estar disucho en agua 
se potencia esca vía de envenenamiento. 

• En la acmalidad no se fabrica el 
au1éncico amarillo de Nápoles. El que se 
comcrciali1.1 con esre nombre esrá 
formado por blanco de cinc o titanio 
mezclado con diferentes amarillos, 
normalmcnrc amarillo de cadmio. 

• En d supuesto de que consigamos 
amarillo de N:ípolcs aurémico, y 
queramos prepararlo p:ira la pimura al 
óleo, no debemos molerlo en exceso. Es 
suficicme con amasarlo ligeramente con 
b espárula. Si se mc-«:b demasiado 
ricmpo, el color se hace más terroso y 
opaco. 

• No es apeo para ser empleado en 
la pinmra al fresco. 

Amarillo de cadmfo 

Se obtiene en 1817, comemando a 
emplearse en pimura en 1826. 

También recibe la denominación de 
amarillo brilbmc cuando se mezcla con 
blanco de placa y cinc. 

Es un pigmemo de origen mineral 
artificial. Su composición es sulfuro de 
cadmio (figs. 393-396). 

Algunas caracteríslicas: 

• Es un amarillo muy brillante. Las 
difcrenu.-s tonalidades que presema esre 
amarillo 1icncn todas las mismas 

composiciones químicas. La diferencia 
de tonalidad se basa en su manera ele 
crisrali1.1r y en d ramaño de bs partículas. 
El amarillo de cadmio medio es d más 
estable. Si en el mérodo de fabricación se 
han eliminado rodas las impurc-L.as 
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393. Amarillo de cadmio. 

395. Amarillo de cadmio claro degradado con 

blanco. 

396. Amarillo de cadmio limón degradado con 

blanco. 

correspondientes a1 azufre, que participa 
en su composición, puede mezclarse con 
blanco de plomo y demás colores que lo 
comengan. 

• Es resistente a la luz y no es 
excesi,·amcnre "enenoso. 

• Al calentar una pequeña cantidad 
de amarillo de cadmio se vuelve rojizo y 
cuando se enfría recupera su tono. 

• El tono más resistente a la lu1. es el 
de cadmio medio. 

• Si ~ puro y de buena c.'llidad 
puede emplearse en rodas las récnic.'lS, 
incluida la pintura al fresco. 

Amarillos sintéticos 

~ros colores pertenecen, gencralmcme, 
a1 grupo de los colorantes azoicos. 

Son una de las aportaciones más 
recientes y sarisfuccoriai. al repermrio de 
colores empleados con fines artísticos. 

Pigmentos y C(?lorantcs 

w,uitlO C• QMÍQ 
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Su obtención y composición químici 
resultan complejas (figs. 397-398). 

Algunas características: 
• Se fabric:m en diferentes gamas y 

muchas vt-ces se denominan con el 
nombre de la marca que los comercializa. 

• Para poderlos usar es necesario 
fijarlos previ:.tmcme sobre una carga. 

• Ofo.-cen una enorme potencia de 
color, sobre codo si se usan en veladuras 
sobre fondo blanco. 

• Al ser colorantes no tienen 
capacidad cubriente. 

• Son muy resistentes a la acción de 
la luz. 

• Se pueden usar en rodas las 
técnic.'ls; en la pintura al fresco con 
reservas. 

Ocre amarillo 

Los ocres son unos de los pigmentos más 
antiguos, usados prácticamente en todas 
las époc.'lS, países y es(ud.\s artísticas. 

394. Muestreo de amarillo de 

cadmio. 

397. Amarillo azoico claro 

degradado con blanco. 

398. Amarillo azoico oscuro 

degradado con blanco. 
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399. Ocre amarillo. 

r 
401. Muestreo de ocre amarí/lo 

de óxido de hierro sintético 

transparente. 

402. Ocre amarillo degradado con 

blanco. 
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400. Ocre amarillo de óxido de hierro sintético. 
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Son pigmemos de origen mineral 
nativos o ari ificiab. Su composición es 
hidróxido u óxido férrico (figs. 399-400). 

Existe enin: los pintores la creencia 
de que los colores 1ém:os o 11:m1rales son 
los m:ís cstablcs a la 1117. y 01ros agcmes al 
considt·r:trsc su origen natural como 
ganintfo imfücutiblc de csa estabilidad. 
Esta creencia t·s errán t-:i. puesto que esros 
colores r.1r:1111enre sc encue111ra11 en l.1 
narurak?,1 en estado puro. P.1ra poder 
emplearlos es necesario rcali,~,r una serie 
de manipulaciones para liberarlos dC' 
arcilla~, m:11cria orgánica y otr:i~ 
11npurC"1;1~. 

Los ocres. como producros narur.1lcs 
que son. pueden encontrarse en una 

inl1ni1:t gama dc ronos. depcndicndo del 
lug;1r de cxn:1cció11 y dc la camidad de 
hidróxido férrico que comeng.111. quien 
in/luye en su coloración. A diferencia de 
ésios. los ocrcs obrcnidos simérícamcntC' 
1icnt·n la ve111aja de su regularidad de 
rono (Ílgs. 401-402). 

Alguna~ caracrcrís1 ic:t~: 
• J\I cakntarlos sc van cnrojeciendo 

hasta llegar al rojo oscuro. Si se vuelven 
ncgros o forman ceni1~1s es señal de que 
contiencn rnacerías Dr!,>:Ínícas o coloranccs 
ele alquirr:ín par.i MI cmbellccimienro. 

• Los ocres di: óxido de hierro 
síntc-ricos ofrecen un color de una gran 
potencia y luminosidad. 

• Pueden cmplcarse en codas las 
técnicas, incluida la pintura al fresco; de 
hecho. cs el único amarillo realmcnte 
fiabk que se puede emplear en esta 
técnica. 

Siena natural 

Tiene una ancigiiedad simibr a los ocres. 
Es un pigmcnco de origen mineral 

nativo o arrifrcial. En realidad es un ocre 
oscuro formado por ácido silícico y 

óxido di: hicrro (ligs. 403-405). 
Algunas caraccerísrícas: 
• Cicrros tratadistas cuestionan su 

uso i:n la pimura al óleo. debido a la 
gran cantidad de accitc que necesita para 
su amasado. ha5ta 1111 200%. 

• Después de babcrlo ucili1~1do, 
personalmente, dur.inre muchos años y 

de halx·rlo somt·tido a numerosas pruebas, 
no he encontr.1do ninguna razón objetiva 

403. Tierra do Siena natural. 



J().I Tierra de Srena natural degradada con 

blanco. 

por b que debamos cuestionar la 
seguridad y buen compon.imicnro de 
este color para su lllili1~1ció11 en la 
pi nmra al óleo. 

• Es absolutamente apto p;1ra ser 
empk-ado en la pintura al frt-sco. 

Naranjas 

Naranja de cadmio 

Es un pigmenm de origen mineral 
:irtificial. Su composici<ín es sekniuro y 
sulfuro de cadmio (fig~. 406-408). 

Algunas caraccerístic:tS: 
• En general. sus propiedades son 

similares a las del amarillo de cadmio. 
• fa muy esrable a la luz. 
• 'Tiene un poder muy cubric:me. 
• Se puede utiliz.·u en la pintura al 

fresco. pero con rescr,:tS. 

Naranja sintético 

Es un color.mee de origen sintético 
orgánico que pertenece al grupo de los 
azoicos (fig. 409). 

Algunas características: 
• En realidad se trata de un color.mtc 

que~ ha fi jado a una materia de carga. 
• Es estable a la luz. 
• Tiene un poder scmicubrienrc. 
• Se puede utili,.ar c:n la pintura al 

fresco, pero con reservas. 

Rojos 

Tierras rojas y rojo de óxidos de 
hierro, naturales y s intéticos 

A este grupo pl·rtcnece un buen m'1mero 
de pigmento~ ns.idos <ll~<le la más n.:mora 
antigüc:d.id. que tiem:n corno 
<lenomin,1dor común el esrar compuestos 

I)' 1grnl'nto~ }' colornnrc·~ 

• 
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405 Muestreo de tterra de Siena 

natural. 

406. Naranja de cadmio. 
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407 Muestreo de naranja de 

cadmio. 

408 Naranja de cadmio 

degradado con blanco. 

409. Naranja azoico degradado 

con blanco. 
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411. Muestreo de rojo de Venecia. 

412. Rojo inglés degradado con 

blanco. 
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41 o. Óxido de hierro rojo sintético. 
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413. Muestreo de tierra de Siena 

tostada. 

414. Tierra de Siena tostada 

degradada con blanco. 
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por óxido de hit·rro. Pueden obtenerse 
por medios naruralcs a partir de 
vacirnienros. o por métodos sinré1icos a 
~arrir de laboratorio, al igual que ~ucedía 
con los ocres amarillos. 

Lis dcnomin.1cio11 t:S de csH: tipo de 
colores m:ís conocidas y empicadas son: 
rojo inglés. rojo de Venecia, tierra de 
Sevilla, cierra de PuZ1oli (4ue puede 
usarse como altcrnariva al carmín, sobre 
wdo para pintura al fresco), entre los 
nacuralcs. Y entre los sintéticos: óxido de 
hierro rojo y óxido Je hierro transparente 
(figs. 410-412). 

Algunas características: 
• Su capacidad cubricnte varía desde 

muy cubriemc. roJ.1s las tierras rojas 
naturales y d óxido de hierro rojo, hasta 
muy poco cubrirnte, como son los óxidos 
de hierro tr~wsparente. 

• En líneas generales, rodos estos 
pigmentos ofrecen un buen secado. 

• Son muy rcsisrcnrcs a la luz y a las 
condiciones ambientales adversas. 

• Se puede utiliz.1r en rodas las 
técnicas, incluida la pintura al fresco. 

Siena tostada 

Es un color muy utilizado desde la 
antigüedad. 

Es un pigmento de origen mineral 
nativo o artificial. 

Está compuesto por ácido silícico y 
oxido férrico (figs. 413-415). 

Algunas c.1racterísricas: 
• Puede usarse en las carnaciones 

como sustitución de los rojos de cadmio 
o bt:rmdlones. 

·•·· 
415. Tierra de Siena tostada. 
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416. Rojo de cadmio. 

418. Rojo de cadmio claro degradado con 

blanco. 

• Es semitransparente. 
• Ofrece un buen secado. 
• Es mur rcsistcmc a la luL. 
• Se puede utilizar en t0das las 

técnic..1s, incluida la pintura al fresco. 

Rojo de cadmio 

Su empico comienza a partir de 1925. 
Oc los colort.'S rojos vivos, e.s uno de los 
más usados en pincura. 

Su origrn cs mincr.1.l artificial. Su 
composición química csd formada por 
seleniuro de c.1dmio y sulfuro de c:1drnio 
(figs. 4 16-4 18). 

Algunas c:1r.icterísticas: 
• Presenta un color rojo amarilkmo 

muy vivo. 
• Es muy est:iblc a la luz. 
• lienc un iiempo de secado mcdio 

como pincura al óleo. 
• P:1ra su prcparaci<>n como pintura 

al óleo ncccsita, aproximadamente, un 
40% de aceite. 

• Es apto p:11~1 todas la~ técnicas 
pictóric,c., incluiclJ la pintura .ti fi-esco. 

Carmín de granza 

Igual que succdc con d l':lrmín de 
cochinilla se u~1 desde muy antipro. 

Pigmentos y colorantes 

T.1mbién se le conoce con el nombre 
de laca de rubi:i por su procnkncia, una 
plama llamada rubia. de la que se extrae 
por cocción de sus raíces: posteriormente, 
para poder ser i:mplcado en pintura. se 
fija sobre :ircilla blanca. 

Es un color de origen org:ínico 
vegetal (figs. 4 19-420). 

Algunas caractc.:rísticas: 
• Se cncuc.:mrn en difcrcntc.:s tonos: 

rosa claro, medio. oscuro y violeta. 
• Es poco estable a la lu;r,, los tonos 

más claros son los más sensiblt'.s. 
• La lijt-za o estahilidad de los tonos 

más oscuros tampoco es excesiva. 
• Es muy poco cubricnte. 
• Nect'sira mucho acc:itc (70%) r al 

amasar el color~ aconsejable añadirle 

417. Muestreo de rojo de cadmio. 

419. Carmín de granzt1. 

420. Carmín de granza 

degradado con blanco. 
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421. Carmín de alizar,na. 

423. Muestreo de rosa azoico. 

424. Carmín azoico degradado 

con blanco. 

425. Rojo azoico degradado con 

blanco 

164 

M ATl·.RIAI Fs; Y ÚTIU~ 

~º"•'!_!''-~~·~~ 
Mi'4UU1.l ';INJ' f (.~ P1:¡,., cr Q; ,•,.=.c• •:-, • . .t. 

una pequeña cantidad <le barniz, por la 
lencicud <le su secado. 

• Se puede usar en rodas las técnicas; 
en b pincur.1 al fn:sco con reservas. 

• En la actualidad, como sucedía 
con el carmín de cochinilla, puede 
susticuirse con ventaja por los colores 
sintéticos de c¡uinauidona. 

Carmín de alizarina 

Se obrienc a parrir de 1868. También se 
encuentra con los nombres de cmncsí 

422. Carmín de alizarina degradado con blanco. 

de alizarina. laca de ali1A1rina, escarlata de 
alizarina, gran1A1 o gran:rA1 artificial, c:rc. 

Se obtiene de un producto org;ínico 
denominado alizarina, derivado del 
ancraccno, que procede del alquirr:ín de 
carbono. Su composición química es 
dioxiantraquinona (figs.421-422). 

Algunas caracrerísricas: 
• Se fabrica en una gama que va 

desde un escarlata rosado hasra un cono 
pardo. pero rodas los colores de alizarina 
tienen un matiz azulado característico y 
son claros y transparentes. 

• Tiene poca capacidad cubriente. 
• Para su preparación como color al 

óleo necesita mucho aceite y por esa 
razón seca lenr:unente. 

• No se decolora con la luz, pero 
algunas variedades tienden a oscurecerse. 

• A diferencia de los carmines de 
granz.1 y cochinilla, d de alizarina puede 
mezclarse con todos los demás colores 
permanences. 

• Se puede usar en todas las técnicts, 
en la pimura al fresco con reservas. 

• En la actualidad ha sido sus!Íruido 
con venraja por los colorantes azoicos 
sintéticos, más concrer:unente por los de 
quinacric.lona. 

Rojos sintéticos 

furos colores pertenecen generalmente al 
grupo de los colorantes azoicos y, dentro 
de esre grupo, a los de quinacridona. 

Son una de la.~ aportaciones más 
recientes y satisfactorias al repertorio de 
colores emplc.:ados con fines artísticos. 

Su obtención y composición 
química son complejas (figs. 423-425). 

Algunas características: 
• En la actualidad han sustituido 

con ventaja a los rojos cr:iclicionalmenre 



menos estabks y. fund.uncntalmence. a 

los carmines. 
• Se fabrie1n en diferentes g:tmJs y 

mud1Js yeces se denomin.m con el 
nombre dc l:t mJr<::l que lt,s romerci;tli1.a. 

• P.1rJ poJer us:.1rlos es necesario 

fijarlos previamente sobre una carga. 

• Ofrecen una enorme potencia de 

color, sobre mJo si se usan en veladuras 

sobre fondo blanco. 

• Al ser colorantes no tienen 

capacidad cubriente. 

• Secan lentamente. aunque con más 

r:ipidez que los e1nnines de origen 

narural. 
• Son muy resistentes a la acción de 

la luz. 

• Se pueden utilizar en todas las 

técnicas; en la pintura al fresco con 

reservas. 

Violetas 

Caput mortuum 

El pigmento nacivo se ha util izado desde 
muy antiguo y su obtención por medios 

arcificiales data del siglo XIX. 

Se le conoce también con el nombre 

de violeta de Marte. 
Su origen es mineral natural o 

anifici;1I. Su composición química, 

cuando se trata del pigmento nativo. es 
óxido y sulfato de hierro calcinado y, 
cundo se obtiene an ificia.lmente, óxido 

de hierro sintético calcinado (fig. 426). 

Algunas caracterísricas: 
• Ofrece una resistencia total a la luz. 

426. Caput mortuum. 

¡)' 1gmcntos y colorantes 

• Es muy cubriente. 

• Como pimura al óleo necesita 

mucho aceite, pero su tiempo de secado 
es corco. 

• No es tóxico. 

• Se puede util izar con total garantía 

en todas las técnicas, incluida la pintura 
al fresco. 

• Es el susti tuto ideal para carmines 
y violetas menos estables. 

Violetas de cobalto 

Los violetas de cobalto comenzaron a 

utilizarse a parcir dd siglo XIX. 

Son pigmentos de origen mineral 

anificial. Según el tipo de violeta, varía 

su composición química. de esa forma 
nos encontramos con (figs. 427-428): 

• Violeta de cobalto oscuro, cuya 

composición química es fosfato de 

cobalto. 
• Violeta de cobalto claro, cuya 

composición química es fosfaro-alumi naco 

de cobalto más fosfato-amonio de 

cobalto. 
• Violeta de cobalco rojo. cuya 

composición química es fosfato-amonio 

de cobalto. 
Algunas características: 
• Los violetas de cobalto son unos 

pigmentos muy sólidos a la luz. 
• Tienen muy buen poder cubrience. 

427. Violeta de cobalto. 

428. Violeta de cobalto 

degradado con blanco. 
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429. Violeta permanente azoico. 

430. Violeta azulado azoico 

degradado con blanco. 

431. Tíerra verde. 

.,. .. 

432. Muestreo de tierra verde. 
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• Como pintura al óleo tienen un 
t'iempo de sec1do corro. 

• En líneas generales ofrecen, como 
veremos 111:ís adelante, las mismas 
características que los azules de cobalto. 

• Pueden usar5e con garantía en 
ro<l;t~ las técnicas pictóricas, incluso, con 
precaución. en la pintura al fresco. 

Violeta de manganeso 

Al i~ual que los viok1.1~ J e cob.1lto. se 
vier:e empleando lbdc d s_iglo , I~. 

Es un pigmcnw de origcn ~11neral 
arriÍlcial. Su composición quínuca es 
fosfato dc mang;111cso. 

Algunas G1r:1ctaísticas: 
• l~n líneas generales, ofrece unas 

car:.1crerísric:1s similares a las de los 
violcras Jc cobalto . 

• Puede urili1~irse en rodas las 
técnicas menos en la pinmra al fresco. 

Violetas s intéticos 

Al igual que los rojos sinréricos. los 
violc,as son co!or~s azoicos que tienen 
una composición química basada en la 
quinacridona, para los violet:is rojizos. y 
en la clioxazina. para los violetas oscuros 
(Ílgs. 429-430). 

Algunas carac1erísric.1s: 
• Son colorantes t¡ue ofrecen unas 

caracrerísricas. en líneas generales, 
similares a las de los rojos sintéticos. 

• Pueden urili1A,rse en ro<las las 
técnicas; en la pinrura al fresco con 
reservas. 

Verdes 

Tierra verde 

Es un color urili1A1do desde la m:is remota 
anrigüeda<l. 

L, tierra verde fue muy empicada 
por los artistas bizaniinos y por la escuela 
italiana. Dumnrc varios siglos constituy<Í 
un color b;isico en la paleta de codos los 
pintorc~. que lo utilizaban como capa de 
infrapintura en las c.,rnacioncs para, 
posteriormente, colorearlo después con 
vebdums de blanco de plomo. bermellón, 
tierras rojas, etcétera. 

En los tr.tta<los tambic:n aparece 
denominado como tierra de Vcrona o 
verde Veronés. 

Es una tierra que conricne ácido 
silícico. Su origen es mineral natural. 

Está compuesta quírnic:11nt·111e por una 
arcilla forrosilícic,, (figs. 431-432). 



Algun:is c.1r.1ctt:ríst ica~: 
• Es 11no Je lo~ l'crdc., nü~ ~<:!!uros t, 

que pucdrn 11,arsc:. 
• l'rc~cnta un,t resistencia muy :ilra a 

la luz. 

• Se puc<lt· 1m·.ocbr sin problema., 
con todos los demás colores. 

• Es un pigmc1110 scmicubricntc. 
• Como pigmento par:1 ólw necesita 

para su amasado, como codas las tierras, 
mucho aceite y tiene un secado normal. 

• Durante el periodo impresionista 
dejó de usarse y prácticamenrc desapareció 
del comercio. 

• Se puede falsific:1r mezclando 
verde esmeralda, blanco, ocre y 1111 poco 
de negro, para agrisar la combinación, 
aunque no tiene: semido. pues resulta más 
caro que d pigmcmo original. 

• Es urilizable en rodas las técnicas 
pictóricas, incluso en el fresco. 

Verde esmeralda 

Fue obtenido por primera vez. en el año 
1838, por Guignet. 

Recibe también la denominación de 
verde viridian. 

Su origen es mineral artificial. Su 
composición química cs óxido de cromo 
hidratado (figs. 433-435). 

Algunas características: 
• Si tiene calidad, es uno <le los 

mejores pigmentos que se pueden usar 
con fines artísticos. 

• Es completamente estable a la luz, 
a las bases y a los ácidos. 

• No es excc.:sivame111c tóxico. 
• Es muy poco cubrirme. 
• Su tiempo de sec:1do es normal. 
• Para la preparación de pintura al 

ók-o ncccsira mucho aceite, casi un 100%. 
• Es aconsejable. al amasarlo con el 

aceite, volvt:r a molerlo dt:spué~ de unas 
horns de n.:poso, aüadiendo b c.unidad 
de pigrnt:nto nc:ce,-saria hasta obrener la 
consistencia tksca<la. 

• Al me7.darlo con los arnlcs de 
cobalto da unos tonos que no es posible 
conseguir con 01ros vcrd,-s. 

Pigmentos y colorantes 

• Es utili7.1ble para todas las técnicas, 
incluida la pimura al fresco. 

Verde óxido de cromo deshidratado 

Es una vari:um: del verde esmeralda. 
Su origen es mineral artificial. Su 

composición química es óxido de cromo 
deshidrarado. 

Se obtiene sometiendo al óxido c;k 
cromo hidratado a un proceso de 
deshidratación mediante calor, duramc 
el cual pierde el agua de su composición y 
se conviene en óxido de cromo 
(figs. 4}6-438). 

Algun,ts caracteríscicas: 
• fa un color verdt' mate, parecido a 

la 1it:rra verde de Verona, con la cual 
puede confi.111dir~c a primera vista. 

• Tiene un tono apagado. de aspec10 
opaco. casi térreo y cunde nmcho. A 
pesar de rodas sus buenas cualidades. por 
dC$conocimicmo, se u-;.1 poco. 

433 Verde esmeralda. 

434. Verde esmeralda degradado 

con blanco. 

435. Verde cobalto. Este verde, 

aunque poco conocido y menos 

empleado. es. por sus buenas 

cualtdades. una interesante 

alternativa a otros tipos de verdes 

y. más concretamente. al verde 

esmeralda. 
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436. Verde óxido de cromo 

deshidratado. 

437. Muestreo de verde óxido de 

cromo deshidratado. 

438. Verde óxido de cromo 

degradado con blanco. 
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• Presenra muy buena capacidad 
cubrieme y su tiempo de secado es 
normal. 

• Es inalter:.1blc a la acción de los 
ácidos y las bases. 

• Se puede usar con toral garantía 
en todas las récnicas pic1óric.1s, incluida 
la pintura al fresco. 

Verdes sintéticos 

Los \'erdes de Fialocianina de cohre y 

cobre policlorndo, al igual que sucedía 
con los rojo~ de quinacridona, son una 
de las aporracioncs más recientes y 
satisfactorias al repertorio de colores 
empicados con fines artísticos. 

Su origen es sincúico y pertenecen 
al grupo de los colorantes azoico~. Su 

obtención y rnmpo~ición química es 
compleja (figs. 439-442). 

f\lgun.1~ c1racteríscic.1s: 
• Sus caractcrbtirn~ son similares a 

las dcscriras para los demás colores 
azoicos. Por consiguiente, pueden 
emplearse con total garantía siempn: que 
contemplemos sus peculiaridades. 

Azules 

Azul de Prusia 

Se descubre en Berlín a principios del 
siglo XVIII ( 1704). Fue muy usado por 
los impresionista!>. Se denomina tambic.:n 
azul de Berlín. 

Es un pigmento de origen mineral 
artificial. Su rnmposición química es 
cianuro frrro~o-Férrico (figs. 443-444). 

Algunas caracterísricas: 
• Aunque su uso esr.i muy 

generalizado y en muchos rr.irados apawce 
como un color fiable. en realidad no 
ofrece muchas garantías de conservación. 

• No es muy fijo a la luz. 
• Es muy poco cubrienre, 

práccicamenrc acrúa como un rince. 
• f\l usarlo hay que excremar las 

precauciones porque es mur cóxico. 
• Puede u1ilizarse al temple y a la 

acuarela. 
• Tiende a ceñir, exageradamente, 

coda la palera de un azul muy brilhnre. 
• No se puede ulilizar en el fresco. 

Azul de ultramar 

Su incorporación como color para arcisras 
es rclacivamente recienre, fiie descubierto 
por Guimer en 1828. 

También se le denomina ultramar 
francés y azul de Guimec. 

Es un pigmento de origen mineral 
artificial. Su composición química es 
sulforo de sodio y silicato de aluminio 
(íigs. 44 5-446). 

Algunas carac1eríscicas: 
• Prcscnra una buena estabilidad a la 

luz, aunque tiende a oscurcx:cr. Con luz 
artificial prcsenca un aspec10 negru1.co. 



439. Verde esmeralda azoico degradado con 

blanco. 

441. Verde azoico claro degradado con blanco. 

443. Azul de Prusia. 

• Posee poca capacidad cubricnce. 

• Como color al óleo tiene un 

seca<lo lenco. 

• Su toxicidad es baja. 

• Al contener azufre en su 

composición, no dehe mezclarse con los 

colores que contengan plomo. 
• Se encuentra en el comercio en 

dos tonalidades, verdoso y rojim. 
• Los :ícidos lo atacan dpidamence, 

perdiendo su color en poco tiempo. Por 

esta causa, no es acomcjablc utilizar 

vinagre como conservante en la pintura 

al temple. 
• No puede mezclarse con los colores 

derivados de cobre porque se vuelve 

,·erdc opaco. 
• Si se calienta no debe experimentar 

cambios de color. 
• Para su amasa<lo con aceite para 

preparar pintura al óleo, necesita un 40% 

de éste aproximadamente, igual que para 

Pigmcnrns y color.mtc~ 

440. Verde azoico oscuro degradado con blanco. 

442. Verde amarillento azoico degradado con 

blanco. 

su molido (como con el blanco de cinc). 

Después de un primer am,L~ado es 

aconsejable dejarlo rcpo~ar para volver a 
molerlo posteriormente, añadiendo más 

pigmento al día siguic.:rm: (porque, 

aunque la pasta es <lema al principio, 

después de algún tiempo se: torna más 

fluida y por esta rwn se muele de nuevo 

y se incorpora más pigmento). 

• Si el pigmento es puro, puede 

usarse en todas las técnicas; en el fresco 

con reservas. 

444. Azul de Prusia degradado 

con blanco. 

445. Azul de ultramar. 

446. Azul de ultramar degradado 

con blanco. 
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44 7. Azul de cobalto. 

448. Muestreo de azul de cobalto. 

449. Azul de cobalto degradado 

con blanco. 

450. Muestreo de azul cerúleo. 
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451. Azul ceruleo degradado con blanco. 

Azul de cobalto 

El azul de cobalto fue d<.:Scubicno por 
Thcn.ml. comcm~rndo :i us:irse como 
pigmento para anisr.lS a parcir de 1840. 

'E1mbién se le conoce. entre ocras 
dcnominaciones. como azul Thenard y 

azul real. 
Es un pigmento de origrn mineral 

arcificial. Su composición química es 
aluminaco Je cobalto (tig~. 447-449). 

Algunas caracccrísricas: 
• Pn:~cnta una gran roxi<.:idad. 
• Es muy resistcnrc a la luz. 
• Posee una GtpacidaJ semicubrience. 
• /\ pesar de necesitar mucho aceice 

para amasJrlo como pintura al óleo 
( 100%). seca rápidami:ntc debido a que 
el cohalco acrúa como una materia 
scG1111e. al igual que sucede con los 
pigmentos que conricnen plomo en su 
composición. 

• Es insensible a los ácidos y :1 los 
:ílcalis. 

• Ofrece todas l:tS garantí:tS para ser 
usado en todas las técnicas. incluso en el 
fresco. 

Azul cerúleo 

Comienza a usarse a mitad del siglo XIX, 

siendo muy empicado parJ los cdajcs 
por los impresionistas. 

Tiene un bonito azul verdoso claro 
y se le conoce también como azul celeste. 

Es un pigmento de origen mineral 
artificial. Su composición química es 
csrannato ele cobalto (figs. 450-452). 

• • 

452. Azul ceníleo. 



453. Azul de manganeso 

455. Tiorra de sombra natural. 

Algunas car,teterhtica\: 
• Práuic..;1mc:ntL· ofrece las mismas 

urancrí,tiC:1.\ que d awl Je cobalro y 
tamhién ,e pucJc u~:ir con g:uantía en la 

pintura al frc~co. 

Azul Je manganeso 

E, 1111 color rd.1tivamcnrc rn:ic·nte, 
co111icm.1 ;i cmpk-:u-\C c·n la primcr.i miraJ 

dd ~iglo XIX. 

Se· tk·nomina tamhién a1.11l turquc~.t. 
F,, 1111 pígnwnto Je· origm mineral 

anifiLi,,1, ,u u1mpc"ici611 ,¡uímica es 

111:ing.in:110 1k- b.1rio (fig. /4')3). 
Alg1111.I\ L,1rat.:1L·rf,t i<.:;t,: 
• l 'r:íct iLanwntc ofrnc l.1, misma.~ 

car.1llerí, tit·.1\ qnt· d J1.11I tcrúlco y 
taml, i{-n ,<: p11Lxk u,ar u111 gar.111tí,1 en la 

pintura .il frc:,t:t >. 

A,ulc• ~int~tico , 
Lm J111lc, ,in1ttic11, w oh1ir111:11, al igual 

tp ,e lo, VC'1tk"i )i ntl<t it o,. a p.1n ir de b 
Í1Jl11< i.111 i1u d,· wlirc y colm· polid<>r.1Jo, 
por lu q11c prc'4'111:111 l1.biwmr11tc- IJ~ 

Pigmento~ ,. olor.inr~ 
~ . 

454. Azul azoico degréld.~do con 

blanco. 
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mismas características y garantías que 
<'.~tos (fig. 454). 

Pardos 
Con el nombre <le pardos, o tierras, se 
conoce a un buen nümero de colores 
qucbr;1do~: :imarillenros, rojizos, 
verdmos. Normalmente !.On pigmentos 
<le origen minc:ral. nativos o :iniflciales, 
compue~to~ por óxidos de hierro o 
mangane~o que, gc:-nc:ralmente, ofrecen 
un:is buen:)) C-'lfacterísticas que los 
convierten en auténticos comoJines en h 
p:ilcra Je cualliuier pintor. Seguidamente 
veremos algunos de los m.í.s importantes. 

Tierra Je sombra natural 

F., 1111 pigmento que se urit iza desde muy 

.rntiguo. 
Su origcn miner,11 natural y su 

composición químie.1 es silicato doble <le 
hierro y m.ingarmo (fig~. 455-457). 

Algun:is carac1erí,ricas: 
• Pigmento rnuy esr-Jblc J IJ luz. 

456. Muestreo de tierra de 

sombra natural. 

457. Tierra de sombra natural 

degradada con blanco. 

n 
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• L, sepia artific ial es semicubrienre 
r como c:olor al úleo tiene un tiempo ele 
secado muy r:ípido. 

• En la ac1ualid:1d. al igual c1uc d 
pardo Van Dyck, lo m:ís aconsejable es 
utilizar su \'ariante artificial. 

Negros 
Los colores negros merecen una atención 
especial. Generalmente se descuida el 
manejo de los negros porque se les 
presupone unas c.ir:ictl·rísricas simibrcs :i 
todos ellos. lo c1ue hace qm: su uso no 
difiera demasiado entre unos u otros. En 
realidad, cada uno riene sus propias 
car:1cterísticas, )' un uso incorrecco puede 
ocasionar daiíos ran gr:l\'es a la ohra 
como los ocasionados por cualquier ocro 
color. 

Los conos c.'llicnces o parduscos son 
menos estables t1uc los negros profundos 
y azulados. Veremos a continuación los 
de uso más frecuente. 

Negro marfil 

f-ue el negro más intenso conocido hasta 
la fabricación dd negro de óxido de 
hierro sintéúco. 

Su origen es animal )' se obtiene por 
la calcinación de hucsos. marfil, cucrno~ 
de cicr.·o. etcétera (fig. 461). 

Algunas caracterbticas: 
• No es tóxico. 
• Ttcnc un tono azulado. 
• Es muy e~tabk a la luz. 
• Posee capacid:1d rnbricntc. 
• Requiere gran camidad de aceite 

para prepararlo rnmo color al {,leo. 
• Su secado e~ lenco. 
• Al calentarlo arde, dejando poc.'\s 

ccntzas. 
• Se pueJe uril izar en codas las 

técnicas. aunque no ,:s aconsejable para la 
pimur.i al fre..,,o por su origen org:ínirn. 

Negro de vid 

F.5 de origen vcgc1:tl. Se ohricm: 
<:alcinando y moliendo po~tcriorrnencc 

sarmie11CO.'> de vid. 

Pigmentos r colorames 

Algunas car.1cterísticas: 
• No es tóxico. 
• Posee un w n<J pardo c:ilido. 
• T iene capacidad poco cnbrientc. 
• Es muy esrablc a la luz 
• P.1r:1 prep.1rarlo como color al 

óleo, requiere gran cantidad de acei te. 
• Su secado e5 lenw. 
• Se puede miliz.1r t·n rodas las 

técnic.1s. En b pinrnra al fresco, por su 
origen orgánico, no es aconsejable. 

Negro de grafito 

fa un pigmenio de origen mineral 
natural. también conocido como 
plumbagina. Su composición químic.1 es 
carbono cristalizado. 

Como negro para fines pictóricos se 
ha usado poco. En d terreno de las bellas 
:mes se empica ti.md:unenr:ilmcmc para 
la fabricación de los 1:ípices de dibujo. 

Algunas caracrerístic.1s: 
• No es tóxico. 
• Pos.:c un wno gris azulado. 
• lienc capacidad cubriente. 
• Es 111uy csrnbk a la luz. 
• Se puede preparar para ser utilizado 

como color al óleo. 
• Su 1iempo de secado es normal. 
• Se puede u1iliz.1r en melas las 

1écnicas, incluida la pimura al fresco. 
aunque d color n:sulcante es un gris 
poco porence. 

Negro 6xido de hierro sintético 

b d color negro de m,is reciente 
aparición. de origcn mineral ;1rtificial. Su 
composici!Ín química es óxido de hierro 
sinrético (figs. 462-463). 

Algunas caractcrbtic 1s: 
• Posee un negro profundo)' 

:uerciopcbdo liger;1111.:nte azubdo. 
• No es 1óxico. 
• 1il'ne un poder muy cuhricme. 
• Es mny escahle a l.i 1111.. 

• Par:1 prepararlo <:01110 color ;i] 
óleo, requiere dc gran caniidad de aceite. 

• S11 sn :ado c., normal. 
• Se.: pucdc urili1-.ar en wdas las 

461. Negro marfíl. 
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462. Negro óxido de hierro 

sintético. 

463. Negro óxido de hierro 

sintético degradado con blanco. 
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técnic.~. induida l.t pintura .11 frl.',co . 
aunque para esu úlrillla c01wicnc l.1\·,1rlo 
:inH.'"S <le utili,.1rlo. 

• En l.t .11:tu.,li<lad es d pigmemo 
m:gro que <lfrl'cc las lllejorcs preM,1cioncs 
y las mayores gar:incías p.1ra su uso con 
fines :místicos. 

Paleta aconsejada para uso 
general 
En la acruali<lad. los colores conocidos 
son innumerables y, en mucha~ oc:isioncs, 
de confüs:1 nomenclat11r.1. 1\luchas \'t·ces 
los nombres corresponden :1 coponímicos 
o a b casa que los fabric:1. Cisi siempre 
son mc.-LCh~ di.' \':lrios tonos que hacen 
engorroso su cm1dio r, sie1npre. 
peligrosa su u1iliz.aciü11. 

Todos lo~ pigmentos que vayan a ser 
utilizados en la c.1pa pic16rica. sea cual 
sc:1 el procedimicnro o la cécnica, han de 
ofrecer b s mayores gar.111cías de 
resistencia a l.1 luz y de co111pa1ibilid:1d 
con los dem:ís pigmento~. color.intes, 
:iglutinantt'S y cualquier otro componemc 
que participe en cada una de las panes 
de b obra. 

Una paleta compleja, con un gmn 
número de colores. no es garantía de una 
mayor riqueza cromática, sino más bien 
todo lo contrario. Cuanto mayor sc.1 el 
niímero de colorees que contenga la 
paleta, mayor scr.i b dificultad para 
recordar cómo se hizo un:1 determinada 
mezcla. Ademá.~. la posibilidad de que 
una paleta amplia co111enga colores <le 
c:iractcrístic.1s diferente~ en cua1110 :t los 
riempos de S<.'l~1do. estabilidad a la luz y 
compacibilidad e111re ellos. técnicamente 
l:t conviene en poco st1;ura. 

Lo ffil•jor es seleccionar, de111ro de 
los colores qul' han demostrado 
suficientemenre sus buen.is cualidades, 
aquellos con lo~ que m:ls podamos 
idcmificarnos y sólo incorporemos, para 

c.:.150s muy concrero~. algLÍII nuevo color. 
L, lista de pi~nK·ntos di~ponibb en la 
:Ktu,1lid.1d -y que con,idcro ~cílido~. a la 
Vl'Z. que aplic.tbb .1 pr.íctil.'.amcntc codas 
las tél.'.11ic.1s pirníric.1s. sirniprl· quc nos 
hayan sido foólicado~ por ca~as 
l'Spcciali1-1d.h de: rt't'.Onocido prl'"St igic>-, 
de la cual podl·mos ~dt-ccionar nuestra 
paleta personal son: 

Blancos: blanco de plomo. blanco 
de cinc. blanco <le 1i1anio. 

Amari llos: amarillo dc cadmio 
medio, ocre amarillo. amarillo de óxido 
de hierro sintécico r cicrr.1 de Siena 
n:1111r.1I. 

Naranjas: nar.mja de c.1dmio. 
Rojos: rojo de c:idmio, carmín de 

gr.tnz.a, carmín de quinacridona. rojo de 
óxido de hierro sinrérico, rojo inglés. 
rojo de Venecia. 

Violetas: \·ioleca de cobalro. de 
manganeso, rnput morruwn, violetas de 
quinacridona. 

Verdes: verde esmeralda, verde 
óxido de c.:romo. tierra verde. \'t:rd<.-s de 
ftalocianina. 

Azules: azul cobalto, azul cerúleo. 
azul manganeso, azul ultramar, azules de 
fta locianina. 

Pardos o tierras: cierra sombra 
natural y sombr:1 tostada, tierra Siena 
n:imral, pardo Van Dyck :mifici:11. sepia 
arcilicial. p:irdos de óxido de hierro 
sintético. 

Negros: óxido de hierro nt-gro, 
negro marfil. 

Todos c·stos colort'S deben tenerse en 
forma de pigmentos secos par.t po<ler 
amasarlos con d agh11in.111cc adccu:ido a 
l:1 técnica qui.' se vaya :i empicar. T.,mbién 
es aconsejable mantener lo~ pigmentos 
en Sl'CO porque. de esta form:i, podremos 
S<.'rvirno~ de ellos para cualquier operación 
técnici que· lo fl'<¡Uier:i miencras 
trabajamos t'n el cuadro, cualquier.t que 
sea la técnica que estemos empicando. 



Materias de carga 

A lo largo de la historia de los materiales 

y proccdimienros pictóricos, el empico de 

las materias de carga ha ido estrechamente 

unido a la preparación de aparejos para 

los sopones pictóricos y, también, como 

material alL':iliar para numerosas 

aplicaciones. 

Si antiguamente la fu nción de las 
diferentes materias de carga tenía un 

sentido puramente técnico, en la pintura 

conremporánca se aplican con un sentido 

plástico y creativo para la obtención de 

una rica variedad de texturas, canco 

visuales CC>mo puramente maréricas, por 

lo que han tomado un indiscutible 

protagonismo ajeno a la simple aplic.1ción 

firncional del pasado. 

Las materias de carga son, 
generalmente, materias pétreas inertes, 

en polvo y en distintos grados de molido. 

L1s füncioncs fundamentales de las 

materias de rnrga son las ck dar cuerpo a 
los aparejos, fijar determinados color:mtes, 

que de otro modo carecerían de cuerpo 

suficiente para poder aplicarlos en forma 
de pintura, y, en determinadas técnicas, 

fundamentalmente si se pre1enden 

arnbados muy matéricos, aportar cuerpo 

y textura, canto en forma de masi llas 

aplicadas sobre el aparejo, como 
n1<."ZCladas direcramcncc con la pintura. 

También se emplean para la adulteración 

de pigmentos, reemplazando las materias 

primas más caras. 
L,s materias de carga más utilizadas, 

a la ve-1. que más fiables, son las formadas 

por materias pétreas inertes que no 
contengan en su composición materia 

org:ínica. arcillas, ni cualquier otro 

agente contaminante que pueda generar 

rc-.iccion~-s indeseables que afecten a la 
buena conservación de la obrn. 

Algunas airacterísricas: 
• Las materias de carga no pueden 

considerarse pigmentos aunque prcsemen, 

según su composición, diferentes 

coloraciones. 

Materias de carga 

• Cuando incorporamos cargas a los 

pigmentos, éstos tienden a \'Olverse más 

op:ilinos y con menor porencia de color 

que los pigmentos puros. 

• Las rnrgas minerales mejoran las 

propiedades de las pinturas a las que se 

añaden. 

• El empleo de las materias de carga 

con fines pictóricos tiene como objetivo 

modificar un:i o varias de las siguientes 

caracterísricas: abararar costes, modific.-ar 

las características físicas de la pinrura, 

:iportar dureza, volumen y, en algunos 

casos, color. 

• A la hora de seleccionar una 

materia de c.1 rga es muy imporcanrc 

tener en cuenta la forma y el tamaño de 
las partículas que la componen. Por 

ejemplo, bs cargas que presentan 

p:mículas con formas laminares, como el 
caolín )' la mica, aporran fortaleza y 
tenacidad, a la ,·ez que tienden a alisar, 

cuando se aplican. las c.1pas de pinrura 
con la c¡ue se mezclan. 

• Las formas de las partículas de las 

materias de carga pueden ser: esféricas. 
cúbicas, redondeadas de forma irregular 
(nodulares), en forma de agu ja o varilla 

(aciculares) r aplastadas (laminares). 

Sc.:gún algunas de las formas 
indicadas nos enconcramos con que: 

- Las partículas con forma acicular, 

como el yeso mate, refuerz.1n las capas de 
pimura, de la misma manera que lo haría 

una escrucwra met:ílica en un bloque de 

hormigcín armado, y generan superficies 

:ísperas y maces. 
Esrc ripo de cargas son idónea.~ para 

la preparación de pinruras, ya que al 

extender una capa de pintura sobre otra 
se adhieren más f:íci lmenre enrre sí)' con 

el soporte. 
- L1S partículas de forma laminar, 

como la mica)' la alúmina. tienden a 

superponerse unas sobre otras, de manera 

similar a las tcj:IS de un 1ejado. por lo que 
favorecen la impermeahiliwcilÍn de las 
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succsi\':tS aplicaciones d e- bs capas de 

pinrur.1 aplica<las con cm: tipo dt: cargas. 

• La durl"7~1 Je L1~ materias dt· carga 

tambii:n es un factor muy imponantt:, 

debido a las con~ecuencias que pueden 

ocasionar (por la abrasión) en las 

brochas, pinceles r dem;'is hcrramiemas. 

El wlco, el caolín y los c;1rbon:uos son 

poco abrasivos. en camhio, las cargas 

silíceas son muy abrasivas. 

• Aunque lo ideal en una materia de 
carga. en cuanto al color se rdiere, es que 

fi1era blanca, hay cargas. corno el carburo 

de silicio, que pueden prcscmar distintas 
coloraciones (pudiéndose aprovechar de 

manera crcativ:1 si el arrisra lo considera 
oportuno). 

• El empico de una carga modifica 
sust.rncialmentc el índice de refracción 

de la pinrnr:t a la que se :incorpora. 
• Otro factor imponante cuando se 

usa una carga en pintura es el aumento 
de la capacidad cubricntc de la misma. 

• Las m:ncrias dt: t·:irga inertes son 

gcnemlmentc blancas cuando se 
encuentran en polvo, pc:ro no aportan 
color a la~ pincur;b, sobre rodo si se 
emplean aglutinantes grasos. En ese caso, 
las cargas, sobre todo las derivadas del 
carbonatO y sulfato de c.~l y sulfato de 
b:irira. se vuelwn transl1ícidas ckbido a 
que su índice de refracción difiere poco 
del de los aglutinantes h:,bitualc.:s. Por esa 
razón suden emple,irse nu:zdada~ con los 
colores al óleo. ~obre tod o en los bbncos, 
para aumemar su volumen }) acortar los 
tiempos de secado·' . 

• Las materii~ de c:1rga m:í.s milizadas 
son bs que.: se obtienen a partir de 
carbonaws. mineralt:S silíceos y .silic:nos, 
como la mica, el c:1olín, etcétera. 

Par.1 rt:Sumir indicaremos que los 
requisitos necesarios para. que una materia 
de carga pueda ser empicada con fines 
pictóricos son: 

- Debe ser absolutamente inerte y 
no contener sales ni mate rias org:ínic.1s. 

- No debe rcaccio11 :1 r con ninguno 
de los componentes de la capa pictórica 

(disolwmcs, aceircs, etc.). s,-.1 cual sc,1 el 

proccditnil'llw y la 1<.\ :nic:1 l 0 mplc,1dos. 

- Debe estar molida adecuadamente 

en función al uso que se le \'ay:i a dar. 

- Debe ofr(.-cer una buena c:1paciclad 

cubrientc. 

- No debe aportar color, si bien csra 

circunstancia no es inclispensahlc. puesto 

que muchas veces el color de las materias 

de carga puede ser aprovechado de fo rma 

muy creativa y segura por d artista. 
- No debe iníluir nc.:g:uivamenre en 

el secado de la capa picrórica, sobre t0do 

si se trata de materiales grasos. 

Tipos de materias de carga más 
importantes 
L1s m:ucrias de carga minerales naturales 
proceden de roc:IS molidas en gr.1110 de 

distinto grosor y pueden clasificarse en\ 

Rocas ígneas o volcánicas 

Son las que proceden de la consolidación 
de un magma tkspm:s de haber sido 
cxpulsado por un voldn y haber sufrido 

un enfriamiento rápido l'II la superficie 
terrestre. btc ripo de rcx:as están formadas 
por una ma.-..1 vítrl':I, similar al vidrio 
comün, aunquc.: m:ís complc.:jo. Estas 
rocas también s<: denominan extrusivas. 

Algunas de las m,ueri,tS de c;1rga 
más comunes pencnecicmes al grupo de 
las rocas ígneas o vok:ini..:.1s son: piedra 
pómez, basaho. esmeril. carborundo y 
diversos conglomerados volcánicos. 

Rocas sedimentarias 

Este tipo dl· rocas se forma a partir de 
otras rocas en cuar ro fases: 
dcsintC'gración de las roc:tS primitivas 
exi~tentcs. transpone <le las panículas de 
desintL-gr:1ción, sedimc.:ntación de las 
partículas)' consolidación. 

L1s rocas ~.:dimcntarias pueden 
cl:1Sific.1rsc scgün su composición en: 

Rocas silíceas: sílex o pedanal, 
gravas)' art:nas. arcni~c:a. cuarcita, tierra 
de diatomeas, arcosa, maciño, art:nas 
silícc;is, conglo111er.1dos. 
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Rocas arcillosas: arcilla, caolín, 
marga, cilario, pizarra, yeso, sulfato de 
bari ta. 

Rocas cikicas: caliza, carbonatos 
cilcicos, caliza marmórea, conglomerado 
calizo, mármol, dolomea, anhidrita, algez. 

Rocas metamórficas 

E.ste ripo de rocas se han formado por la 
transformación de rocas volcánicas y 
sedimentarias bajo la acción de la 
presión, el calor y las reacciones químicas 
generadas en el interior de la tierra. 

Materias de carga minerales aptas 
para uso artístico 

Al igual que sucedía con los colores, el 
número de materias de carga existentes 
es muy numeroso y muchas de ellas no 
tienen una utilidad práctica dentro del 
campo de los procedimientos y técnicas 
pictóricas. A continuación nos 
ocuparemos de una selección de las que, 
por ser más usadas o por sus posibilidades 
en el campo que nos ocupa, considero de 
mi~ interés. Todas las materias de carga 
que veremos se obtienen a partir de las 
rocas anteriormente mencionadas: 
ígnc:as, sedimentarias y metamórficas. 

Las clasificaremos, según su 
composición, en sulfatos, carbonatos, 
silicatos, sílices y otros. 

Sulfatos 

Los sulfatos suelen encontrarse en 
yacimientos producidos por actividades 
volcánicas. 

Los sulfatos más comúnmente 
utilizados con fines artísti<.:Os son: sulfato 
cálcico (yeso) y sulfuro de bario o barita. 

Sulfato cákico (yeso) 
El yeso se obtiene por la cocción de la 
piedra de algc-L. Se presenta cristalizado, 
de color ambarino pálido, se exfolia en 
hoj3S y ofm.:c un aspecto sólido y terroso 
que puede r.i.yarse con la uña (fig. 464). 

O tras denominaciones y variedades 
Dentro de la enorme v-,uiedu.l de yesos, 
en funcí6n de su grosor de molido, 

MJterias de Gtrg-.1 

composición, obtención, procedencia 
(natural o artificial), pasaremos a 
continuación a nombrar los que m,ls nos 
interesan con fines pictóricos. 

Yeso negro. T.'l!11bién se denomina 
yeso vivo o yeso grueso, es uno de los 
más baratos y Je color gris, se obtiene 
mediante la cocción de piedras de todo 
tipo. a veces también con impurezas del 
carbón y de las cenizas del horno, por lo 
que su color, en esros casos, es más 
oscuro. 

La aplicación más importante de 
este tipo de yeso es la de enlucidos en el 
campo de la construcción. En d terreno 
artístico se empleó en las primeras capas 
de aparejo de los tableros que después se 
iban a dorar o platear. En ambos casos, 
posteriormente se trata con una o vari3S 
capas de yeso blanco vivo, en la 
construcción, o con yeso mate (apagado), 
en la preparación de sopones pic.:róricos. 

Selenita. Es un yeso que presenta 
una cristalización en forma de Uminas 
brillantes. Esta característica ha d:tdo 
lugar a que se le denomine también 
espejuclo6

• Otras denominaciones de la 
selenita son: )'eso mace, yeso ap,tgado o 
yeso muerto, )'CSO de dorador, yeso de 
París. 

En los proc.cdimiencos pictóricos 
a1gun3S de escas denominaciones se 
aplican, igualmeme, al ye~o negro 
apagado con agua hasta tiue pierde su 
capacidad de fraguado. Es un reso blanco 
mate. muy duro, que molido y amasado 

464. Yeso mate. 
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465. Sulfato de bario o barita: 

amasado con resina acrílica; 

amasado con blanco de titanio y 

resina acr,1ica; y amasado con 

blanco de titanio al óleo. 
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con un:i solución de :igu:i de col:i se 
emplea como aparejo de uso universal 
para pimar con la pr:íctica tot,1lid.1d ele 
técnicas pictóric 1s. 

Yeso alabastro. fa un yes<> natural. 
molido. de grano fino r comp;1cw. muy 
sensible a la liurncdacl, que prcscnt:1 un 
aspecto sedo~o. 

Fue empicado por griegos y em1Scos, 
en la acrualida<l se empica poco con fint':I 
pictóricos. 

Alguna~ caractcrístiC.'1S: 
• El índice ele refracción de los yesos 

es bajo. 
• Son flexibles. pero no cláscicos. 

por lo que es habirual, si no se adopr:rn 
las medid.is de prcciución oporcunas, la 
aparicicín de gril·t:1s. 

• Pre,cman un:1 gran estabi lidad a la 
lll2 y tit·nden a formar ctlort-scencias en 
la piniura al frt·sco y en cxtcriorcs, sobre 
todo cn pres.:nc:ia de humedades. 

• El sulfaro de cal es tr:msp:m:mc 
mezclado con agllllin:mtcs oleosos: con 
aglu1in:1ntt~ al agua es rnhriemc y puede 
empicarse como pigmcnro blanco. 

• Cu.mdo ,e deshidrata por b 
acc-ión del fuego tiene b propicd.1d, 
denomin:1da fraguado. de cndurcccr al 
rn(~✓.cl.ulo con agua. 

• Su empleo es poco peligroso para 
fa salud, Junquc: c.:s aconsejable usar 
gu:mtc:s -parJ evitar su contacto con la 

pid-, m:iscarilb y gafas de st-guriJ :id 
cuando se.: 1rabaj:1 en polvo. o se v.1 a 
proceder a op,·raciont·s <lt' lij,ldo. 

• Puede pn:s.:nt:u discincas 
coloraciones. más o menos agrisadas o 
hbnquccin:1s. 

• Es más denso que b crcta. pero se 
adhiere peor. 

• Sc sude utilizar como material de 
consm1cc:ión. p;1ra vac-i:idos en escultura. 
y romo rn:ucria dc carga en los aparejos 
que se aplican sobre los soportes 
pictóricos. !.os yesos rambién se empican 
como adulccramcs de los color~-s .11 óleo 
y como pigmento hbnco en técnicas de 
procc.:dirnientos al agua y en la tt.<cnic1 
dd ¡ustd. 

Sulfato de bario o barita 
l-'1 b:irit:1 es el más común y :1bund.1nte 
mineral del bario. 

La exploración de l:i b:irita comen1.Ó 
haet: unos ciento cint,1enta años. Su 
aplicación principal es como materia de 
C.'lrg:1 y par.1 facilicar la :1plit~1ción de 
pi muras. El li1opón se elabora a ¡>Jrtir de 
la bari1a (fig. 465). 

Algunas c1r.1c1l'rísti,11s: 
• Sude pr~~encar un color bl:inco o 

agris.1do, aunque también puede influir 
en su coloración b presencia de 
impurc1.as. 

• El sulfato de: b:uira. al iguJI quc d 
<le cal. es t ransparcnte mc-Lclado con 
:iglminantcs ok-osos y blanco con los 
acuosos. 

• En los procedimientos pictóricos 
se emplea, fimdamcntalmcnc..:. corno 
materia de Girga par:1 h ¡m:p.1raciün de 
masillas y para auml·ntar l:1 dt·nsidad y 
facilitar la aplic.::tción de cmpas1es en 
pintura al óleo. y mmbién. como los 
otros sulfatos, como pigrnc:nco blanco en 
técnic1S de procedimientos al agua )' en 
la cécnica dd p:lSld. 

Carbonatos 

El carbt)n(> t.-s uno <le los dcrncnw~ 
químícos de presencia rn:ís <lcscacada c:n 
roda la n:nuralci;1. 



Gencr.tlmcncc lo~ carbon:uos suekn 
ser de color bl.111co, ,11111quc punlen 
pre~ent.ir ocra~ color.1ciones en función 
de l,1 prescnci., de impurcxis. 

Los carhonatos mi~ comünmence 
us:idos con fines aní,ticos son: c:irbonato 
cálcico y carbonato <le magnesio. 

Carbonato cílcico 
Es una de l:ts materias de carga más 
uciliu<la con fines anísticos a lo largo de 
la historia. Se excrae a parrir de la 
dolomita y de la calcita. 

Dolomita 
Normalmemc aparece de forma natural 
por la acción de las aguas natura.les sobre 
los minerales ricos en magnesio y calcio. 

Algunas características: 
• Este tipo de carbonato, al igual 

que sucedía con los sulfatos, presenta 
una gran variedJd de coloraciones que 
van desde diferentes tipos de blanco 
hasta tonos agrisados. se¡,~n las 
impurezas que contenga_ 

• Acepta con facilidad las 
operaciones de lijado. 

Calcita 
Proviene de las rocas calizas calcáreas. 
Estas rocas, medi:mre calcinación, ofi-ecen 
un producro que se apaga añadiéndole 
agua. 

La calcira también puede tener un 
origen orgánico por cemenración de 
caparawnes <le animales marinos. 

Algunas características: 
• Su coloración sude ser blanca con 

un ligero brillo vím:o. 
• En el campo de los proce<limiencos 

pictóricos se emplea, sobre codo, como 
materia de c:irga para la preparación de 
aparejo~ y masi llas, y para aumrncar la 
densid:,d y facilirar l.t aplic..-ación de 
empast~ re-.iliz:i<los con pintura al óleo. 
lambién, (omo sucede con las orras 
cargas, puede utilizarse como pigmento 
blanco en cécnic;15 de procedimientos al 
agua y en la técnica del pastd. 

Blanco de España 
El carbonato cálcico narural de fo mejor 
calidad recibe, enrre ocros, los nombres 

~ 1Jcerias Je carga 

de b!Jnco <le F-~p.uía, blJnco <le París y 
blanco o yeso dt: dorador. 

Alguna~ car:tct,·rísticas: 
• fa un.1 carg:i 1ot,1lmente inene y 

que aporta un gran volumen a las materias 
con las que se mezcla. 

• Se emplea como a<lulrerantc en 
pinruras. como materia de carga para IJ 
preparacitin de aparejos, p:tra mezclar 
con pintura ,11 óko y como blanco en l.ts 
todas las técnicas Je los procedimientos 
al agua. 

• C,rcce de efectos tóxicos. 
• Presenra una gran estabilidad con 

todos los pigmentos y los aglminanres. 
• Su grado Je conservJción en una 

obra de arte, en condiciones normales, es 
muy airo. 

Creta 

La crera es un Clrbonato cálcico que 
puede ser de origen natural o artificial, 
también se le conoce como carbonato 
cákico precipitado. Tiene la misma 
composición que l.t calcitJ, el blanco de 
España y el polvo <le m,írmol. pero 
carece de impurc-LaS y es mucho más 
blanca. 

La creta de origen natural es un 
polvo de piedra cálcica de formación 
jurásica y se ha venido urilizando desde 
muy :mriguo. 

Las creras preparadas artificialmente 
por precipiración empezaron a ucilizarsc 
en 1850, en Birmingham (lngl.1terra). 
Este cipo J e creta es más pura que la 
natural. 

Algunas características: 
• Sometida a temperaturas muy 

altas se transforma en Cll viva. 
• No es tóxica. 
• De IJ misma forma que las cargas 

anreriort-s, compuesras de carbonato de 
cal, no se puede usar como pigmento 
blanco para la pintura al 6leo. M,·ulada 
con aglutinantes al agu,1 m.mcienc su 
color blanco, pcrmicien<lo su empico 
para esras récnicas. No ob~rance. su uso 
principal es como materia <le carga para 
la preparación de aparejos. 
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466 Polvo de mármol grueso: amasado con resma acr,7,ca; 

amasado con bfélnco de t,ramo y resina acrílica: y amasado con 

blanco de /llanio ar óleo . 

• 'I 
' 1 
~ 
t ' ,( -

r oot.'<O IUJ!MOl 
I FINO 

469. Po/VO de mármol fino; 

amasado con resina acríflca; 

amasado con blanco de litan/o y 

resina acrllial; y amasado con 

bfélnco de titanio al óleo. 
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Polvo de mármol 
Se obcicnc fundamcncalrnence a partir de 
m;írmol blanco, molido en diferentes 
grosores. 

Su composición química es un 
espato de .:al (fi~. 466-470). 

Algun:t!> c.1rac1aís1ica..~: 

• El m~rmol es una roc.1 caliza 
crisc:t.lina, una v<:L molido :Su ccxtura es 
vícrea, muy dura. compacta y poco 
poro5:l. 

• Su coloración puede v:uiar según 
d tipo y el color del mármol empleado. 

• Es pr.k1ic11ncn1c insensible.' al a¡,'\1:t. 

467. Polvo de marmol amasado con resina 

ncnUca con acabado en relieve. 

468. Polvo de mármol acabado con textura 

gruesa. 

470. Polvo de mármol con acabildo hso. 

• No es cóxico s;1h-o por inhalación 
del polvo. 

• Desde muy antiguo ;e ha urili·udo. 
fundamcnralme111c, para b prcp.1ración 
de morteros dt· ~r.m bl.~ncura y calidad 
para la pimura al fresco. También se 
emplea, nwzdado con los colore..( :11 óleo 
y acrílicos. cn la elaboración de m:L\illa.\ 

s 



con aghuinantes naturales o sintéticos y 

como materia de carga en los aparejos 

que se aplican sobre sopones pictóricos, 

sobre todo cuando se pretende conseguir 
bases fuerremcnre texturadas. 

Silicatos 

Los siJicnos son unos de los componentes 

minerales m:is numerosos e imporranres 
de la naturaleza por estar presentes en 

todo tipo de rocas. 

Los silicatos se dividen en seis 

subclases: neosilicatos, sorosilicatos, 
ciclosilicatos, inosilica tos, filosilicatos, 

tectosilicaros. De éstas, sólo las dos 

últimas son las que nos interesan como 
materias de carga para fines pictóricos. 

Algunas características: 

• No presentan coloraciones 
características. 

• Suelen poseer brillo vítreo o mate. 
• Los que presencan exfoliación 

rienen brillo nacarado en las caras de 
exfoliación. 

• La dure:za se encuentra relacionada 

con la densidad de forma inversa, así los 

más ligeros son los más duros. 
• La exfoliación depende de la 

estrucrura y es una propiedad direccional. 

• Los filosilicaros presenran una 
exfoliación unidireccionaJ perfecta, al 

contrario de los tectosilicatos que pueden 

tener tres direcciones de exfoliación. 

Los silicatos más comúnmente 

utilizados con fines artísticos son los 

filosilicatos y los recrosilicatos. 
Denrro de los filosilicatos se 

encuentran los siguientes grupos: caolín, 

talcos y micas. 

Caolín 
El caolín está compuesto por caolinira, 

cuarzo, feldespatos y micas (fig. 471). 

Algunas características: 

• Presenta una coloración blanca 

muy potente, aunque también puede 

tener un color blanquecino, amarillento 

o grisáceo. 

• Por su namraJeza arcillosa posee 

un aspecro untuoso aJ tacto. 

Materias <le e.irga 

• Es muy inerte ante los reactivos 

químicos. 

• Tiene un gran poder cubriente. 
• No es tóxico. 
• Es bararo. 

• El caolín se utiliza en una gran 

variedad de campos, entre otros: industria 
papelera, industria textil, fabricación de 
materiales refractarios, cerámica, industria 

del plástico y como carga en pinmras, 
esmaltes, tintas, etcétera. 

• El caolín es un material que ofrece 

muy buenas cuaJidades para su uso como 
materia de carga en las diferentes técnicas 

pictóricas grasas y magras. Su principal 

empleo en el campo pictórico es como 
blanco en la pintura al pastel. 

Talco 
Existen diferentes denominaciones y 
variantes del talco -esteatita, jaboncillo 
de sastre, talco macizo, pi1A1rm talcosa, 

takosica- si bien su composición química 

es básicamente la misma, formada por 

silicato de magnesio hidratado. 

Algunas características: 
• El talco presenta diferentes 

coloraciones que pueden ir desde el 
verde manzana, gris, azulado y amarillo 

rojizo hasta d blanco, el más empicado 

con fines pictóricos. 
• Posee una gran untuosidad que, 

sumada a su baja dureza, lo convierte en 

una c.·uga con muy buenas cualidades 

471. Caolín; amasado con resina 

acrílica; amasado con blanco de 

títanio y resina acrílica; y 

amasado con blanco de titanio al 

óleo. 
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472. Mica en grano; amasada con resina acrílica; amasada 

con blanco de tilanio y resina acrílica: y amasada con 

blanco de titanio al óleo. 

473. Mica en polvo; amasada con resina acrílica: amasada 

con blanco de lilanio y resina acn1ica: y amasada con 

blanco de titanio al óleo. 

para emplearlo en la preparación y 
manipulación de pinturas grasas r magras. 
Se miliza como pigmenro blanco para la 
fabricaci ón de pintura al pastel y de tizas, 
también como extendedor dc pintura. L1 
mezcla del calco con la pintura facilita su 

aplicación y previene la aparición de 
grietas en la pintura al óleo. También se 
usa como desengrasance y para aportar 

opacidad al papel en su fabricación. 

Mica 
L1 mica auténtica es un derivado de 

diversas clases de silicatos de arcillas )' 
está contenida, además de en orros tipos 
de piedras, en el granito (figs. 472-473). 

Algunas característic:1s: 
• L1 mic:1 puede presentar diferentes 

coloraciones, pero su característica 

fundamental es su estructura laminar y 
su brillo iridiscente. 

• Se ucili1.1 poco con fines pictóricos. 

• En la actualidad, la mica se emplea 
en pinruras al agua, acrílims y vinílicas 

fundamentalmence, para aportarles su 

propiedad iridiscence. 
• L15 partículas planas que 

constituyen b mica impiden la rápida 
sedimentación de la~ pinturas demasiado 

fluidas, mejorando de csra forma sus 

propiedades estructurales. 
• Actualmente se comercializa mica 

micronizada, ucili7.ada para mejorar las 

propiedades estructurales de la pintura y. 
por consiguiente, para potenciar su 
permanencia. 

Dentro de los tcctosilicacos se 

encuentra el grupo de los feldespatos. 
Feldespatos 

Los feldespatos forman el grupo más 
amplio de minerales de la corte-La 
terrestre, con frecuencia forman parce de 
más del 50% de b mayoría <le las rocas. 

Su composición química está 
constituida por silicato de porasio, sodio 
y calcio. 

Algunas características: 

• Los feldespatos que se encuentran 
en el comercio presentan distintos grados 

de purc.·w. d~'Sde un gr.ido muy elevado 
hasta aquellos que están me-✓.dados con 
gran cantidad de cuan..o y otros 
clemmtos. 

• Se emplean fundamentalmente, 

con fines pictóricos, como materia de 
carga, para l:t preparación de masillas y 

par.1 aumemar la pa~cosidad de la pintura. 
• También se usan par.1 modificar la 

Auidez y el brillo de la pintura. 

Sílices 

Los compuestos de silicio son muy 

abundantes en la nacur:1le-a. El hombre 
ha venido urili1~1.ndo estos compuestos 

desde la más remota amigiicdad. 

n 



La sílice recibe también el nombre 
de sílex o pedernal. Su composición 
química es dióxido de silicio. 

De los diferences cipos que existen 
sólo veremos los m:ís empicados 
tradicionalmente en el campo de los 
procedimientos r 1écnicas pictóricas, 
como la cierra de 'Ji-ípoli, las arenas 
silíceas, las diatomitas y el cuan-0. 

Tierra de Trípoli 
Procede de la dia1omita cuando ésta alÍn 
no se ha consolidado como roca. Recibe 
los nombres de 1ierra de diatomeas, cierra 
de infusorios, kieselguhr o trípoli. 

Algunas características: 
• Es de grano fino y poroso. 
• Su color puede variar entre 

blanco, gris o amarillo. 
• Se utiliza como abrasivo para pulir 

o curtir y como materia de carga. 
Arenas silíceas 

En su gran mayoría son el resultado de la 
fragmencación de rocas y minerales 
silíceos que contienen c.1ntidades 
variables de cuano (fig. 474). 

Algunas c.1racreríscicas: 
• Presentan generalmente un grano 

irregular y tienen una gran durcra. 
• Su color puede variar según su 

procedencia. 
• Para su uso arúscico no deben 

contener arcillas ni materias orgánicas. 
• Se utilizan como materia de carga 

en la elaboración de los morteros para la 
pintura al fresco. 

• 'fambién se emplean como abrasivo 
par-.i pulir y como materia de carga en 

Materias de C:\rga 

aparejos, en la preparación de masillas y, 
me-Leladas con la pintura, para la 
obtención de 1cxiuras y relieves. 

• 01ra aplicación de las arenas de 
sílice es en la fabricación del vidrio y en 
la metalurgia. 

Diatomitas 
La diatomita es una roca sedimentaria 
formada principalmente por acumulación 
de fn'istulas de diatomeas. 

Algunas c.1racterísticas: 
• Las dc mayor purc-zas pueden 

contener desde un 94% a un 98% de 
sílice, y el resto se compone de arcillas, 
carbonatos, sales. óxidos de hierro y 
materia orgánica. 

• Son muy ligeras, de bajo peso. 
• Tienen una durc.7.a de 4 a 6 en la 

escala de Mohs. 
• Ofrecen una porosidad alca. 
• Presentan coloración blanquecina. 
• Se utilizan como fihros para la 

clarific.1ción y purificación de un buen 
número de líquidos. 

(e) 

474. Arenas sil/ceas. (a) Arena 

fina de río amasada con resina 

acrílica con acabado en relieve. 

{b) Arena de río con acabado 

texturado. {c) Arena de río con 

acabado liso. 
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475. Cuarzo extra en polvo; amasado con resina acrílica; 

amasado con blanco de titanio y resina acrílica; y amasado 

con blanco de titanio al óleo. 

476. Grafito en grano; amasado con resina acrílica; amasado 

con blanco de titanio y resina acrílica; y amasado con blanco 

de titanio al óleo. 

• También se usan como carga en la 
fubricación del papel y en la preparación 
de pinniras. 

Cuan.o 
Es el componente fundamental de las 
arenas silíceas. Se genera en todos los 
ambientes, aunque según sean éstos 
cristaliza con morfologías que comportan 
características físicas y químicas diferentes, 
dando lugar a una gran variedad de 
aplicaciones (fig. 475). 

Algunas características: 
• Presenta color blanco translúcido. 
• Su textura es granulosa. 
• Posee una gran dun:l.:l. 
• En estado puro es caro. 
• A pesar de sus buenas cualidades, 

se emplea poco en el campo de los 
procedimientos y técnicas pictóricas. 

Otros 

Además de las materias de carga descri tas 
con anterioridad, a continuación veremos 
otras de difícil clasificación y que utili1A-in 
habicualmente para la preparación de 
masillas y como materias de carga para la 
obtención de texturas en los diversos 
procedimientos y técnicas pictóricas. L-is 
más utilizadas son: grafito, carborundo, 
esmeril, hidrato de alúmina, piedra pómez. 
y vidrio molido. 

Grafito 
Es un carbono de procedencia natural 
(fig. 476). El carbono nativo se presenta 
en la natur.tleiA'l en dos formas cristalinas: 
el diamante y el grafito. 

Algunas característic-is: 
• Puede empicarse como pigmento 

negro para la preparación de pintura, 
aunque su uso m;is generali1.ado es para 
la fabricación de hipiccs. 

• El grafito tiene un color que no 
llega a ser un auténtico color negro sino 
más bien grisáceo. 

• Como pigmento es muy estable. 
• Se puede emplear en técnicas de 

todos los procedimientos pictóricos. 
Carborundo 

Es un carburo de silicio (fig. 477). El 
carborundo se prepara con una me-zcla 
de coque, arena de sílice y cloruro de 
sodio sometida a temperaniras muy 
elevadas; el resultado es una masa 
cristalina y de gran dureza, similar a la 
del diamante. 

Algunas características: 
• Puede presentar diferentes 

coloraciones, verdes o negras, y distintos 
grosores, desde un polvo muy fino hasta 
granos irregulares y grandes. Dado su 
a_~pecto vítreo aporta multitud de rdlcjos, 
tanto el de grano fino como el grueso. 
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477. Carburo de silicio (carborundo) en grano: amasado con 478. Esmeril en polvo: amasado con resina acrílica: amasado 

resina actílica: amasado con blanco de /llanío y resina acrflica: con blanco de titanio y resina acrílica: y amasado con blanco 

y amasado con blanco de titanio al óleo. de litan/o al óleo 

479. Esmeril con acabado liso. 

• Con fines anísricos se emple:i para 
el graneado de las piedr.15 litográficas, 
para la elaboración de masillas. como 
carga en seco, y para la preparación de 
bases tcxrnradas para diversas técnicas 
como, por ejemplo, el pastel. 

Esmeril 
Es una roca de color negrui.co. El esmeril 
se forma por metamorfosis, por 
concacro, y a elevadas temperaturas. de 
diferentes componentes como arcillas 
ferrífc:ras, que contienen bauxitas, y 
bteritas, dando como resultado de esa 
reacción metamórfica la cristalización del 
corindón, al que ordinariamente 
acompañan la mio y el hierro oxidado 
(figs. 478-481 ). 

Algunas caracterlscicas: 
• Posee una gran dure-1..a, hasta el 

punto <le rayar todos los materiales, 
excepto el diamante. 

• Su principal uso es como abrasivo 
para el pulido de piedras )' metales. En la 
actualidad se ha sustituido por el 
carborundo y por otros abrasivos 
:mificiales. 

• Puede emplearse, con buenos 
resultados, para fines artísticos. 

Piedra pómez 
Es un material \'Ítreo de origen volcánico 
(figs. 482-485). 

480. Esmer,I amasado con resina 

acri1,ca y acabado con relieve. 

481. Esmeril con acabado 

texturado; 
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PIEDRA PCMEi 

482. Piedra pómez en polvo; 

amasada con resina acrílica: 

amasada con blanco de titanio y 

resina acrílica; y amasada con 

blanco de titanio al óleo. 

484. Piedra pómez con acabado 

ltso. 

485. Piedra pómez con acabado 

texturado. 
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Algunas caraccerísticas: 
• Es muy ligcr.1 y porosa, se emplea 

gcncralmenc<' en polvo de diferentes 
grados de molido. 

• Tiene una coloración que varía 
entre distincos macices de gris. 

• Con fines aníscicos, se utili1.a 
como abrasivo para el pulido de las 
planchas de grabado, como materia de 

483. Piedra pómez amasada con resina 

acrílica con acabado en relteve. 

carga para la elaboración de masillas, y 
preparaciones para la pintura al pastel. 

• Por su bajo peso }' gran porosidad, 
es una de las materias de carga que 
presenta mejores cualidades par.1 ser 
empicada par:i la realización de pinruras 
con un a.leo grado de texturas maréricas. 
El bajo peso de la pilxlra pómez evita que 
las zonas muy macéri..:as de la obra puedan 
deformar el sopone. sobre todo si es 
flexible; ~u de..-ada porosidad permite 
que esas mismas zonas rengan un secado 
más rápido y uniforme al producirse una 
mejor oxigenación del aglutinante 
empicado, sobre todo si es graso. 

Peligrosidad y precauciones en la 
manipulación de las materias de 
carga 
L,s materias de carga pétreas no suelen 
presentar gran peligrosidad si se adoptan 
las medidas de precaución necesarias. 

El principal peligro proviene por 
rcspir.1r la m:ueria sólida en suspensión 
cuando son manipuladas en forma de 
polvo seco.1ambién pueden rcpr~entar 
un peligro para los ojos al manipularlas 
de la misma forma. 

L, solución es muy sencilla. bastará 
con llevar puestas una mascarilla de 
carrón y unas gafas prore<:tora.~ cuando 
trabajemos con estos materiales. 



Aglutinantes 

El empico y desarrollo de di\'ersas 

sustancias que permitiesen fijar, de 

manera permanente, los colores sobre la 

superficie sobre la que se :iplicaban, ha 

seguido un curso paralelo a la aparición y 
evolución, a lo !:irgo dt los siglos, de los 

diferences procedimientos y técnicas 
pictóricas. 

Probablemente, en las primeras 

representaciones pictóricas realizadas por 

el hombre, éste se sirvió, en un principio, 

de los materiales que se encontrab:in en 

su enromo más próximo: tizones y tierras 

coloreadas que aplic.1ba, directamente con 

sus propias manos, sobre las superficies 

elegidas. Más tarde, quii..1 por casualidad, 

observó que diferentes sustancias, como 
las grasas, la leche, las resinas y gomas de 

algunos de los árboles de su entorno, 

mezcladas con los colores, permitían que 

éstos se fijasen con mayor solidez a las 

superficies sobre las que se habían 

aplicado. Sin duda, esta circunstancia, 

mezcla de casualidad y de reflexión, fue 

el primer embrión a partir del cual, y a lo 
largo de la historia de la humanidad, ha 

ido evolucionando y configurándose lo 

que hoy encendemos como 
procedimientos y técnicas pictóricas. 

Como sucedía con los colores, en la 

prácrica totalidad de los trarados de 

procedimientos y técnicas pictóricas, de 

diferentes épocas y p,úses, el rema de los 

aglurinanres empleados por los artistas 

también se suele abordar de manera muy 

extensa. y a veces con un cierro misterio 

e, incluso, ocultismo, tanto en lo que se 

refiere al origen de los aglutinantes, como 

a la manera de obtenerlos y manipularlos 

en las diferentes técnica~ pictóricas. En 

este rema, nosotros seguiremos aplicando 

los mismos criterios expuestos con 

anterioridad, aponando nuestra propia 

experiencia personal de codos ellos. 

Los aglutinantes r los pigmemos son 

los dos elementos imprescindibles para 

que pueda consrirnirse la capa pictórica. 

Aglutinantes 

En el campo de los procedimientos 

y técnicas pictóricas, se hace extensible el 
término aglutinante a las <liversas 

sustancias, grasas o magras, naturales o 

sintéticas, simples o compuestas (colas, 

resinas, gomas, bálsamos, aceites, ceras), 

que tienen como función principal 

mantener unidas, firmemente, las 

panículas de los pigmentos entre sí y con 
el soporte. 

Generalmente, la definición de los 

distinros procedimientos pictóricos viene 

determinada por el tipo de aglutinante 

empicado. En definitiva, los :tglutinames 

son el producto imprescindible para que 

la capa pictórica sea posible 

-exceptuando la pintura al pastel, en la 

que el pigmento se fija sobre el soporte, 
exclusivamente, por la rugosidad o por el 
aparejo aplicado sobre el mismo. 

Dado que el aglutinante ideal, 

absolutamente inerte a cualquier reacción 
química o física, no existe, es fi.mdamental 

el conocimiento de los aglutinantes 

empleados y que éstos ofrc-tcan las 

mayores garantías de conservación. por 

lo que tendrá una influencia muy 
imporrame la formación técnica por parre 

de quien los manipule. 

No tiene ningün sentido utilizar los 

mejores productos si no se conocen 
profündamente sus características y 

reacciones y. sobre codo, si no se usan 

correctamente. 
Al igual que sucede con los 

pigmentos, dada la amplitud e 

importancia de los aglutinantes, sería 

necesaria la realización de un trabajo de 

c.'Uácter monogr:ifico para poder 
estudiarlos m;is detenidamente. 

También es importante tener en 

cuenca que las materias con poder 

aglutinante no se usan exclusivamente 
para la preparación de la pintura, sino 

que, según sus propiedades, también se 

pueden empicar como barnices, adhesivos 

o diluyentes. 
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Nosotros trataremos los aglutinantes 
en fi.mción al uso que se hace de dios en d 
terreno de los procedimiencos y t<'.-cnicas 
pictóricas. Por consiguiente, siempre que 
empleemos el término :1glutinante, 
podremos estar refiriéndonos a cualquiera 
de las materias emplr;1<.bs como tal. por 
lo que veremos sus características y los 
requisitos que deben cumplir para su uso 
con fines :místicos, en fi.mción a cada 
uno de ellos, por separado. 

En la actualidad, al igual que sucedía 
con los colores, los aglutinantes que se 
usan son innumerables y de confusa 
nomenclatura. 

A los aglutinantes empicados 
tradicionalmente se les han ido sumando 
nuevos productos sintéticos que amplían 
cnormer111:nre el campo de posibilidades, 
tanto técnicas como creativas. Muchas 
veces se empican productos que fi.ieron 
desarrollados para un uso industrial, pero 
que son perfectamente utilizables en el 
terreno :místico, como es el caso ele los 
plásticos. 

Considero que son posturas 
igualmente peligrosas tanto el empeño 
obsesivo por utili1A1r los aglutinantes de 
los viejos maestros, como el empleo del 
último producto que aparece en el 
mercado. Si, en el primer caso, 
consideramos que la excelencia cécnica 
de aquellos maestros estaba cimentada en 
el empico de unos materiales 
misteriosamente ocultos, y en el segundo 
presuponemos que los avances científicos 
son una garantía incuestionable que nos 
permicc manejar maccriales de nueva 
aparición, partiremos de un error de base. 
L1 razón de ese error estriba en que la 
sencille-z de los materiales empleados y el 
conocimicnro profi.indo de éstos son la 
mejor garancía para la buena cj<.-cución y 
conservación técnica de la obra. 

De la misma forma que tratamos 
los colores, trataremos también los 
aglutinantes. Nos ocuparemos solamente 
de aquellos que han cenido y cicnen un 
uso generaliwdo en el campo de los 

procedimicncos pictóricos, por ser los 
más importantes o los mayoritariamente 
empk-ados en cualquiera di: las técnic;1s 

pictóric1S con resultados sacisfoct0rios. 

Requisitos que deben cumplir los 
aglutinantes empleados para fines 

artísticos 

Los requisit0s imprescindibles que deben 
cumplir los aglurinanccs son: 

• Si son grasos, deben tener un 
buen poder secante. 

• No reaccionar de manera negativa 
con los colores ni con cualquier orro 
clememo constituyente de la capa 
pictórica. 

• No generar fuer1..'IS de tensión 
e.xccsivas, que no se puedan controlar con 
facilidad y que hagan peligrar la buena 
elaboración técnica y la conservación del 
cuadro. 

• En el caso de obras reafü.adas con 
técnicas mixtas, éstas deben ser 
compatibles entre sí. 

• Ofrecer un nivel de adherencia 
equilibrado para cualquiera de los 
componentes de b c;1pa picrórica. 

• Formar una película uniforme y 
transparente que, en lo posible, carezca 
de rastros de color. 

• Configurar una película lo 
suficientemente elástica como para que 
puedan S<.'guir, sin sufrir daños, los 
movimientos naturales de la capa pictórica 
y del soporre. 

• Sólo deben emplearse aquellos 
aglutinantes cuyas prestaciones estén 
perfectamemc comr.1Sradas. 

• Debemos cvirar emplearlos, sobre 
todo, en forma de médiums, diluyentes o 
barnices en mezclas complejas en las que 
participen muchos cipos de componentes. 

• Sólo deben emplearse aquellos que 
estén preparados, de forma específica, 
para su uso artístico profesional. 

Preparación de los aglutinantes 

Aunque en la acrualid:td lo más pr.ictico, 
para muchos de ellos, es emplear los 



486. Cola fuerte o de Flandes en grano. 

488. Cola de pescado en grano. 

comercia.lizados por casas especializadas. 

es conveniente conocer el proceso 
seguido tradicionalmente para su 
preparación. 

Colas 
Las colas, en sus distintas variantes, se 

han usado desde muy antiguo como 
adhesivos y como aglutinantes. 

Se han realizado con ellas la mayoría 

de los aparejos para la preparnción de los 

soportes pictóricos, sobre codo con las de 
origen animal. 'fambién han tenido una 

gran importancia en la preparación de 
los colores, como aglurinance, para un 

buen número de técnicas, sobre codo las 

perteneciences al grupo de los 
procedimientos al agua. 

Pr:ícticamente en codos los rrarados 

de rodas las épocas y lugares, aparecen 

Aglutinantes 

487. Cola de conejo y cola fuerte 

o de Flandes. 

489. Cola de pescado. 

490. Caseína y 

carbonato 

amónico. 
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491. Pieles de conejo y las 

pastillas de cola ya preparadas. 

Desde hace siglos este tipo de 

colas son las más empleadas 

para fines artísticos. 

(a) 

MAl t:RIAl.fS Y ú 'I JI .ES 

citadas numerosas recetas para la 
fabricación de las colas, sobre todo las de 
origen animal, y la manera de ucili7.1rlas. 

Recientemente, se han incorporado 
al gmpo de las colas un buen número de 
materiales sintéticos, sobre todo resinas 
termoplásticas acrílicas y vinílicas en 
dispersión acuosa, que han ido 
desplazando a las tradicionales colas de 
origen natural. 

El término «cola» se emplea de 
manera genérica para definir a codas 
aquellas sustancias que tienen la capacidad 
de mantener unidas, firmemente, las 
partículas de pigmentos enrre sí y con el 
soporte. L1 diferencia fundamental con 
re~pecto a la definición dada al rérmino 
de aglurinante escriba en que mienrras 
éste recogía rodo tipo de sustancias, grasas 
o magras, narnrales o sintéticas, simples o 
wmpuescas, las colas se limitan a aquéllas 
de origcn animal, vegetal o sinrético cuyo 
único disolvente es el agua. 

492. (a) Eliminación del pelo de la piel. Es aconseJable eliminar el pelo por completo 

de toda la piel del animal y dejar que ésta se seque antes de su cocción. (b) Detalle. 
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(b) 

Colas y aglutinantes de origen 
animal 

Los tipos de colas y aglutinantes de origen 
animal más imporrantes empicados, y 
documentados, a lo largo de la historia 
de los procedimientos y de las récnicas 
pictóricas son: cola de conejo, cola de 
rerales, cola de guantes, cola de cabritilla, 
cola de pergamino, cola dc pescado, cola 
de Flandes, huevo, caseína (figs. 486-490). 

Materias primas 

L'ls materias primas habitualmente 
empicadas para la obtención de las colas 
de origen animal son (fig.491): 

Pieles: cola de conejo, de recales de 
guanres, dc cabritilla, de pergamino. 

Huesos, tendones y carúlagos: cola 
fuerre de carpintero y cola de Flandes. 

Restos de pescado: principalmente 
de la vejiga natatoria del esmrión, 
denominada icriocola o cola de pescado. 

Derivados de la leche: queso seco, 
leche, requesón, caseína (aunque en la 
actualidad la caseína se obtiene por 
métodos industriales). 

Proceso de obtención 

Colas de pieles, huesos, tendones, 
cartílagos y espinas 
L'lS colas de conejo, de retales de guantes, 
de cabritilla, de pergamino. de Flandes y 
la cola de pescado o ictiocola se obtienen, 
de forma resumida, como se indica a 
continuación (figs. 492-51 O): 

1. Se hierven las materias primas 
con agua, a fuego lemo, hasta que el 

493. Se pone agua en un recipiente metálico. 



(a) 

494. Se introduce la piel en el agua. en este 

caso fresca. y sin pelar: aunque. como ya se ha 

indicado, es preferible que esté seca y sin pelo. 

496. (a) Se pone a herv,r el conjunto. a fuego 

lento. hasta que el agua se reduzca hasta un 

tercio de su volumen. (b) Detalle del hervido 

de la piel sin pelo. 

volumen se reduce hasta un tercio del 
total aproximadamente. 

2. Se filtra con un colador de tela el 
agua resultante de hervir las materias 
primas para eliminar suciedades y 
cualquier resto de materia sólida. 

3. Se deja enfriar el agua para su 
coagulación hasta que se forme la gelatina. 

4. Se procede a cortar en panes la 
gelatina. 

5. Se deja que los panes sequen al 
aire sobre mallas metálicas: por esa rai.ón, 

(a) 

(c) 

Aglutinantes 

497. Fin de fa fase de hervido. 

499. Se procede al filtrado del agua resultante. 

se puede apreciar en las pastillas de cola 
de conejo que se comerciali1.1n el dibujo 
característico de esas mallas. 

6. Por últ imo. se procede al 
almacenaje en recipientes limpios que las 
protejan de su principal enemigo, la 

humedad. 

(b) 

495. (a) Se introduce la piel por 

completo en el agua. (b) Detalle 1. 

(c) Detalle 2. (d) Detalle 3. 

498. Se retira la piel del recipiente 

donde se ha hervido. 

500. Restos de impurezas de 

diverso lfpo después de la 

operación de filtrado el agua. 
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501. Se deja coagular la cola en 

recipientes o moldes. 

(a) 

M ATERI.\I ES Y ÜTI LL\ 

502. Después de coagulada la cola, se retira del 

molde con la ayuda de una espátula grande. 

504. (a) Se cortan los bordes de las placas. (b) Detalle del corte. 

(a)' '· 

506. (a) Se colocan las placas sobre una malla metálica has/a que se sequen por 

completo. (b) Detalle de la placa de cola sobre la malla. 
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Cola de caseína 
El proceso tradicionalmente empleado 

para la obtención de este ripo de cola 
consiste en obtener la caseína a partir de 
la leche y sus derivados, dejándolos secar 
para, posteriorrnent(', criturarlos y 
macerados (fig. 51 1 ) . 

En la actualidad se obtiene, en 
grandes camidades, mediante métodos 

industriales relativamente complejos. 

Características de las colas de origen 
animal 

Usos. Lis colas de conejo, retales de 
guantes, de cabritilla, de pergamino, de 

(b) 

503. Placa de cola coagulada y lista para darle 

forma. 

SOS. Se da la forma definitiva a la placa: 

tradicionalmente es rectangular. 

507. Una vez seca la placa, se retira de la 

malla metálica y queda lista para su uso. 

Flandes, y la cokl de pescado o ictiocola, 

se vienen empk-:mdo desde antiguo 
como aglutiname para la preparación 
de aparejos para sopom:s pictóricos y de 
pinturas. Como adhesivo ofrecen 

mejores prestaciones otros tipos de colas. 

Li caseína se ha u1ili1.1do. 

fundamcnralmeme. como uno de los 
adhesivos rn~5 fuerces de los que se podía 

disponer hasta la aparición de las colas 
sintéticas, sobre todo si se mezclaba con 

cal, formando caseinato de cal. Se empleó 
como adhesivo fuerce para el encolado de 

tableros y de otros materiales. lambién 



508. Cola de conejo en placas. 

se ha usado como aglutinante en la 

preparación de aparejos para soportes 

pictóricos y de pincuras. 

Solubil idad. L-is colas de origen 

animal, menos la caseína7
, al secar y una 

vez formada la película, son solubles en 

agua; con los aceites y los disolventes 

empicados normalmente en pimura son 

insolubles. Por esa razón, ofrecen muy 
buenos resultados cuando se aplican 

como aglutinantes para la preparación de 

aparejos y pinruras al agua que después 

se vayan a sobrepinrar con técnicas grasas. 

Dureza .. Uno de sus principales 

inconvenientes es que no son muy 

resistentes a la acción mecánica, salvo la 

caseína y las colas obtenidas a partir de 

resinas sintéticas; si bien esta circunstancia 

no es muy importante, sobre todo cuando 

se van a empk-ar como aglutinance para 

aparejo, o para pincura que se vaya a 

repintar, posteriormente, con otras 

técnicas más resistentes. 

Capacidad secante. Todas las colas 

naturales secan con firme-za y ofrecen 

tiempos de secado muy conos. 

Estabilidad y envejecimiento. Si las 

materias primas empicadas son de buena 

calidad, si se han obtenido y manipulado 

de forma correcta, y las obras se conservan 

en ambientes con la cernpemwra y un 

porcentaje de humedad relativa 

adecuados, ofrecen unas buenas garantías 

de conservación. 

Incompatibilidades. Salvo con la 

humedad, que es su principal enemigo8. 

con pigmentos, aglutinantes, médiums, 

disolvenres y materias de carga no 

Aglut in:rntes 

509. Cola de conejo en escamas. 

presentan incompatibilidades de 

importancia. 

Precauciones en la manipulación. 

L1S colas carecen de toxicidad, sobre 

todo las de origen natural, por lo q ue no 
es necesario tomar ninguna medida 

especial, salvo las elementales de higiene, 
para su manipulación. 

Colas de origen vegetal 
Los tipos de colas de origen vegetal más 

empkados a lo largo de la historia de los 

procedimientos y de las técnicas pictóricas 

son: engmdos de harinas, engrudos de 

almidones y dextrina. 

Materias primas 

L1s materias primas utilizadas de manera 

habitual para la obtención de las colas de 

origen vegetal son: 

Harinas. Se obtienen sobre codo 

mediante el molido de un buen número 

de granos de cereales y de legumbres secas. 

No es aconsejable su empico en 

combinación con ambientes húmedos y 
calurosos, por ser un caldo de cultivo 

idóneo para la formación de moho. Esa 

circunstancia puede ocasionar daños 

importantes para b buena conservación 

de la obra. En la accual ida<l, d uso de los 

engrudos ha qucdadü obsoleto y ha sido 

susti tu ido, de manera notahlemcnce 

ventajosa, por otros productos (como 

pueden ser difercnrcs cipos de masillas 

preparadas con aglutinantes sintéticos) 

mucho más seguros técnic:1mc111e. 

Almidones. Amiguamenrc d 

almidón se obtenía a partir de la 

510. Cola de conejo limpia y 

translúcida. 

511 . Caseína industríal en grano. 
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512. Harina de trigo. 
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fermentación de las raíces y tubérculos 
<le algunas pl:tntas. Mis ackl,mtc. con la 
introducción de la patata en Europa, 
comienza su obtención de manera 
industrial a partir de la fécula de ésta. En 
la actualidad. adcm:ís de la pacata, se 
milizan, entre otros producws, el arroz y 
el maíz. 

Dextrina. L1 dextrina se obtiene 
mediante la hidrólisis del almidón)' se 
presenta en forma de polvo bl:tnco o 
amarillento. Se denomina también goma 
de almidón, goma brir:ínica, gomolina, 
etc. Es soluble en agua e insoluble en 
alcohol, y es muy higroscópic.-a. Además 
de como adhesivo, se empica también 
como espesante para pintura. La dextrina 
y los almidones también se utiliz.1n en 
forma de engrudo y prcseman los mismos 
inconveniemcs que los engrudos de 
harina, por lo 9uc no es aconsejable su 
uso con fines artísticos (ligs. 512-513). 

Proceso de obtención 

L1 preparación de engrudos de harina, 
almidón o dextrina se realiza de la 
siguiente forma: 

1. Se pone agua a hervir en un 
recipiente mec:ílico. 

2. Cuando comienza a hervir, se 
rec ira del fuego. 

3. Se espolvorea la materia elegida: 
harin:i, almidón o dextrina, poco a poco, 
sin dejar de remover con una cuchara de 
madera, cuidando que no queden 
grumos, hasta que espese lo suficiente. 

513. Dextrina. 

4. Según se va formando el engrudo 
suele aiiadirse, para aminorar sus defcccos 
de conservación, algún cipo de producto 
conservante. 

5. Cuando el engrudo ha adquirido 
la consistencia adecuada, similar a un 
puré de patatas espeso, quedará listo para 
su uso. 

Características de las colas de origen 
vegetal 

Usos. Con fines artísticos se han 
urilizado, fundamentalmente, para la 
preparación de engrudos empk-ados para 
el encolado de papeles, aparejos para la 
pimura al pastd, y aparejos a la gacha, 
para la pinrura al óleo. 'fambién se han 
utilizado como adhesivo para el reentclado 
en trabajos de restauración. 

Aunque, como adhesivo, ofrecen 
mejores prestaciones otros tipos de colas, 
como las acrflicas y vinílicas en dispersión 
acuosa. 

Solubilidad. T.1mbién son solubles 
en agua; con los aceices, disolventes y 
barnices cicndcn a acentuar el amarilleo 
de éstos. 

Dureza. Son muy poco resistentes a 
la acción mcdnica. 

Capacidad secante. Secan en poco 
tiempo. 



Estabilidad y envejecimiento. Son 
muy vulnerables a la humedad. Por las 
pocas garantías de conservación que 
ofrecen no es aconsejable su empleo. 

Incompatibilidades. La humedad es 
el principal enemigo de las colas de 
engrudo. 

Precauciones en la manipulación. 
Carecen de toxicidad, por lo que no es 
necesario tomar ninguna medida especial. 

Colas sintéticas 
L'\S denominadas colas sintéticas son 
derivados de las resinas sintéticas, e 
incluso, en muchas ocasiones, son el 
mismo producro y, por esa razón, las 
veremos en los aparcados correspondientes 
a las resinas sintéticas. 

Las más empleadas como cola son las 
resinas termopli~cicas, sobre todo acrílicas 
y vin11 icas. Generalmenrc se presentan en 
dispersión acuosa e incorporan diferentes 
aditivos para mejorar sus prestaciones en 
función de la aplicación a la que vayan a 
ser destinadas (fig. 514}. 

Aglurinamcs 

Resinas 
El empleo de las resinas como materia 
básica para la preparación de barnices 
para difcre111es aplicaciones. sobre todo 
con fines pictóricos, queda recogido 
ampliamente en todos los rearados de 
todas las épocas y lugares, donde se citan 
numerosas recetas para la fabricación de 
éstos, cómo se deben de aplicar o, incllL~. 
cómo se pueden empicar también para la 
preparación de médiums o diluyentes 
para diversas técnicas pictóricas. 

En la actualidad se ha incorporado 
un buen número de resinas sintéticas al 
gmpo de resinas naturales tradicionales, 
fundamentalmente resinas como las 
acrílicas, vinílicas, alqu!dicas, cecónicas, 
ciclohexanonas y poliuretanos, que han 
ido desplazando a las tradicionales. 

Las resinas son sustancias que 
pueden tener un origen natural cuando 
proceden de la exudación, natural o de 
manera artificial mediante incisiones, de 
determinado cipo de :írboles, canto vivos 
como fósiles, o sintético, cuando se 

514. Colas sintéticas. (a) Acetato 

de polivinilo en estado sólido y 

disuelto en alcohol ell1ico. 

(b) Resina acrílica en estado 

sólido y disuelta con acetona. 

(c) Resina vinílica en dispersión 

acuosa. 
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516. Detalle de la resma de copa/. 

obrienen por medios químicos, 
generalmente a partir de hidrocarburos. 

L,s resinas son compuesros químicuncnce 

muy complejos. 
Una de las c:1rac1erísticas mis 

imponan1es de las resinas. y que sirve 
parJ diferenciarlas claramente de las colas 

o de las gomas, es que mienrras éstas son 

solubles en agua e insolubles en alcohol, 
acei1es y esencias. las resinas. al conrrario, 

son insolubles en agua y solubles, roral o 

parcialmente. en los otros medios. Su 
principal aplicación en el campo de 

los procedimientos pictóricos es el 
de ma1eria prima imprescindible para la 
elaboración de barnices finales, de retoque, 

médiums, diluyentes y emulsiones. 

Las resinas empleadas con fines 

pictóricos se pueden clasificar, según su 

origen, en naturales y siméricas. 
A su vez, las resinas narurales más 

utilizadas se pueden clasificar, según su 

grado de durc-,~1, en: 

Resinas duras. Las que tienen que 

ser tratadas mediante la aplicación de 

calor para poder disolverlas; a ese grupo 

pertenecen los copales y el ámhar. 

Resinas blandas. L1s que pueden 
disolverse en frío con disolventes como el 
alcohol y aceites esenciales; a es1e grupo 

pertenecen la almáciga, el dammar, la 

colofonia, la sandáraca y la goma laca; si 

bien esra última prL-se111a una serie de 

peculiaridades que la diferencia de las 

anteriores y que veremos en 5ll rnomenro. 

En cuanto a las resinas naturales , 

nos ocuparemos principalmente de las 

517. Barniz de copa/. 

resinas blandas, por ser las más 

empleadas a lo largo de la historia de los 

procedimientos pictóricos y las más 

importantes para la fabricación de 

barnices. 
En cuanto a las resinas artificiales y 

sintéticas, las rn;ís empleadas para fines 
artísticos son: acrílic.,s, vinílic.,s, 

ccrónicas, alquídicas y, en menor escala, 

poliuretano. 

L'tS resinas sintéticas han demostr.1do 

sus buenas cualidades y, en muchos 

casos, su superioridad con respecto a las 

resinas narumles tradicionales tanto en 

los ensayos de labormorio como en la 
práctica de taller. 

Resinas naturales duras 

Los tipos de resinas narumles duras más 

importantes están constituidos en dos 

grupos: los copales y el ;ímbar. 

Copales 

Con el nombre genérico de copales se 

define a un buen número de variedades 

de resinas, que suden presentar entre sí 
considerables diferencias. 

L1s materias primas empleadas 

habitualmcme para la ob1ención de las 

resinas ele copa! son, principalmente, 

secreciones de distintos vegetales vivos o 

fosil iz.1dos (figs. 515-5 17). 
Los copalcs fósi les ofrecen una 

durcz.1 mayor que los que proceden de 
los árboles vivos. 

L1 denominación de los copalcs 

viene dada, generalmente, por el lugar 



gt·ogr:ifico Je donJe se ha extr:1kl1) la 
resina. 

Se han u1ili1.1do fundamenralmenrt: 
para la preparación Je barnices y como 
médium par,1 L1 pinrura al <'>leo. 

No es aconscjahlc su empico 
porque, debido a su gran dureza, no son 
reversibles, ennegn.-ccn mucho y tic-ndcn 
a la formación de grietas profundas en la 
capa pictórica que pm·dc-n ocasionar 
daños importanrcs para la conservación 
de la obra. 

En la actualidad, d empico Je los 
barnices y mé<liums preparados con 
resinas de copa] ha lJuedado en desuso y 
éstas pueden susticuirse, Je manera 
ventajosa, por resinas sinréticas, 
fundamentalmente rermopl.ísticas y 
cetónicas, que- han demostrado ser 
técnicamente mud10 mis seguras. 

Ámbar 

La resina de ámbar es una materia fósil 
que procede de un árbol (el Pirms 
succiniftr) que vivió durante el 
Oligoceno, hace aproximadamente 
treinta millones <le años. Los principales 
yacimientos de este producto se hallan 
en las costas del mar füíltico, donde se 
encuentra en filones y canceras. 

La resina de ámbar presenta un 
aspecto translúcido, con un color 
amarillento aceitado característico. ~ 
normal que aparezcan en los rrows de 
resina de ámbar insectos, pequeños 
animales y plantas que se conservan 
(megramence. La resina de ámbar es la 
más dura y la que presenta m.ls 
dificultades para su fusión y disolución. 
Para disolverla, es necesario fundirla para 
poder mezdarla con los aceites grasos o 
etéreos, como la esencia de trementina. 

La composición química del ámbar 

está formada por una me-LCla muy 
compleja de diferentes productos, 
fundamemalmence ácido sucdnico, por 
esa ra1.ón en alguno~ cextos récnicos 
aníscicos aparece con el nombre de resina 
de succino o barniz succino. 

Con firws artístic11s Sl" ha 11tili1.1do. 
Íun<l.mwnr.1lmmtt·, p.1r.1 l.1 prcp.1r,Kión 
Je: h.1rnice~ y n>rno rm\lium para l.1 
pintura al 1íko. 

No rs aconst·jablc d cmpko d,· los 
bamin:s prrp:1r:1dos a partir de resina de 
:ímhar par:1 fines :místirns, a pesar Je s11s 
dcfr·nsores, puesto que pr,·senc:m los 
mismos problt·mas dl· conservación que 
los barnices prep.1r,1dos con rt·sinas de 
copal. 

Por las dificultades que presl·ntan 
para su disohKión, y a pesar <le lo mucho 
que se ha escrito sobre las resinas de 
cop.11 y de :\mb:tr, es muy poco probable 
-aunt¡ue ap:irezc.1n en los trarados 
antiguos rode:1d:L~ de un halo de misterio 
similar al de los métodos para la 
obtención dcU lapislázuli- que el b.1rnil 
dt: ámbar fuese 11tili1.1do por los pintores 
primitivos, al carecer éstos de los medios 
técnicos necesarios para la disolución de 
los tipos más duros de resinas tk· copalt·s 
fósiles y Je .ímbar. Es posible que el tipo 
de copal empicado, si se trataba de 
:1utfotic.1 resina de copa!, fuese el que se 
puedi: obtener de árboles vivos, rcsin;i 
mucho mi~ blanda y Eícil de disolver 
que las fósiles. 

Resinas naturales blandas 

Los tipos de resinas nawr:1ks blandas más 
importanres y m:ís citadas y emple;1J,1s 
por los pintores en la elaboración de sus 
cu:idros son: dammar, s.1nd:ír:tca, 
almáciga y colofonia. 

Materias primas. Proceso de 
obtención y características de las 
resinas naturales blandas 

Las materias primas b:ísicas. de las que se 
obtienen las resinas naturales blandas, 
son s,-crecioncs de distintos vegt·talcs 
e.orno la sand:íraca, IJ almáciga y d 
dammar. 'fambién pueden obtenerse 
(como la colofonia) mediante derivado.~ 
de la dcsti!Jcíón Je b resina de pino. 

Básicamente, el proceso Je obtención 
y daborJción de las rt-sinas n.tturales 
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519. Detalle de la resina de sandáraca. 

blandas es similar para todas ellas; se 
podría resumir en las siguiemes fases: 

l . Recogida y selección de la materia 

prima. 
2. Limpieza mediante lavado con 

agua a chorro. 
3. Limpieza mediante lavado con 

lejías alcalinas. 
4. Nuevo lavado con agua para la 

eliminación de los residuos de álcalis. 
5. Secado de la resina en locales 

libres de polvo. 
6. Nuevo lavado al alcohol y al éter. 

7. Nuevo secado. 
8. Clasificación de los pedazos de 

resina según su coloración y tamaño. 
9. Almacenaje. 

Resina de sandáraca 

La auténtica resina de sandáraca se 
obtiene por la exudación espontánea del 

árbol o mediante incisión en el tronco, 
fundamentalmente del enebro, aunque 
también se puede extraer de la tuya y de 
otros tipos de coníferas. Asimismo recibe 
las denominaciones de grasilla, goma 

arábiga, sandáraca común o sandáraca en 
lágrimas (figs. 518-519). De su empleo 
dejaron constancia en sus tratados 

Leonardo da Vinci, Francisco Pacheco y 

Antonio Palomino, entre otros autores. 

Tiene un color amarillento o rojizo, 
y se encuentra en el comercio en pedazos 
alargados. 

Es soluble en esencia <le trementina 
y en alcohol; en éter, acetona o bencina 
sólo lo es parcialmente. 

Los barnices preparados con resina 

de sw<l:fraca tienden al amarilleo. por lo 

que no es aconsejable su uso para h . 
preparación de médiums ni como barniz. 

En la actualidad ha caído en desuso. 

Resina de almáciga 

La resina de almáciga se obtiene a partir 

Je) Pistacia lentiscus, un árbol que se 

puede encontrar en todas las zonas 

costeras de los países mediterráneos. 
Tradicionalmente se ha considerado la 

almáciga de mayor calidad la que procede 
de la isla griega de Quíos. Su uso es muy 

antiguo. 
Desde principios del siglo XD< fue 

decayendo su empleo, reemplazándose 
por la de dammar y, en la actualidad, por 
las resinas cetónicas. 

La resina de almáciga recibe también 
las denominaciones de «mástic» (por la 

consistencia gomosa que adquiere al 
masticarla, como la de un chicle9

), goma 
de almáciga, almáciga en bruto, almáciga 

hembra, almáciga en lágrimas (por su 
forma redondeada a modo de gotas) y 
almáciga oficina! (figs. 520-522). 

Las lágrimas de almáciga presentan 
un color amarillo pálido por fuera, pero 

al romperlas tienen por dentro un aspecto 
cristalino dorado claro. 

Debido a su elevado precio, se 

falsifica mucho fundiendo otras resinas de 
menor precio o bien tipos de almáciga 
de calidades inferiores. imitando la 

forma característica de las lágrimas de 

almáciga y dejando gotear la resina 
fundida en agua fría. La resina de 

almáciga de mejor calidad debe ser casi 

insoluble en sosa. Se disuelve fácilmente 

en frío con esencia de trementina, white 
spirit, alcoholes, parcialmente en acetona 

y, en caliente, con aceites grasos. 

La almáciga ofrece barnices muy 
transparentes, aunque tienden al 

amarilleamienco con el paso del tiempo; 

este amarilleamiento es más fuerce en los 
barnices de almáciga que en los de 
dammar. 

n 



520. Barniz de almáciga. 

L1 película formada por los barnices 
preparados con resina de almáciga 
presenta una cierca elasticidad. mayor 
que los preparados con dammar, aunque 
inferior a los de resina cetónica. por lo 
que con su uso se reduce el riesgo de 
formación de grietas, sobre todo si el 
soporte sobre el que se va a aplicar es 
flexible. Por su elevado precio, y por ser 
menos estable de lo que se pensaba, en la 
actualidad se ha reducido notablemente 
su uso y se ha sustituido por resinas 
sintéticas. 

Resina de dammar 

L1 resina de dammar, igual que la de 
sandáraca, se obtiene por la exudación 
espontánea o mediante incisión en el 
tronco de un árbol de la familia de las 
dipterocarpáceas, cuyas especies más 
importantes son Shomt y Hopea. 

La resina de dammar no aparece 
con este nombre en ninguno de los 
tratados técnicos clásicos. Su empleo con 
fines artísticos, y m:ís concretamente para 
la preparación de barnices, médiums, · 
fijativos, y como componente para la 
elaboración de emulsiones para las 
técnic.,s mLxtas, es relativamente reciente. 
Ftie Luc mus quien la empleó por primera 
vez en el año 1829 y, hacia finales del 
siglo XIX, el químico francés Vivert 
preparó un barniz de retoque compuesto 
por resina de dammar, una pequeña 
proporción de aceite de adormideras y 
111hiu spirit. Esta mezcla dio lugar al 
barniz de retoque conocido con el 

Aslmi11a111es 

• 
521. Detalle de la resina de almáciga. 

523. Barniz de dammar. 

524. Detalle de la resina de dammar 

término comercial de «barniz de retoque 
Viven>• (figs. 523-525). 

L1 resina de dammar se comcrciafü.1 
con diferentes denominaciones según su 
procedencia, como dammar de Batavia, 
de Padang, de Borneo, de Singapur, de 
Pomi:mak, de Sumacra, de Bacjan, de 
Sdán, de Malasia (con distintos nombres), 
de la Cochinchina, dammar austral, 
dammar Cambodge o d.unmar rojo 
inferior. La que está considerada de mejor 
cilidad es la de Baravia, aunque también 
ésta tiene varios niveles de ci.lidad. 

522. Resina de almáciga. 

525. Resina de dammar. 
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527. Detalle de la resina de colofonia. 

Es soluble en esencia de trementina, 
white spirit, benwl y, parcialmente, en 

alcohol. 
Según distintas experiencias, las 

parres de resina que no se disuelven en 
alcohol son las que proporcionan el 
barniz de mejor calidad, y si se disuelve 

aplic.1ndo calor ligero o exponiendo al 
sol el recipiente en el que se csrá 
disolviendo, el barniz resultante es m:is 

rransparcnre. A este ripo de barniz se le 
suele denominar «barniz cristal ... 

La resina de dammar es algo más 

dura y menos flexible que la de almáciga. 
Por esra ra1.ón, no es aconsejable 
emplearla como barniz final ni como 

componenrc de médiums para pintar 
sobre soportes flexibles, porque los 
movimientos del soporre podrían 

ocasionar gríeras. No obstanre, si el 
soporte empicado es rígido, ofrece 

mejores resulrados que la <le almáciga o 
cualquier otra de las resinas naturales, por 

lo que es muy aconsejable, adecuando las 
proporciones de resina y de disolvente, 
para la preparación de emulsiones, 

barnices de retoque, barnices finales y 
médiums, disuelta en esencia de 
rremenrina o white tpirit. 

Se encuentra en el comercio en 

pedazos de un tamaño aproximado al de 

una nuez. Superficialmente presentan un 

aspecto blanquecino, como si estuviesen 
espolvoreados con azúcar gla.~. y, al 

partirlos, su interior presenta un aspecro 
cristalino y prácricamcnte incoloro, 

similar al de un c:iramdo cuando se p:ine. 

Es mayor su l·alidad cu:uuo más incolora, 

clara )' con menos contenido de 

impurezas (restos de insec tos, vegetales, 

arena ... ) en el inrerior de los trozos. 

La resina de dammar es la que 

amarillea menos. Orras caracrerísricas 

imporranres que hay que tener en cuenta 

son su buena adhesividad y su bajo grado 
de acidez. Esro hace que se aminoren los 

riesgos de reacciones negativas cuando se 

vaya a trabajar con pigmentos de carácter 

básico r sopones celulósicos. También 

puede uriliz.1rse para la preparación de 

fijativo para dibujo. 

Resina de colofonia 

La resina de colofonia es, en realidad, una 

resina artificial, ya que es un producto 

obtenido en el proceso que se sigue para 
la destilación de la resina de pino, 
encaminado a la obtención de aguan.is y, 
posreriormenre, esencia de t rementina. 

La resina de colofonia se comercialii.a 
en trozos de colores amarillos a rojizos y 

fácilmente quebradizos. T.-imbién recibe 
los nombres de arcansón y colofonia 
cristal (figs. 526-527). 

L1 resina de colofonia es soluble en 
la mayoría de los disolvenres orgánicos: 
alcoholes, hidrocarburos y aceires. 

Presenta un color amarillento claro que 

se va oscureciendo progresivamente 

según aumenta la temperatura. Su bajo 

punro de fosión ha dado lugar a que sea, 
quiz.i, la resina más aconsejada por todos 

los escritos técnicos que tratan sobre la 

pintura encáustica, a pesar de que no 
ofrece las mismas garantías que otras 

resinas, como la almáciga o el dammar. 

Es una resina muy ácida, por lo que 

reacciona de manera negativa con ciertos 
colores, como el blanco de cinc, entre 

orros, generándose resinaros metálicos 

que ocasionan un espesado de la pinrura 

que dificulta notablemente su aplic.1ción. 

Otro imporranre inconveniente es 
que amarillea mucho y es muy poco 
resisrenre a la humedad. 



No es aconsejable, bajo ningtín 
concepto, empicar resina de colofonia 
para fines artísticos, a pesar del uso que 
se ha hecho de ella a lo brgo de la 
historia de los procedimientos pictóricos. 

Goma laca 

El término goma no es el adecuado al 
referirnos a este material, pues en realidad 
se erara de una resina. 

L, goma laca que se comerciafoÁ, 
acrualmente proviene en su mayoría de 
la India. 

Se obtiene a partir de la secreción 
resinosa del insecto CoccrtS lacea (en 
concreto de las hembras), similar a la 
cochinilla, que vive en árboles como 
Ficus indica, Ficus religiosa, ere. L,s 
hembras se agrupan en diferentes puntos 
del árbol y, al picar en esos puntos, se 
produce la secreción de la resina que 
queda pegada en esas wnas de donde 
posteriormente se recolecta. 

La goma laca puede considerarse la 
única resina de origen animal y no 
exactamente vegetal. Tiene un color 
rojizo fuerte en origén, pétó se puede 
eliminar (figs. 528-529). 

Es muy soluble en alcohol, pero no 
se disuelve en esencia de tremencina ni 
en white spirit. 

Para su disolución, es aconsejable 
que, después de introducir la laca en 
alcohol, se invierta el frasco, cambiándolo 
repetidas veces de posición, para facilitar 
la disolución total de la resina. Si se 
manruviese el frasco siempre en la misma 
posición, la resina se depositaría en el 
fondo, apelmazándose y dificultando 
nocablemenre su completa disolución. 

Los barnices de goma laca al alcohol 
deben guardarse en recipientes bien 
cerrados, preferiblemente de cristal; no 
son aconsejables los recipientes metálicos 
porque los componentes ácidos de la 
resina atacan los metales y se colore.w. 

La goma laca se empica en multirud 
de aplicaciones: como fijador para dibujar, 
aislante de fondos demasiado absorbentes 

Aglutinantes 

y para la preparación de barnices al 
alcohol. También se puede emplear para 
la preparación de cortaduras y pátinas 
en la técnica de dorado y plateado. 

En la actualidad, los barnices al 
alcohol de goma laca se han sustituido 
por barnices preparados con resinas 
celulósicas, que ofrecen una mayor 
dureza y carecen de color. 

Resinas artificiales: derivados 
celu16sicos 

Materias primas. Proceso de 
obtención y características 

L, celulosa está presente en todo el 
mundo vegetal como principal elemento 
constituyente. De ella se extrae una serie 
de productos que, manipulados según 
unos procesos complejos, permiten 
obtener derivados cclulósicos que se 
uriliz.an, entre otras funciones, para la 
preparación de barnices. 

La celulosa es insoluble en los 
disolventes; para poder emplearla en la 

528. Goma laca roja. 

529. Goma laca amarilla. 
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530. Laca zapón. compuesto 

nitrocelulóslco. 
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preparación de barnices y lacas cdulósicas 
es necesario tr:msforrnarla en ésteres o 
éteres celulósicos. 

Por la complejidad de los proe<..-sos 
de obtención. que escapan a los objetivos 
marcados en este libro, y por el escaso uso 
de este material en el campo aráscico, 
sólo aportaremos algunos datos básicos. 

Los tipos de derivados cclulósicos 
más importantes para fines artísticos son: 
los ésteres de celulosa'º y los éteres de 
ce.lulosa11• 

Los barnices y las lacas cclulósicas se 
disuelven con los éteres, cetonas y 
alcoholes, siendo estos últimos los más 
utilizados para las prácticas artísticas. Los 
disolventes hidrocarburados no sirven 
para la disolución de este cipo de barnices. 

Los barnices )' las lacas cdulósicas se 
pueden aplicar con broch:1, muñc<1uilla 
o pistola en una capa muy fina. Es 
necesario aplicarlos con gran rapidl"l. 
porque tienen un tiempo de secado muy 
corto. Su estabilidad y envejecimiento 
son razonablemente buenos. 

Los derivados cclulósicos deben 
emplearse con precaución en las diferentes 
operaciones técnicas con fi nes aníscicos, 
ya que pueden existir posibles 
incompatibilidades con pigmentos, 
aglutinantes y algunos titi les. 

Debido a los discintos productos 
que intervienen en su composición, 

presentan un :ilco grado de toxicidad. 
razón por la cual es necesario adoptar las 
medidas de seguridad apropiadas para su 
manipulación. l.:is posibles vías de 
intoxicación son: por inhalación, por 
contacto y por ingestión. Para evitar 
estos riesgos. siempre que se vayan a 
uci liz.1r es aconsejable llevar una 
mascarilla portadora de filtro específico, 
guantes y gafas de protección. 

También hay que tener en cuenca el 
aleo riesgo de inflamación que presentan, 
por lo que no es aconsejable almacenar 
grandes c.amidadcs de estos productos; 
también es imprescindible mancenerlos 
alejados de fuentes de calor (fig. 530). 

Resinas sintéticas termopláscicas y 
termoestables 

Materias primas 

El término «plástico» se utilii.a, de modo 
general izado, para definir materiales 
compuestos por tesinas obtenidas de 
polímeros naturales, si proceden del reino 
animal o del vegetal, o de polímeros 
sintéticos, si su origen es exclusivamente 
químico. En este apartado nos referiremos 
sólo a los polímeros sintéticos -<le los que 
se parte para la obtención de los diferentes 
tipos de resinas sintéticas como materia 
b~ para la preparación de adhesivos, 
barnices y pincuras. 

Prácticamente tocios los materiales y 

procesos mencionados en los apartados 
correspondiences a las fibras químicas 
textiles, y los empleados para la obtención 
de películas y láminas de plástico, son 
comunes a este tipo de materiales (por 
ser también muy similares las materias 
primas y los métodos de obtención). La 
diferencia estriba en el tratamiento final 
y el uso que se vaya a dar a escas resinas. 

Al igual que sucedía al referirnos a 
los tejidos fubricados a parcir de fibras de 
origen sintético, en algunos de los tipos 
de resinas termopláscicas y termoesrables, 
los procesos industriales de fabricación 
son extremadamente complejos, y los 



fabricances no fuciliran codos los datos 
técnicos. Si además nos encontr:unos con 
que estos productos csdn en constante 
evolución, es evidente la dificultad de 
ofrecer datos tfrnicos concretos que, por 
otra parte, d~bordarían, una ve-¿ más, 
los objetivos marcados en este libro. Por 
esa razón, no tocaremos ese tema y nos 
limitaremos, tan sólo, a facil itar una serie 
de datos elementales en cuan10 a las 
materias primas básicas de las que se 
parte para su obtención. 

En este aparcado nos ocuparemos 
solamente de aquellas de uso más común 
en el terreno de los procedimientos y 
técnicas pictóricas, sin traiar aquellas 
otras empleadas para usos m:ís específicos 
en la industria o, mis cerca de nosotros, 
las usadas en el campo de la restauración 
y conservación de obras de arce. 

Procesos de obtención 

Dependiendo de los métodos químicos 
de obtención, los polímeros sincéticos se 
dividen en polímeros de adición y de 
condensación. 

Polímeros sintéticos de adición 
Son termoplásticos en su mayoría y, 
debido a sus buenas cualidades, a su 
enorme campo de aplicación y a que no 
son excesivamente costosos de producir, 
unos de los materiales más importantes y 
de uso más comtín en la actualidad. 

Los grupos más descacados de 
polímeros de adición, concretamente para 
su aplicación con fines artísticos, están 
formados por. resinas polivinílicas. resinas 
poliacrílicas y resinas policecónicas. 

Resinas polivinílicas. Se obtienen 
por la copolimcrización del cloruro o 
acetato de polivinilo (figs. 531-533) y 
pueden prcsenrnrse de dos formas: en 
dispersión acuosa o en esrado sólido; son 
las siguientes: 

• Emulsión de acetato de polivinilo. 
• Acetato de polivinilo sólido. 
• Acetato de polivinilo en dispersión 

acuosa. 
• Cloruro de polivinilo. 

Aglutinantes 

• Acerato cloruro de polivinilo. 
• Alcohol polivinílico. 
De estas resinas polivinílicas, la más 

empicada para su uso con fines artísticos 
es d acecato de polivinilo en dispersión 
acuosa. 

En cuanto a sus características más 
importances, podemos destacar: 

• Si aumentan su grado de 
polimerización ofrecen mayor 
viscosidad, elasticidad y resistencia. 

• En estado sólido las resinas se 
pueden disolver en alcohol, bencina.~, 
cetona.s y acetatos. 

531. Acetato de polivinilo disuelto 

en alcohol etílico y acetato de 

polivinllo en estado sólido y 

disuelto en alcohol e/11ico. 

532. Acetato de polivinilo en 

estado sólido (detalle). 

533. Acetato de polivinilo en 

estado liquido. 
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534. Dos tipos de comercialización 

de poi/mero acrílico. 

536. Resina acrílica en estado 

líquido. 
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• Tienen una elevada elasticidad y 
adhesividad; pueden usarse como 
consolidantes de la madera. 

• Poseen un elevado y rápido poder 
ligante con los pigmentos. Por esa razón 
se les puede considerar como un buen 
producto aglutinanre para la preparación 
de pintura. 

Resinas poliacrílicas. Se obtienen 
por la polimeri1.ación del ácido acn1ico. 

Se comercializan, generalmente, con 
los nom bres de marca de las respectivas 
empresas que las fabrican y pueden 
presentarse en forma sólida y en form:i 

de dispersión acuosa (figs. 534-536). 
En cuanto a sus características más 

importantes, pueden destacarse: 

• Se pueden aplicar sobre un gr-an 
número de soportes, tanto si eestán 
preparados como si no lo están. 

• Su tiempo de secado es r,ípido. 

• Se pueden emplear para diversos 
fines en los diferenres procesos técnicos 
pictóricos. 

535. Resina acrílica en estado sólido (detalle). 

• Forman películas cransparentes de 
airo brillo y adherencia excepcional, 
resistentes al craquelado, extremadamenre 
sólidas y elásticas. 

• Pueden emplearse como adhesivo, 
como barniz y como aglutinanre de los 
pigmentos para la preparación de pintura, 
y también como consolidance de gran 
estabilidad en la reintegración de la capa 
pictórica en restauración. Por su gran 
poder adhesivo, ofrecen unos magníficos 
resultados como aglutinante de las 
materias de carga para la preparación de 

masi llas, pigmencad.LS o no. aplicadas 
como capa pictórica, de un gran poder 
marérico. aporcando dureza, elasticidad, 
y buenas propiedades de conservación. 

• Proporcionan protección frente a 
la acción de los rayos ultravioleta, por lo 
que presentan una buena estabilidad 
ame la luz. 

• Son solubles, además de en la 

mayoría de los disolventes utilizados para 
disolver resinas sintéticas, en alcohol 
etílico parcialmente hidrolizado. 

• Resiscences al envejecimiento. En 
general, las resinas poliacrílicas han 

demostrado, en el tiempo que se vienen 
empleando con fines anísticos, una 
buena reversibilidad y envejecimiento, 

además de ofrecer tma buena resistencia 
al ataque de los microorganismos. 

Resinas policetónicas. En el campo 

artístico comienzan a usarse a mediados 
del siglo XX. Se obtienen a partir de 
d iferentes ceconas, principalmente de la 

cíclohexanona (figs. 537-539). 



537. Resina cetónica en estado sólido. 

Generalmence se comercialii.an con 
los nombres de marca de las respectivas 

empresas que las fubricm; pueden 
presentarse en forma sólida o disueltas en 
disrincos disolventes esenciales. 

En cuanto a sus características más 

importantes, pueden destacarse: 
• Su tiempo de secado es rápido. 

• Forman películas transparences de 
airo brillo, muy poco coloreadas; pueden 

considerarse c1si incoloras. 
• L1 película que forman es de 

secado rápido, dura, muy elástica, tiene 

una adherencia excepcional y es muy 

resistente al craquelado y al 

desprendimiento. 
• Son solubles en aceites y en los 

compuesros aromáticos. 
• Son resistentes al envejecimiento y 

presentan una buena reversibilidad. 
• Ofrecen características similares a 

las resinas narurales tradicionales, como la 

almáciga, el dammar, ere., pero presentan 

mejores propiedades de manipulación y 

conservación. 
• Se emplean para la preparación de 

médiums, barnices finales y como barniz 

de retoque. También pueden utili1..1rse, 

en alt:is concentraciones de resina, como 

pastas que, mc-i.cladas con la pintura al 

óleo, sola o con materias de carga, sirven 

para la obtención de fuertes empastes de 

bajo amarilko, de secado rápido, que no 

agrietan ni presenran arrugas. 

• Son resistentes a la luz. 
• Algunos tipos de resinas cerónicas 

presentan distintos grados de estabilidad 

Agl111inanres 

al experimcmar reacciones de 
aurooxidación. En la actualidad, se han 

desarrollado, en el terreno arrístico y en 
el de la restauración, resinas cetónicas 
que ofrecen mejoras considerablemence 
superiores a las empleadas anteriormente. 

Polímeros sintéticos de 

condensación 
Los polímeros sintéticos de condensación 
son en su mayoría termocstablcs, si bien, 
dependiendo de determinadas 

caracccríscicas en su proceso de obtención, 
también pueden ser tcrmoplásticos. Su 
mayor uso se hace en el terreno indllSCrial, 

aunque también presentan aplicaciones 

interesances en el c.1mpo de los 
proccdimiencos y céi:nicas ardscicas. 
Generalmente se emplean como material 

de moldeo, recubrimientos, adhesivos y 
también para la preparación de pinturas 

y barnices. 
Los tipos más imporcanres de 

polímeros de condensación para su 

aplicación con fines artísticos son: 

538. Resina cetónica en estado 

sólido y disuelta con white spirit 

en consistencia fluida y en pasta. 

539. Barniz de resina cetónica. 
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540. Resina alqufdica. 

541. Resina atquídica lista 

para su uso. 
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Resinas de poliéster. Se obtienen a 
partir de la condensación de poliácidos 
con polialcoholes. Se u tilizan como 
material de moldeo y recubrimientos. 
En el campo artístico se emplean, 
combinadas con tejidos de fibra de 
vidrio o de carbono, para la fabricación 
de soportes pictóricos ligeros. 

Resinas de poliarnida. Se obtienen 
mediante la condensación de ácidos 
orgánicos con diaminas. Se emplean para 
la fabricación de fibras textiles, por 
ejemplo el nailon y el perlón. 

Resinas de poliu.retano. Se obtienen 
mediante la reacción producida por un 
polialcohol con un poliisocianaco. Se 
emplean como material de moldeo, 
recubrimientos. pimuras y barnices, 
generalmente de uso industrial. En el 

campo Jrtístico se utilizan, en forma de 

espuma rígida. como m'icleo central para 
la fabricación de soportes pictóricos 

ligeros. . 
Resinas de poliestireno. Se obuenen 

al polimeriz.ar en mas.1, en suspensión o 

en emulsión, el esrireno. Igual que las 
resinas de poliuretano, se emplean, en 
forma de espuma rígida, como núcleo 

central para la fabricación de soportes 
pictóricos ligeros. 

Resinas de fenol-formaldehído, 
de urea-formaldehído y de 
melamina-formaldehído. Estas resinas 
apenas tienen aplicación en el campo 

artístico. Se usan principalmente como 
material de moldeo y de recubrimiento 
para paneles de interior. También se 
emplean mucho con fines decorativos. 

Resinas epoxi. Se obtienen mediante 
la policondensación de epiclorhidrina de 
glicerol con un bifenol. Se emplean. al 
igual que la resina de poliéster, como 
material de moldeo y recubrimientos y 
como adhesivo de gran resistencia. En 

el campo artístico se utilizan. combinadas 
con tejidos de fibra de vidrio o de 
carbono, para la fabricación de soport<.-s 
pictóricos ligeros. 

Resinas alquídicas. Aunque hace 
muchos años que se utilizan en el terreno 
industrial, llevan poco tiempo 
ucilizándose en el campo artístico. 

Las resinas alquídic:as se obtienen 
mediante la esterificación de un 
polialcohol con un poliácido. 

Los fabricantes cspecializ.ados en 
materiales para artistas suelen 

comercializarlas con los nombres de 
resina alquídica y liquin, o bien con el 
nombre de la marc.1 de las respectivas 
empresas (figs. 540-54 I ). 

Algunas de las características más 
importantes son: 

• Son muy resistentes a los agentes 
externos, principalmente atmosféricos. 

• Tienen una dureza muy alta y una 
gran resistencia en el exterior, mayor que 
la que ofrecen los barnices grnsos. 



• Son muy rcsisccntes al calor, a la 
humedad y a los .imbientes salinos. Son 
ina1acablcs por los microorganismos. 

• Ofrecen una gran rcsisccncia a los 
agentes químicos. Se pueden limpiar con 
petróleo, esencia de trementina. accice, 
alcoholes, agua e, incluso. con ácidos 
diluidos y disoluciones salinas. 

• Secan rápido a 1empera1ura 
ambiente. 

• Se adhieren de manera segura 
sobre las superficie.~ m:ls diversas: cela.~. 
maderas, mecales, vidrio y superficies 
anificiales y sintéticas, sin que sea 
necesario aplicar ningün tipo de aparejo. 
1:-tmbién pueden usarse sobre superficies 
ya pinradas con la condición de que las 
pinturas que se van a repintar queden 
recubiertas por la resina alquídica, estén 
en buen es1ado y bien adheridas a la 
superficie. Es suficiente un simple lijado 
y lavado. con el producto indicado para 
cada C\50, para poder recibir la aplicación 
con pinn1ras o barnices preparados con 
resinas alquídicas. 

• L1 aplicación de pinturas o barnices 
prepar.idos con resinas alquídicas puede 
hacerse por cualquier método: rodillo, 
pulverización, aerografla. pincel, espátula, 
etcétera. 

• Sus propiedades mecánicas, du= 
y flexibilidad principalmente, son muy 
elevadas. 

• Son compacibles con un gran 
número de materiales, tanto sintéticos 

como naturales. 
• Sustituyen con ventaja a los 

barnices grasos tradicionales. 
• Su conservación y envejecimiento 

son muy buenos y ofrecen garantías para 
ser empleadas con fines artísticos. 

Características de las resinas sintéticas 
termoplásticas y tennocstablcs 

Las caracteríscicas más destacables de las 
resinas sinrécicas termoplásticas y 
termoestables son las siguientes: 

• Las películas que forman son de 
secado rápido, duras, muy elásticas, 

Aglminantcs 

cienen una adherencia excepcional y son 
muy rcsisrentcs al craquelado }' al 
desprendimiento. Ofrecen una gran 
resistencia a la tracción y una gran 
dure,,~1 superficial. 

• Forman películas transparenccs de 
alto brillo, prácticamente incoloras, salvo 
las alquídicas, que presentan algo más de 
amarilleo, pero que, en cualquier caso, es 
menor al de las resinas nacuralcs. 

• Tienen buena resistencia frente a 
los ácidos, los :ílcal is, los oxidantes, los 
aceites y los disolventes orgánicos. 

• Son inmunes a la humedad)' a los 
agentes biológicos. 

• Según el cipo de resinas, pueden 
ser solubles en agua, en aceites y en los 
compuestos aromácicos. 

• Son resistentes al envejecimiento 
y, algunas de ellas, presentan una buena 
reversibilidad. 

• Se emplean como recubrimientos 
de diferentes superficies, y para la 
preparación de pinturas, médiums y 
barnices finales. Con airas concencraciones 
de resina rnmbién pueden utilizarse 
como paseas que, mc-LCladas con pintura 
al óleo, solas o con materias de carga, 
sirven para la obtención de fuertes 
empastes, de bajo amarilleo, dt: sec:1do 
rápido, que no agrietan ni prcscnt:m 
arrugas. 

• Son resistentes a la luz y se pueden 
aplicar, prácticamente, sobre cualquier 
cipo de soporte. Se pueden u1ili1..1r con 
garantía en exteriores, por ser muy 
resistentes a los agentes medioambientales. 

Precauciones en la manipulación de 
las resinas sint~ticas tennoplásticas y 

tennocstablcs 

Debido a la aira coxicidad de muchos de 
los produccos que intervienen en la 
composición de las resinas tcrmoplásticas 
y termoesrables, es muy importante 
extremar las precauciones para su 
maniptJación. Los riesgos de intoxicación 
pueden producirse por inhalación, 
absorción o ingestión. 
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Lo más prudente es mam:jar este 
tipo de produaos adoptando las medidas 
de sq~uridad apropiadas para mda lllla de 
las manipulaciones a las que van a ser 
sometidos. Por esa razón. es imporrante 
crabajar en lu1:,rares perfectamente 
ventilados y llevar pucsw d tipo de 
máscara, guantes y gafas adecuados a 
e.ida uno de los productos que se vayan a 
m,mipular. 

Oleorresinas y bálsamos 
Sobre el empleo de las oleorresinas y de 
los bálsamos con fines pictóricos aparecen 
daros, muchas veces confusos, en un 
buen nümero de tratados de diferentes 
épocas y lugares. Oc hecho, son la 
misma cosa. El término «bálsamo» se 
usaba principalmente cuando estos 
productos tenían aplicaciones médicas. 
En nuestro caso, y dado que en muchos 
tratados técnicos se refieren a ellos como 
productos similares, pero diferentes, 
mantendremos ambos términos. 

En el campo de los procedimiencos 
pictóricos, la principal aplicación de 
estos productos es como aditivo con 
propiedades plastificamcs que se emplea 
para la preparación de barnices, médiums 
o diluyentes en diversas técnicas 
pictóricas, /imdamcnralmente mixtas o 
grasas. 

En la actualidad, al igual que sucede 
con las colas y resinas naturales, su uso se 
ha reducido notablemente al haber sido 
sustituidos, en buena medida, por otros 
producros sintéticos que present,m 
mayores ventajas y garantías de aplicación 
y conservación. 

L1s oleorresinas y los bálsamos son 
sustancias químicamenre muy complejas, 
de origen natural, que proceden, al igual 
que las rL-sinas, de la exudación natural, o 
artificial mediante incisiones, de 
determinado tipo de árbole..~. 

Una <le las c:ar.icterístic..,s más 
importantes de las oleorresinas y <le los 
bálsamos, al igual que sucedía con las 

resinas. es qut se putden distinguir 
clar:unente de las colas, o de las gomas, 
por ser solubles, toral o parcialmente, en 
alcohol. aceites y esencias, e insolubles en 

agua. 
L1 incorporación de oleorresinas o 

bálsa!JIOS en esos materiales hace que la 
pincelada se vuelva más fluida y aporran 
una terminación muy lisa, sin marcas de 
pincel o espátula y con un aspecto vítreo, 
de esmalte. 

Aunque los fabric:uues de m:uerialcs 
para artistas siguen comerciali1A1ndo estos 
productos, en la acwalidad, su uso en el 
campo de la creación pictóric.1, no así en 
el de la restauración, ha quedado muy 
reducido. 

Oleorresinas 

Los cipos de oleorresinas más importantes 
son: trementinas, demís, tus, aramy, 
olíbano y boswclia, entre otras. 

De rodas escas oleorresinas, sólo 
algunas de hL~ que perrenecen al gmpo de 
las trementinas, como la trementina 
de Venecia, ele Estrasburgo, ere., se han 
utilizado con fines artísticos, quedando 
constancia de ello en multitud de escriros 
técnicos, de manera m:ís o menos 
generalizada, por los tratadistas y pintores 
de diferentes ¿poc1s y escuelas. Por esa 
ra.zón nos cenrraremos sólo en ellas. 

Trementina de Venecia 

Se obtiene a partir del ale.rce de aira 
montaña mediante incisiones en su 
COrtl."L.1. 

liene un olor agradable y un color 
amarillento o roji1.0 claro. 

L1 fluidez de la trementina de 
Venecia depende de la cantidad de aceites 
esenciales que contenga. 

Es soluble en esencia de trementina, 
white spirit, aceites grasos y alcohol, 
enrre otros. 

Cuando es pura tiene un buen 
poder d isolvente. 

L:i trementina de YenL-cia, mezclada 
con aceites de lino, de nueces o de 

a a r 



542. Trementina de Venecia. 

adormideras. espesados al sol, ofrece una 

superficie transparente. difuminada, muy 

vaporosa, sin huell.1s dt· pinceladas y con 

una factura esmaltada característica y de 

gran belleza (figs. 542-543). 
Los antiguos maestros, como 

Rubens, Luc.1s Jordan y Van Dyck, entre 

otros, la usaron con muy buenos 

res1Jrados estéticos, que no se consiguen 

con otros disolventes. 

A pesar de sus buenas propiedades 

estéticas no es aconsejable abusar de ella, 

sobre todo cuando se mezcla con colores 

poco secantes, porque se produce una 

película con brillo desagradable y con 

tendencia a la formación de arrugas y 

otros daños. 

L1 trementina de Venecia no puede 

usarse como barniz final ni como un 

componente de estos barnices. Sin 

embargo, puede utilizarse como 

plastificante en los barnices de retoques 

intermedios y en los médiums que se 

vay-an a utilizar en la pintura al óleo, 

sobre todo para b aplicación de veladuras 

en las técnicas m ixtas; parece ser que de 

esta forma la utili:zaban los maestros 

flamencos del siglo XVII, al menos así se 
pueden obtener unos efectos muy 

similares a los conseguidos por aquellos 

maestros en sus cuadros. 

Trementina de Estrasburgo 

La trementina de Estrasburgo ofrece 

unas característ icas muy similares a la de 

Venecia. Es la que se supone que, 

mC1.Clada con aceites, fue más usada por 

Aglu1in:1n1cs 

los antiguos pintores alemanes, como 
Manhias Grüncwald ( 1470-1528) y otros, 

consiguiendo unos efoccos característicos, 

muy similares a lm obcenidos mediante 

la trementina de Venecia. 

Bálsamo de copaiba 

Con el nombre de bálsamo de copaiba se 

agrupa una gran canrida<l de bálsamos y 

resinas que, si bien fueron usados 

543. Dos tipos de trementina de 

Venecia. Según su procedencia 

pueden variar sus propiedades y 

su coloración. 

544. Bálsamo de copaiba. 

545. Bálsamo de copaiba. dos 

muestras de diferente coloración. 
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546. Trementina o bálsamo de 

Canadá. 
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anriguamenre, lo cierro es que no ofrecen 
suficientes garanrías dt' conscr\'ación 
para su uso con fines anísticos. Uno de 
sus principales inconvenientt'S es su 
tendencia al ennegrecimiento, y otras 
alteraciones que pueden causar daños de 
importancia en las obras artísticas. En la 
acrualidad, existen multitud de productos 
con los que se pueden lograr unos efectos 
similares y técnicamente más seguros 
(figs. 544-545). 

Trementina o báJsamo de Canadá 

Presenta unas características y propiedades 
similares a las de los anteriores produccos 
(fig. 546). 

Bálsamos 

Los bálsamos son sustancias similares a 
las oleorresinas, también son insolubles 
en agua y contienen aceites volátiles que, 
al evaporarse, hacen que se vuelvan 
espesos y se resinifiquen, quedando una 
sustancia viscosa que genera, al secarse, 
una película quebradiza. 

De los b;ílsamos encontramos 
escasas referencias. Palomino al referirse 
al barniz de menjuí'~ cita un producto 
con ese nombre y que probablemente se 
refiera al bálsamo de benjuí (fig. 547). 

Los bálsamos apenas tienen 
aplicaciones en el campo arrístico, aunque 
algunos de ellos aparecen mencionados 
en recetas antiguas. Por su falta de interés 
no nos ocuparemos de ellos. 

Características de las oleorresinas 
y de los bálsamos 

Sus características más destacables son las 
siguientes: 

• Li película que forman es de 
secado medio-rápido, de dur(.·za media a 
blanda y muy chística, y tienen una buena 
adherencia. 

• Forman películas transparentes de 
alto brillo, de coloración variable, que 
tienden a teñir barnices, médiums y 
pinturas en los que intervienen. Suelen 
oscurecer con el tiempo. 

547. Benjuí almendrado. 

• Son solubles en aceites y en los 
compuestos aromáticos. 

• Presentan una buena reversibilidad 
y, si están mezclados con aceites secantes, 
aumentan notablemente su resistencia 
ame los disolventes empleados 
normalmente en el campo artístico. 

• Se emplc-,m fundamentalmente 
para la preparación de pinturas, médiums 
y barnices finales. También pueden 
utilizarse, en altas concentraciones de 
resina, como pomadas, que mezcladas 
con la pintura al óleo, sola o con materias 
de carga, sirven para la obtención de 
fuertes empasrcs y de fundidos muy 
sutiles, aunque de una elevada 
peligrosidad para su conservación. 

Estabilidad y envejecimiento 

Si bien las oleorresinas y los bálsamos se 
han empleado, de forma relativamente 
frecuente, a lo largo de la historia de los 
procedimientos'·'. lo cierro es que la 
manipulación de estos productos no es 
f.icil y su conservación no ofrece 
garantías suficientes para emplearlos con 
fines artísticos. 

En la acrualidad, existen productos 
que pueden sustituir con ventaja a las 
oleorresinas y a los bálsamos. 

Precauciones en la manipulación de 
las oleorresinas y bálsamos 

Debido a la aha toxicidad de muchos de 
los productos que intervienen en la 



composiciiín y m.rnipul.tei<Ín de e~tos 
produnos. l'S muy impnn.mtc extremar 
Lis prccaurioncs cu.indo se trah.1ja con 
ellos. siguitndo h~ nornus indicad.is con 
anterioridJd. 

Gomas 
Jumo a bs colas, y al igual que éstas. las 
gomas se han us;1do desde la m.is remota 
anrigüedad como adhesivo y como 
aglutinante. 

Mienrras que las colas naturales de 
origen animal se han utili1~1do, 
preferememenre. para la realización de la 
mayoría de los aparejos para los soportes 
pictóricos, el empleo prioritario de las 
gomas ha sido, como aglutin;mre. para un 
buen nlÍmero <le técnicas pcrtcnl'cicnres 
al grupo de los procedimientos al agua. 

En todos los I catados, de ro<l;L~ las 
épocas y lugares, aparecen citadas 
numerosas recetas p:ira la preparación y 
manipulación de las gomas; desde cómo 
recogerlas y sckccionarl:L~ hasta la m,mera 
de preparar los colores para cada una <le 
las técnicas en las que se pueden emplear. 

En la acmali<la<l, a excepción <le la 
goma arábiga y la <le tragacanro, las demás 
han caído prácticamente en desuso para 
fi nes artísticos. 

El término «goma" se emplea, de 
manera genérica, para definir a codas 
aquellas sustancias que proceden de la 
exudación de distintos árboles, sobre rodo 
frutales, y que tienen como denominador 
común el ser solubles en agua e insolubles 
en alcoholes, aceites y esencias. 

Tipos de gomas más importantes 

Goma arábiga. De este tipo la mejor 
para fines artísticos es la denominada de 
Senegal. La goma arábiga se utili1.a sobre 
todo para la preparación de pinturas a la 
acuarela y témpera (figs. 548-549). 

Goma de cercw y otros árboles 
frutales. La goma de ccre1,o ha sido la 
más empicada para la preparación de 
temples y, fundamencalmenrc, como 

.. 

. . 

Aglutin.1m<·s 

. . 
. .. .. . . . . . 

549. Detalle de la goma arábiga. 

548. Goma arábiga en estado 

sóhdo y disuelta en agua. 

550. Goma de cerezo en estado 

sóltdo y disuelta en agua. y goma 

de albaricoque en estado sólido y 

aplicación de la misma disuelta 

enagua. 

55 1. Detalle de la goma de cerezo. 

552. Dotal/e de la goma de 

albaricoque. 
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553. Goma de tragacanto en 

estado sólido y disuelta con agua 

y almidón de trigo. 

554. Detalle de la goma de 

tragacanto. 
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elemento conscirucivo de diferentes tipos 

de emulsiones (figs. 550-552). 
Goma de tragacanto o goma 

adragante. La goma de uagacanto, o 
adragame, se empica para la preparación 

de colores al pastel (figs. 553-554). 
Sarcocola. Es una goma casi 

transparente que fluye por la corteza de 

un arbusto procedente de Arabia, similar 
al espino negro. 

Materias primas. Proceso de 
obtención y características 

L'lS gomas se obtienen a partir de la 
exudación de diferentes árbob, sobre 
codo frutales. 

Características de las gomas 

Usos. L1s gomas se emplean como 
aglutinante para la preparación de 

temples, acuarelas y colores al pastel. 
Como adhesivo ofrece mejores 

prestaciones otro tipo de productos. 

Solubilidad. Las gomas son solubles 
en agua cuando secan y una vc-t formada 

la película, mientras que en los aceites y 

los disoh-cmes empkados normalmente 

en pintura. como sucedía con las colas 

naturales, son insolubles. Por esa razón. 

los temples de goma se put:dcn milizar, 

con muy bueno~ resultados, como capa 

de infrapintura que. posteriormente, se 

vaya a pinrar con técnicas grasas. 
Dureza. Son poco resistentes a la 

acción mecánica. Esra circunstancia no 

tiene demasiada importancia porque, 

lejos de ser un inconveniente, faci lita su 
empico en el conjunro de técnicas en las 

que interviene, y tampoco es muy 
importante cuando se va a emplear como 

capa de infrapintura que, posteriormente, 

se vaya a repintar con otras técnicas más 
resistentes. 

Capacidad secante. Todas las gomas 

naturales secan con rapidez, aunque son 
algo más lentas que las colas. 

Estabilidad y envejecimiento. Al 
igual que las colas, las gomas ofrecen 

unas buenas gar:rntías de conservación si 
las materias primas emple:idas son de 
buena calidad, si se han obtenido y 

manipulado de forma correcta y si las 

obr.is se conservan en ambientes con la 
temperatura y un porcentaje de 
humedad rclaciva adecuaJos. 

Incompatibilidades. También en 

este punto las gomas coinciden en su 

comportamiento con las colas. en lo que 
se refiere a sus propiedaJes y a StL~ 

incompatibilidades. 

Peligrosidad y precauciones en la 
manipulación. Todo lo dicho sobre las 
colas es aplicable a las gomas. 

Aceites 

El empleo de los aceites con fines 

artísticos, y más concretamente los 

aceites secantes, es muy antiguo. Se 

utilii.aban sobre rodo como aglutinante r 
como barniz. solo o cocido, con diferentes 
tipos de resinas y bálsamos. 

Son muy abundante.~ los datos que 
aparecen en los tratados ttx:nicos de 

diversas épocas y zon:L~ ¡?.cográfios. 

a a r 



' fomhi én t·~ muy I ica la dm:umcmac:ión 

técnica t¡uc, sobre t·~tc m.ttcrial. r<:.,lizan 
los m.b imponann.:~ cr:nadi~tas, citando 

d aceite de lino junto ;i l ;1ccicc dt: nueces 

y el dc adormideras casi como los únicos 
aglutinanrcs para la pi11111ra al óleo; 

aunque mmbié11 se mencionan orros, 
como el dt: t·splicgo o el de piñones. 

Respecto a los aceires empk·ados 

con fines anísticos, ocupa el primer lugar 
en imponancia el aceite de linaz~1, por 

sus buenas cualidades secantes, a la vez. 
que por su fuerte grado de m1baz6n, una 

vez seco. Los aceites son compuestos 
naturales grasos de origen vegetal o 
animal. 

El c.-scado natural de los aceites es 
líquido a temperatura ambiente, son 
insolubles en agua y en alcohoP~ r 
solubles en hidrocarburos. 

Los aceites pueden disolver una 

gran variedad de productos1
': cuando se 

da esa circunst:mcia se aplica a estos 

productos el término de liposolubles. 

Todos los aceites secantes forman 
una película, relativamente elást ica, en un 

breve periodo de ticmpo16
, después de 

haber sido extendidos en una capa 
delgada. 

Normalmente, los aceites están 

compuestos por ácidos grasos, y su 

capacidad secante guarda una relación con 

el t ipo y la cantidad de ácidos grasos que 

contenga. Para que un aceite pueda ser 

considerado como secante, el contenido 

de ácidos grasos poliinsacurados tiene 

que estar por encima del 65%. 

Los ácidos grasos que componen los 

aceites forma n dos grupos importantes: 

los ácidos grasos sarurados y los ácidos 

grasos no saturados o insacurados. 

Ácidos grasos saturados 

Ácido esteárico. Tiene propiedades 

no sec:mtes y d ispersantc.'S. Si el porcentaje 

de ,ícido esteárico contenido en un aceite 

es m uy aJco, el aceite no es apro para 

fines art ísticos, por su baja capacidad 

secante. 

Aglutinante~ 

Ácidos grasos no saturados o 
insaturados 

Ácido oleico. Tiene propiedades no 
secantes. El aceite m:ís rt:presentativo que 
contiene este ácido es el de oliva. 

Ácido linoleico. Tiene propiedades 
muy secanres. pero tiende al amarilleo. 
El aceite m:b representativo que contiene 
este :ícido es el de lino. 

Según su procedencia, los act:ites 
pueden ser de origen animal (hígado de 
bacalao), vegetal (lino, nueces. piñones, 

adormideras. palma, coco) y mineral. 

Los aceites apeos para fines aníscicos 
son los de origen vegetal y, dencro de 

éstos, los que tengan una mayor capacidad 
secante. 

Según los componentes ácidos que 
contengan en su composición, podemos 
dividir los aceites en: 

• No secantes: aceite de oliva, de 

colza, de cacahuete, de coco, de girasol y 
otros. No son aplicables para fines 
artísticos. 

• Semisecantcs: aceite de huevo, de 

Bancul, de sésamo, de jacrofia, de ravisón. 
de camelina, de algodón, de ricino, de 

castor, de pescado y otros. 'fampoco son 
aplicables para fines an ísricos. 

• Secances: aceite de linaza, de 

nueces, de adormideras, de piñones, de 

eleococa, de soja, de c.iñamo, de cártamo 
o alazor y otros. 

De codos estos tipos de aceites, los 

únicos que nos interesan para fines 

artísticos, como aglutinante y para la 
preparación de médiums y barnices, son 

los aceites secantes de origen vegetal. 

Los mejores aceites se obtienen del 

primer prensado en frío de las semillas de 

lino o de nueces. Después del prensado, 

se deja que los mucílagos se asienten y 
por último se filtra el aceite, quedando 

listo para su empleo. 

El proceso de secado de los aceites, y 

de las pinruras preparadas con ellos como 

aglucinance, se produce por la acción del 

oxígeno del aire sobre los mismos, 

generándose un proceso de oxidación, y 
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Je polimerización, que Ja lugar a la 
formación de um película ~ólida. 
transparence y d.ístic.1. que se Jenomina 
linoxinJ. Dicha película es también 
impermeable. insoluble con l.1 mayorfa 
Je los disolvenres utili1,ados con fines 
pictóricos, y muy resistente a la acción 
mecánic.1. Por ser el oxígeno el elemento 
que desencadena el proceso de secado de 
los aceites. lógicamente, este proceso 
comienza Je fuera adentro, por lo que el 
tiempo Je secado dependerá del grosor <le 
la capa <le pinrura que se haya aplicado, 
por esa razón, cuanto más gruesa sea esca 
capa, más tard:1rá en secarse. 

Una pintura preparada con aceite 
puede tardar años en secar totalmente, a 
pesar de que su apariencia superficial 
corresponda a un secado coral. 

Durante el proceso de secado, los 
aceites experimentan un aumento de 
peso, hasta su secado final, denominado 
curva de secado. Esre fenómeno se 
origina por la incorporación del oxígeno, 
presente en el ambiente, al aceice, dando 

lugar a la formación de la linoxina. 
Las propiedades de transparencia y 

de elasticidad de la linoxina se mantienen 
durante mucho tiempo, pero con los 
años, cuando los aceites han secado por 
completo, esca elasticidad desapar<."Ce y la 
película se vuelve cristalina y quebradiza. 
Ésta es la principal razón por la que nunca 
se deben enrollar los cuadros pintados 
con técnicas grasas al óleo, a pesar de que 
es orra la creencia generalizada. 

La oscuridad, la humedad, la 
suciedad, etc., contribuyen a la alteración 
de los aceites, haciéndose quebradizos con 
d tiempo, con un aspecto polvoriento 
que puede generar desprendimientos. 

Las condiciones ambientales influyen 
notablemente en el proceso de secado de 
los aceites. La acción de la luz, el aire y 
una temperatura moderada aceleran el 
secado, mientras que d frío y un 

ambiente hümedo o cerrado lo retardan. 
Otro fenómeno propio de los 

aceites es que amarillean con el tiempo. 

L1 oscuridad y b humed,1d. sobre todo 

durante el proceso de sec:ido del cuadro, 

son una de las causas. junto a L1 mala 
calidad de los aet·ites empleados, o a su 
mala manipulación, de la aparición de 

grietas, amarilleo y otras alteraciones que 

pueden ocasionar un envejecimiento 
prematuro de la capa pictórica. 

De lo anreriormente expuesco se 

desprende que una buena selección y 
manipulación de los aceites, además de 
unas condiciones ambientales con buena 
iluminación narural, buena ventilación, 
temperatura moderadamente cálida y 

carencia de humedad, en las que se vaya 
a desarrollar el proceso de secado, 
contribuyen notablemente a evitar el 
envejecimiento prematuro de la obra. 

El proceso de secado de los aceites 
es lenco y, como tal, hay que asumirlo; 
por esa razón, bajo ningún concepto es 
aconsejable emplear medios artificiales, 
como el uso de secantes de forma 
indiscriminada, exposición a fuentes de 
calor con temperaturas extremadamente 

alcas, o al sol, para acelerar el secado de las 
pinturas o barnices que contengan 
aceites en su composición. 

Otra precaución que es importante 
adoptar, y que por desgracia no siempre 
se tiene en cuenta, es que. en el caso de 
que en una misma obra intervengan 
aceites de diferentes tiempos de secado, 

nunca deben usarse de forma arbitraria. 
Los aceites de mayor capacidad secante 
deben utilizarse en las capas inferiores y 
en los empastes, y los que requieran un 
mayor tiempo de secado, en las capas 
superiores; de lo contrario, se pueden 

producir grietas y ocros defectos técnicos 
de importancia en la capa pictórica. 

En los aparrados correspondientes a 
los médiums y a los procedimientos 

grasos ofreceremos métodos seguros para 
reducir, de forma razonable, los tiempos 
de secado. 

Es importante tener en cuenta el 
grado de acidez de los aceites para el uso 
que se vaya a hacer de ellos. Los aceit<.-s 



de acidez ak1 -d ,1ccicc de linaza crudo 

decolorJdo 1ienc pH 4- se u~n para ].1 
preparación de pimura al óleo, porque IJ 

acidez alc,t favorece la dispersión y ello da 

lugar a que los pígmcnros se aglu1ínen 

mejor con el aceice. Los que presentan 

una acidez baja -el stand-oíl y el espesado 

al sol tienen un pH 5-5.5- se emplean 
para la preparación de médiums y 
barnices. 

Requisitos que debe cumplir un 
aceite que se vaya a emplear para 
fines artísticos 

Los requisitos más importantes para que 

un aceice pueda ser utilizado para fines 
artísticos son los siguientes: 

• El aceice deber secar en un breve 
espacio de tiempo. 

• Después del secado, el aceite debe 
mantener su transparencia. 

• Debe contraerse poco durante el 

proceso de secado y con el transcurso del 
tiempo. 

• Es muy importante que altere lo 

menos posible el color del pigmento, ya 

sea inmediatamente después del secado 

de la pintura o a lo largo del ciempo. 
• También es fundan1ental que, una 

vez seco, el aceite conserve una cierta 

elasticidad . 

Aceites secantes 
De los t ipos de aceites secantes que 

pueden considerarse más importantes 
para fines arcíscicos nos detendremos, tan 

sólo, en los que t radicionalmente se han 

venido usando de manera constante, y 

más extendida, en las diferentes épocas y 

escudas, y que han quedado recogidos en 

los numerosos tratados técnicos existentes. 

Ordenados de mayor a menor, según 
su capacidad secante y lo extendido de su 

uso, son los siguientes: de linaza, de 

nueces, de adormideras, de piñones, 

de d eococa, de soja, de cáñamo, de 

cárcamo o alazor y otros. 
Sólo nos detendremos en aquellos 

aceites que, por ser los más empleados a lo 

Aglurinanle$ 

largo de la historia de los procedimientos 

y técnicas pictóricas, han demostrado 
ofrecer los mejores resultados. 

Aceite de linaza 

El lino es oriundo de la India aunque, en 
la actualidad, su cultivo se exciende por 

todas las regiones del mundo. EJ aceite de 

lino o de linaza se obtiene a partir de las 
semillas del lino, Linum usiratissimum, la 

misma planta que proporciona bs fibras 

para la fabricación de las telas del mismo 
nombre. L1S semillas del lino son 

pequeñas, muy brillantes y de un color 
caoba (figs. 555-556). 

Para la obtención de un buen aceite, 

es fundamental que !.is semillas se hayan 

recolectado totalmente maduras. 

El aceite de linaza, en lo referente a 

los aceites ucilizados para fines artísticos, 
ocupa el primer lugar en importancia 

por sus buenas cualidades secantes, a la 

vez que por su fuerte grado de trabazón y 
plasticidad después de seco. 

Tiene el inconveniente de su 

amarilleo; no obstante, si se somete a la 

555. Semillas de lino. 

556. Detalle de las semillas de lino. 
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557. Aceite de linaza prensado en 

frío. 

l\,I Hrnl,\l l S \' Lrl II l·S 

558. Aceite de linaza cocido. 

560. Aceite de linaza crudo y cocido. 

551 , Aceite de linaza espesado al 

sol y stand-oil. 
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luz natural se adara, y si se vuelve a 

poner en sitio oscuro, o con poca luz, 
vuelve a oscurecerse; ésta es una de las 

razones por las que, personalmente, 
considero innecesario blanquearlo al sol. 

Igual que sucede con los demás 

aceites secantes de origen vegetal, el aceite 

559. Aceite de linaza espesado al sol. 

de mayor calidad se obtiene del primer 

prensado en frío de las semilla~; las demás 
operaciones de purificación también son 

similares. 
El aceite de linaza es el que más 

seguridades ofrece por ser el de secado 
natural más rápido. y el que, por su gran 

plasticidad. tiende menos a agrietarse. 
Como sucede con los otros acei tes, 

tiene la tendencia, en mayor o menor 
medida, a enranciarse. acidificarse, 

amarillear y oscurecer en ambientes 
oscuros. 

El aceite de linaza es el que ofrece 

mejores resultados para la preparación de 
emulsiones a la témpera de huevo. por lo 
fácil que resulta emulsionado y por su 
rápido secado, que permite poder 
repintarlo a las pocas horJS. Si la emulsión 

se va a preparar con caseína, ennegrece 
mucho al cabo de pocos días. 

Para modificar las caracceríscicas del 

aceite de linaza se lo somete a diferentes 
operaciones: espesado al sol, cocido a 
fuego abierto y polimerizado (aceite 

cocido al vacío, stand-oil aceite holandés), 
que son comunes a los demás aceites 

secantes, como veremos en el apartado 
correspondiente a la manipulación de los 
aceites (figs. 557-561). 

Aceite de nueces 

Después del aceite de linaza. es el que más 

se ha utilizado a lo largo de la historia de 
los materiales y procedimientos pictóricos. 

Se obtiene por prensado de las nueces 
(del]uglans regia) completamente 
maduras. 

n 
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562. Nueces maduras listas para el prensado. 

No es aconsejable proceder al 
prensado de las nueces aún vcrdcs, ya que, 
debido a la gran cantidad de agua que 

contiene este fruto, el aceite resultante 

no sería apto para usos artísticos. Es fücil 

de obtener por medios caseros. 

Se emplea en crudo para el amas.1do 

de los colores, después de los diferentes 

procesos de filtrado y purificación; no 

obstante, sus propiedades mejoran 

notablemente si se lo somete al espesado 
al sol o al espesado al vacío. 

El aceice de nueces es más claro que 

el de linaza y más fluido, por esa raz.ón 

admite más pigmento y se emplea, 

fundamentalmente, para el amasado de 
blancos y azules. Tmnbién se usa para la 
preparación de barnices. Amarillea 

menos que el de linaza. pero se enrancia 

rápidamente al contacto con el aire. 

Tiene un secado más lento que el de 
linaza, por esa razón y por su falra de 

consistencia no es aconsejable emplearlo 

en capas inferiores ni para la preparación 

de emulsiones (figs. 562-564). 

Aceite de adormideras 

Se obtiene, mediante prensado en frío, 

de las semillas de la adormidera (Pnpnver 
somnifen,m). 

Requiere mayor tiempo de secado 

que el de lina1.a y el de nueces, amarille-.1 

menos y cuartea más. 

El aceite del primer prensado es 
prácticamente incoloro; en los prensados 

posteriores tiene un color rojii.o. 

Como sucede con la práctica 

totalidad de los aceites de origen vegetal, 

Aglutinantes 

cuando se somete a la luz del sol se 
blanquea, pero, en unas condiciones 

pobres de luz, recupera su color original, 

incluso éste se acenrüa si permanece en la 
oscuridad durance mucho tiempo. 

El aceite de adormideras ofrece 

excelentes cualidades. sobre todo como 
aglutinante, para la preparación de los 

colores al óleo comerciales que se vayan a 
envasar en rubos, en especial para el 

amasado de los colon:s blancos, y para 

equil ibrar el tiempo de secado entre 

colores de secado dpido y secado lenco. 

563. Aceite de nueces y prueba 

de comportamiento. 

564. Aceite de nueces. 

565. Aceite de adormideras. 
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566. Aceite de adormideras sin 

tratar y tratado con secante. 
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Por escas razones, se utiliza mucho en la 
acrualidad. Adem:ís ofrece un buen 
secado, aunque más lenco que el del 
aceite de lin:-m1. 

lampoco es aconsejable empl~rlo, 
corno sucedía con el aceite de nueces, en 
las capas inferiores ni para la preparación 
de emulsiones (figs. 565-566). 

Aceite de cártamo o alazor 

El aceite de c:irrarno, denominado 
también alazor, se obtiene por prensado 
de las semillas del dnamo (Crmhnmus 
rincrorim). Es una planea herbácea <le 
origen mediterráneo que se cultiva, 
generalmente, por su aceite comestible. 
Contiene una alca proporción de ácido 
linoleico (70%). 

En la actualicbd, se ha extendido su 
uso entre los fabricantes especializados en 
la preparación de colores y barnices para 
artistas. 

Es un aceite secanrc que puede 
sustituir al aceite de linaza, y de hecho 
así sucede en la acrualidad. 

Aceite de piñones 

Se extrae de los piñones obtenidos de las 
piñas del pino piñonero (J>i1111s pinen). 

Sobre las propiedades del aceite ele 
piñones traca ampliamente Sebascián 
Gabriel de Borbón en su trarado17• Este 
autor lo considera corno muy bueno, 
especialmente, como también indica 
Palomino18. para los blancos y los azules, 

567. Los piñones de pino, maduros y pelados, 

son la materia prima de la que se extrae el 

aceite. 

568. Detalle de los piñones. 

así como por su lcnro secado, que lo hace 
útil para el empleo de largas sesiones 
sobre zonas en las que no convenga otro 
tipo de aceite de secado más rápido. En 
la actualidad, el aceite de piñones ha 
caído en desuso (figs. 567-568). 

Materias primas 

L'l.S materias primas más importantes 
para la obtención de aceites secantes para 
fines arrísticos son, como ya hemos 
indicado, las semillas totalmente maduras 
de distintos vegetales. 

Procesos de obtención 

Los procesos de obtención de los aceites 
se concretan, fundamentalmente, en las 
siguientes focs: 

Selección de las materias primas 

Se recolectan las semillas totalmente 
maduras y se procede a una minuciosa 
selección, lavado y secado de las mismas. 



Obtenci6n del aceite 

El aceite puede obtenerse a partir de 

diferentes métodos, de éstos los mis 
11nport;1ntes son: 

Prensado en frío. El método que 

ofrece el aceite de mayor c1lidad es 

mediante prensado en frío, sobre wdo el 
obrenido en el primer prensado, el mejor 

y más claro, fundamentalmente porque 
contiene menos sustancias extrañas, 

mucílagos y otros elementos sólidos que 

contribuyen al amarilleo y a la 
acidificación del aceite. 

Prensado en caliente o cocción. El 

aceite que se obtiene en caliente, o por 

cocción , es más abundante pero, 

indudablemente, de peor calidad porque, 
al ser forzada su obtención, contiene más 

mucílagos, agua, y está más coloreado al 

liberarse los tintes naturales de la parre 
leñosa de la piel que recubre a las 

semillas. Estos procesos también aceleran 

la acidificación y el oscurecimiento de los 
aceites. 

Medjante disolventes. Este método 

se basa en la extracció n del aceite, 
contenido en las semillas, mediante la 

acción de algunos productos que 
presentan propiedades d isolventes sobre 

éstas. Posteriormente, se separa el 
producto disolvente del aceite, quedando 
listo para sus posteriores manipulaciones 

de purificación. Al igual que sucede con 
el aceite que se obtiene en caliente, o por 

cocción, la cantidad de aceite obtenido 

es más abundante, pero de peor calidad. 

Los aceites obtenidos por este 

método no son apeos para fines artísticos 

porque, además de su falta de calidad, se 

corre el peligro de que no se hayan 
eliminado por completo todos los residuos 

del disolvente empleado, pudiendo 

generar reacciones indeseables en la capa 

pictórica. 

Procesos de elaboración 
Después de cxtra.ído el aceite de la semilla, 

es necesario proceder a su elaboración 

para hacerlo apto para su uso con fines 

Aglutinantes 

arcísticos. Tanto la extracción como las 

demis operaciones de purificación y 
elaboración de cualquiera de los aceites 

que nos ocupan es mejor que las realicen 
los especialistas de las industrias que se 

dedican a su producción. Estas 
operaciones pueden llevarse a cabo con 

métodos caseros, pero, personalmente, 

no lo aconsejo porque, adem:ís de no ser 
rentable, el producto resultante no es de 

tan buena calidad como el obtenido por 
las casas especializ.1.das en materiales para 

artistas que, lógicamente, cuentan con 

instalaciones mejor dotadas técnicamente 
y una mano de obra cualificada. 

Las fases más importantes en estos 
procesos son: 

Purificaci6n mediante decantaci6n 
por reposo 

Generalmente es muy difícil obtener un 
aceite que esté libre de los elementos 
mucilaginosos, semisólidos, que 

provienen de la pulpa o de la cáscara de 
las semillas, de ocros productos 

resultantes de la operación de prensado o 
de agua. Todo ello provoca que el aceite 

se vuelva oscuro, ácido y viscoso. Por esa 
razón, es conveniente recurrir a la 
operación de decantado, dejando en 

reposo el aceite durante algún tiempo en 
recipientes o botellas completamente 
cerrados. 

Para la eliminación de los restos 

acuosos que contenga el aceite después 
del prensado, no es suficiente la 

decantación. Un buen método consiste 
en tratar el aceite con un poco de cal viva 

que, por su gran avidez de agua, la elimina 

del aceite. 
Otro método que da buenos 

resultados p,1ra la purificación del aceite 

consiste en filtrarlo a través de u na capa 
Je espato pesado (blanco de borita). 

También se puede, y considero que con 
mejores resultados, mezclarlo con el 

propio aceite y seguidamente agitarlo 
cada cierto tiempo. Por último, se 

decanta y quedan depositadas rodas las 
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impurezas en el cspaw. De manera 
similar, cambién puede cmplc:1rse la arena 
de sílice, scc1 y limpia, y d polvo de 
carbón vegeral. 

Una w7. realizadas cualquiera de las 
operaciones de purificación del aceite se 
procede a su filtrado. 

Filtrado del aceite mediante filtros 
de distinto grado de depuración 

El fi lt rado tiene como misión eliminar 
los posihles residuos de materias sólidas 
que hubieran podido quedar después de 
los procesos de purificación. Para ello, se 
emplean filtros que ofrezcan distintos 
grados de filtración, que pueden ir desde 
los más toscos hasta los más finos, según 
la utili1.1ción a la que se vaya a desrinar el 
aceite. En el caso de los aceites que se 
vayan a empicar con fines arrísticos, los 
filtros más adecuados son los de 
laboracorio o similares. 

Decoloración de los aceites mediante 
la exposición al sol 

El método más sencillo para la 
decoloración de los aceites consiste en 
exponerlos a la acción del sol en un 
recipiente cerrado, de cristal incoloro. Si 
mantuviésemos abierro el recipiente, 
además de blanquearse, se aceleraría 
el proceso de oxidación, volviéndose el 
aceite más espeso. 

Personalmente, no c-0nsidero 
indispensable el blanqueo de los aceites 
port1ue con el tiempo recuperan su cono 
amarillento; por consiguiente, es mejor 
contar desde un principio con el color 
que va a rener cuando lo uri licemos en 
las diferentes operaciones y fuses en las 
que intervenga en el cuadro. 

Decoloración de los aceites mediante 
procedimientos químicos 

Los procesos químicos que se empican 
indusrrialmente para el blanqueo de los 
aceires son roralmentc dcsaconsejables 
para fines anísticos y, por esa razón, no 
nos detendremos en ellos. 

Lo fundamental es que usemos un 
buen aceite, que esté bien purificado y 

libre de elementos extra1íos; esto tiene 
mayor importancia que el hecho de que 
el aceirc csré m:ís o menos decolorado. 

Espesado y modificación de la 
capacidad secante de los aceites 

Para hacer el aceite de linaz.1 más denso, 
a modo de barniz, }' que seque con 
mayor rapidC7., se puede proceder de 
varias maneras. L-ls que ofrecen mayor 
garantía son aquellas en las que no 
interviene la adición de secances, ni <le 
ningún otro matt'.rial. Los métodos en 
los que se incorporan secances, o en los 
que el aceict'. ha sido cocido a fuego 
abierto, solo o con otros componentes, 
ofrecen peores resultados. 

Los pintores flamencos <lel siglo XVII, 

y también los holandeses, solían emplear 
aceites muy espesos. con una consistencia 
similar a la miel, que aporcaban a la c.1pa 
pictórica un aspecto textura! muy 
atractivo plásticamente, a la vez que 
misterioso. 

Sin duda htc Rembrandt el arrisca 
que sacó m,is partido a este material. L1 
textura matérica en los cuadros de 
Rembrandt es densa, muy trabajada y 
fresca al mismo ciempo. Esto no hubiera 
sido posible si no hubiera empleado este 
tipo de aceites como aglutinante y para 
b preparación <le su médium. 

Orro artista que puede servirnos 
como ejemplo en el empleo de este 
mismo tipo de aceite es, sin duda, Juan 
Jusepe de Rivera ,,El Españoleto,,, que se 
sirve, de manera magistral. de una 
materia espesa con la que consigue, <le 
forma muy vinuosista pero muy segura, 
un modelado muy matérico en la capa 
pictórica de sus cuadros. 

La alt:i capacidad secante de esros 
aceites y su pastosidad hacen posible 
que, incluso en la misma sesión. pueda 
insistirse bien por empaste directo, bien 
raspando con d pincel casi seco. Se 
pueden potenciar las propiedades secantes 
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de estos aceites incorpor.mdo barnices 

secances e inclmo m.11eri.1s de carga 

p¿treas. l :1mbi~n se pueden obtener 

efectos texturales, ramo táctiles como 

visuales, muy imp:icramcs pLísticamente, 

bien como una capa pictórica terminada, 

o bien como una cap.1 sobre la que seguir 
trabajando posteriormente con una 

materia mi~ fluida y grasa, en forma de 
veladuras. 

Los métodos más importantes para 

el espesado y modificación de la capacidad 

secante de los aceites son: 

• Espesado al sol. 

• Cocido al vacío o stand-oil. 
• Cocido a fuego abierto. 

• Modificación de la capacidad 

secante mediante procedimientos 

químicos, fundamentalmente adición de 

secantes. 

Aceite espesado al sol. Su 

preparación es muy sencilla; la menciona 

con toda claridad Cennini19• 

El método empleado para su 

obtención es el mismo para todos los 

aceites y consiste en lo siguiente: 

1. Sobre un plato o fuente de cristal 
se pone una película fina, de uno o dos 

centímetros a lo sumo, de aceite de 

linaza, preferentemente, o de cualquier 

otro aceite secante, pero siempre de la 

mejor calidad posible y obtenido por 

prensado en frío, del primer prensado. 

2. Se cubre el recipiente con una 

placa de cristal, para que no caiga polvo 

ni suciedade~, pero apoyando el cristal 

sobre unos tacos pequeños de separación 

para permitir que el aire circule por el 

recipiente y facilitar, de este modo, la 

oxidación del aceite. 

3. Preparado todo de b. forma 

indicada, se pone en un lugar donde dé 

el sol el mayor tiempo posible. 

4. Todos los días se bate el aceite 

con una espárula para evitar que se 
forme la película sólida de linoxina en la 

superficie. 

Esta operación se repite hasta que el 
aceite toma una consistencia como la 

Aglurinanres 

miel, con lo que quedará listo para su 

almacenaje y empleo. 

No se pueden dar reglas sobre el 
tiempo que deberá estar el aceite expuesto 

al sol, puesto que esto dependerá tanto 

del grosor de la capa de aceite como de la 

intensidad del sol, y del tiempo diario de 

exposición. 

5. Después de preparado el aceite se 
guarda en tarros de cristal bien cerrados 

y procurando que siempre escén llenos. 

Esta circunstancia es importante 

tenerla en cuema porque, si no se cumple, 

el aire contenido en el recipience sigue 
actuando como oxidante sobre el aceite, 

con lo que se producirá sobre él una capa 

sólida que irá engrosando y que inutilizará 
el aceite. 

El aceite espesado al sol seca con 

mucha rapidez, y con un cierto brillo, 

por encontrarse en un avanzado proceso 

de oxidación, e:s muy el.ístico y posee 

mayor trabazón y amarillea bastante 
menos que el aceite crudo. 

Es ideal para la elaboración de 
médiurns y de emulsiones, así corno para 

la preparación de los colores al óleo. 
Este tipo de aceite espesado al sol 

fue muy empleado por los gr.indes 

maestros del pasado, como lo atestiguan 

los numerosos datos y recetas que 

aparecen en casi todos los tratados 

técnicos de todas las épocas y escuelas. 

En resumen, considero que el aceite 

de linaza espesado al sol ofrece una serie 

de ventajas que lo hacen insustituible en 

la técnica de la pintura al óleo. 

Aceite cocido al vacío o sta11d-oil. 
Es un aceite que se obtiene mediante 

cocción en rcci pi entes en los que se ha 

hecho el vacío; normalmente se emplea 

aceite de linaza .. También se puede utilizar 

cualquier otro aceite secante que cumpla 

los requisiros indicados con anterioridad. 

Este tipo de aceite es muy similar en 

codas sus propiedades, as{ corno en sus 

aplicaciones, al aceite espesado al sol. Por 

consiguiente, se puede emplear con to<la 

garanría, tanto para la preparación de 
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médiums y emulsiones como para el 
amasado de los colores al óleo. 

Aceites cocidos. Se obtienen 

mediante la cocción del aceite a fi.1ego 
lento y abierro, depositado dentro de un 
recipiente de barro vidriado, generalmente 

con adiciones de secantes. El aceite más 
empleado es el de linn,, aunque 
también puede empicarse cualquier otro 
aceite secante que cumpla los requisitos 
indicados con anterioridad. 

& muy similar. en todas sus 
propiedades y aplicaciones, al aceite 
espesado al sol. Por este sistema, el aceite 
tiende más al oscurecimiento, a la 
formación de grietas y arrugas y a un 
envejecimiento prematuro de la capa 
pictórica, por lo que se puede considerar 
menos seguro. 

Se ha empicado de manera 
generalizada para la preparación de 
médiums, emulsiones y para el amasado 
de los colores al óleo. 

& te tipo de aceite es considerado 
por algunos de los tratadistas, como 
Pachcco o Palomino, más bien como si 
se t ratase de un secante. 

Modificación de la capacidad 
secante de los aceites mediante 
procedimientos químicos. También se 
puede acelerar el proceso de secado de 
un aceite mediante la adición de 
productos químicos, como las sales de 
plomo o de manganeso, que aceleran la 
fijación del oxígeno en el aceite. &ta 
práctica no es aconsejable porque los 
secanres usados en exceso aumentan el 
ennegrecimiento y producen grietas muy 
características. Por esta razón, los 
secantes deben emplearse lo menos 
posible o, mejor aún, se debe descartar 
totalmente su empico. El empleo de 
secativos sólo se justificaba en el pasado 
cuando los procesos de obtención de los 
aceites no estaban tan perfeccionados 
como lo c.~tán en la actualidad y no se 
disponía de las resinas siméticas, de airo 
poder sccanre, que existen hoy en día. 
Dichas resinas, por ejemplo las cetónicas 

0 :1lquídicas, son mucho más seguras que 

los secantes emple:tdos tradicionalmente. 

Estabilidad y envejecimiento 

Los acei tes secantes obtenidos del primer 

prensado en frío son muy esrablcs y su 
envejecimiento también es muy bueno. 

& ros aceites secan muy bien, formando 
una película flexible y resistente al paso 

del tiempo. Según el tipo de aceite, los 
métodos de obtención, su manipulación 
y su combinación con otros productos, 
puede expcrimenrar cambios de color, 

grietas y arrugados, fundamenralmence. 
Un aceite puede ser de la mejor 

calidad, pero si no se manipula 

adecuadamente puede oc.1sionar graves 
daños en la c.1pa pictórica. 

Peligrosidad y precauciones en la 
manipulación 

La peligrosidad por inhalación, absorción 
o ingestión es pr:ícticamence incxistenre20• 

El posible peligro de los aceites a los que 
estamos haciendo referencia viene dado, 
exclusivamente, por los disolventes 

empicados o por los productos que se 
puedan añ:1dir, fundamentalmente las 
sales metálicas de plomo, cobalto o 
manganeso, constitutivas de los secantes. 

Sí hay que tener en cuenta que se 
trata de un material que puede arder, por 
lo que es aconsejable manipularlo lejos de 
fuentes incandescentes y almacenarlo 
de forma segura. 

Ceras 

El uso de la cera virgen como aglutinante 
para pintura es uno de los m:ís antiguos 
que se conocen; fue empleado por los 
egipcios, griegos y romanos para la 
real ización de sus pinturas, como queda 
coustancia en los escri tos de los autores 
clásicos (Plinio, Vitruvio). 

Aunque olvidada esta técnica durante 
siglos, volvió a resurgi r con gran fuerza 
en el siglo XVIII , siendo los m,iximos 

exponentes de este resurgimiento, por 



una parte, el jesuita español exiliado en 

Italia abare Vicente Requeno, que 

reconstruyó el método clásico de esca 
técnica basándose exclusivamente, para 

sus experiencias, en la incerpreración de 
los textos clásicos y pn:scinJiendo de los 

nuevos métodos y materiales ofrecidos 
por la química moderna de su época para. 
de esta forma, lograr una mayor 

fidelidad hacia los métodos expuestos 
por los autores en los que se basaba. 

Por otra parte, el francés Conde de 
Caylus11, contemporáneo de Requeno, 
también sometió a estudio y favoreció el 
desarrollo de esta técnica, pero no 

siguiendo la metodología empleada por 
Requeno, sino codo lo contrario; 
asesorado conveniememenre, se basó en 
la química moderna de su tiempo para 
sus experiencias, consiguiendo por tanto, 
al margen de los resultados, unos 

métodos que se aparraban notoriamente 
de los expuestos por los autores clásicos 
y, por consiguiente, también opuestos a 

los propugnados por Requeno. 
Las diferencias entre los métodos 

seguidos por Requeno y Caylus dieron 
lugar a una gran polémica entre los 
partidarios y detractores de uno u ocro 
autor, creándose con ello un interés 
inusitado hacia esca antiquísima pero, 

para ellos, nueva técnica y que sus más 
firmes defensores convinieron en la 
panacea ideal para el pintor, por considerar 
que sus ventajas y posibilidades superaban 

ampliamente a rodas las demás técnicas 
pictóricas, sobre codo a la pintura al óleo, 
técnica que atacaban desaforadamente, 
acusándola de multitud de defectos que, 

si bien en parte son ciertos, la verdad es 

que ellos los plantearon de forma 
desproporcionada. 

En realidad, los tratados de estos 

autores no contienen ningún dato que 
haga sospechar del empleo de la pintura 

encáustica durante la época en que füeron 
escritos, limirándose estos tratadisras, a lo 
sumo, a dejar constancia de su existencia; 

pero pienso que más para demostrar sus 

Aglu1in.1nres 

conocimientos y erudición sobre los 
textos cl:lsicos que con ,ínimo Je poner 

en práctica este antiguo procedimiento. 

Será Vicente Requcno el 4ue 
investigará y dará normas precisas para la 
reconstrucción de la pintura encáustica, 

según los métodos seguidos por los 
antiguos griegos y romanos. Escas 
investigaciones dieron lugar al método 

expuesco por Requeno en su obra S11ggi 
su/ restabili111ento deltA11tim Arte de 
Crecí e Romani Pittori. public.1da en 
Parma en 1700. y a la obra de Caylus 

Mémoíre sur la peinh1re lJ l'éncaustique 
et sur la peinture lt la cire, publicada en 
Ginebra en 1755. 

La obra de Requeno alentó a que 
otro estudioso español, como Pedro 

García de la Huerta, publicase la obra 
titulada Comentarios de la Pintum 
Encáustica del Pinet·I. en Madrid, en 
1795. Esca obra de García de la Huerta 
es en realidad fruto de un acento estudio 

de la obra de Rcqueno, pero a modo de 
comentario c;rícic;o de és!a, ampliando y 

enriqueciendo mulcirud de daros, a la vez 
que concreta las mejoras propuestas por 
él mediante la exposición de los métodos 
que había somecido a experimentación. 

En la actualidad, el empleo de la cera 
como aglutinante para la preparación de 
pintura con fines artísticos, si bien no de 
forma muy extendida, ha recibido una 
buena acogida por pare de algunos 
artistas contemporáneos relevantes y por 
un buen número de jóvenes creadores. 

La cera de abejas ya no es la única 
que se emplea, se le han w1ido otros 
cipos de ceras de diferentes orígenes, 
naturales y sintéticas, que, si bien con 
distintos resultados, indudablemente, 
han enriquecido las posibilidades de las 

técnicas artísticas realizadas con ellas. 
Las ceras están constituidas por 

diferentes sustancias sólidas naturales (de 
origen animal o vegetal} o sintéticas. 

Tienen la propiedad Je fundirse 
hasta licuarse f.ícilmentc mediante la 
acción del calor y de volver a solidificirse 
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por cnfriamic:nro; ¡>rcsc:m,111 un brillo 
caractc:rístico y son <lifkib de: saponifimr. 

Las rer.tS narur.tlcs. ya S<.~Ul de origen 
animal, como la dl' abejas, o ,Tgcral, 
como la de carnauha. c:sdn fo rmadas por 
:ícidos gr.tSOs de cadena brga t:Sterificados 
con alcoholes (también de: cadena larga), 
dando lugar a un producto sólido e 

insoluble en agua. pero soluble en 
disolventes orgfoicos. 

Presenran un índice de fusión bajo 
aunque muy variable, dependiendo del 
tipo de cera, que las hace muy sensibles a 
los cambios de temperatura. 

A diferencia de las ceras naturales, 
las ceras sinréticas, y las que se obtienen 
a partir de residuos en la destilación del 
petróleo, del ligniro o de pi1.arras 
parafínicas, esrin formadas por 
hidrocmburos de cadena larga. 

El principal aglutinante que 
inrervienc en la pinrura cndustica es la 
cera virgen de abeja. Los demás tipos de 
cera no deben desc.'lrtarse, por lo que 
personalmenre aconsejo que sea cada 
artista el que experimente con los 
distintos tipos de cera para la 
manipulación y preparación de sus 
soportes y colores. 

Tipos de ceras más importantes 
según su origen 
Los tipos de ceras más importantes que 
se pueden encontrar actualmente en el 
mercado son: de origen animal, de origen 
vegetal, de origen mineral y de origen 
sintético. 

Ceras de origen animal 

Cera de abejas 
La cera virgen de abejas es la que mejores 
resulrados ofrece con fines artísticos y es 
el principal aglutinante que incerviene en 
la pintura endustica en cualquiera de sus 
mérodos, convenientemente purific.'lda y 
blanqueada. 

La cera de abejas es la secreción 
producida por estos insectos a través de 
cuatro pares de glándulas localizados en 

los t'tltimos scgmrnros de la parte ventral 
del abclomc:n de las ab,·jas obreras. 

Esta sc..-crc:ción se produce en forma 
líquida y se endurece al contacto con el 
aire:, dando lugar a la formación de unas 
pequeíías c:scamas de color blanco que, 
con la ayuda de las pata.~. son retiradas 
del abdomen y llevadas a la zona bucal 
donde son amasadas, y con las cuales 
construyen sus panales cn las colmenas, 
tanto las silvestrl.."s como las empicadas en 

apiculcura. 
Algunas caracrerísticas: 
• De manera general, la cera de 

abejas está compuesta de hidrocarburos, 
alcoholes y ácidos cerótico }' palmítico. 

• La cera se ablanda a 38 °C y funde 
enrre 60 y 65 °C. 

• La cera fundida es soluble en 
esencia de trementina, white spirit, 
bencina y aceites grasos, entre otros 
disolventes. En agua es insoluble, y no 
experimenta ninguna modificación 
estmccural en su presencia. 

• Es resistente a la luz e inerte a la 
acción de los ácidos; no se oxida. 

• Es una de las sustancias orgánicas 
más estables que se conoce. 

• Se utilizada industrialmente en la 
elaboración de cosméticos, betunes, ceras 
para la limpieza de diferentes superficies, 
curtido de pieles, impermcabilizances, 
lubricantes. velas, pinturas y como 
agenre mareante para la preparación de 
barnices artísticos. 

• Tiene el inconveniente de ser muy 
inflamable. 

• Otro inconveniente importante es 
el color amarillo que presenta la cera 
virgen en escado natural. 

• Cuando es oscura, o amarilla, es 
necesario blanquearla y purificarla para 
uso :místico. 

Como actualmente se puede 
adquirir en el comercio cera blanqueada, 
no es necesario que el pintor realice este 
proceso; no obstante, por los criterios y:t 

expuestos y seguidos en el presente libro, 
mostraremos algunos de los métodos que 



569. Cera virgen amarilla. 

suelen empicarse para transformar la cera 
original en cera blanqueada y purífic.1da. 

El color de la cera dependerá de si 
ha sido producida por una abeja joven o 
por una abeja vieja. En el primer caso, la 
cera se denomina blanca, clara o cera 
virgen21 y en el segundo se denomina 
cera oscura o amarilla. 

Proceso de obtención y elaboración 

la cera virgen en estado natural tiene un 
color amarillo encendido que se acusa 
aún más al envejecer, haciéndola 
inaplicable en este estado para mezclarla 
con los pigmentos, puesto que alteraría el 
color de éstos. Por consiguiente, la cera 
virgen amarilla, en su estado natural, no 
es aconsejable emplearla ni como agence 
mareante para la preparación de barnices, 
ni como estabilizance para la preparación 
de colores al óleo por su amarilleo. 

la cera virgen pura de abejas tiene 
un punto de fusión entre 63 y 66 °C. 

las fases más importantes que se 
siguen para la obtención de la cera de 
abejas son: 

• Extracción del panal. 
• lavado del panal. 
• Fundido del panal. 
• Enfriado de la pasta de cera. 
• Preparado de la cera virgen en 

grano o en láminas por el blanqueo. 
• Fundido de la cera virgen blanca. 
• Moldeo de la pasta de cera virgen 

blanca. 
• Almacenaje. 

Aglutinantes 

570. Cera virgen blanca. 

Variedades y denominaciones 
la cera de abejas puede encontrarse en el 
comercio en distintas variedades y 
denominacione~. las más habituales son: 
cera virgen amarilla y cera virgen blanca 
(figs. 569-570). 

Purificación y blanqueo 
Para poder empicar la cera de abejas con 
fi nes artísticos es necesario usar 
exclusivamente la cera virgen blanca, 
purificada y blanqueada, o, lo que es lo 
mismo, la cera púnica. 

En la actualidad se puede conseguir 
una cera perfectamente blanqueada y 
purificada en el comercio, con lo que se 
hace innecesaria su preparación por parte 
del pintor; no obstante, veremos, de 
manera resumida, algunos de los métodos 
empleados para su purificación y 
blanqueo, obteniéndose una cera blanca 
y purificada, apta para fines artísticos, 
también llamada cera púnica. 

Por exposición a.l aire y aJ sol (cera 
púnica). Es el método m;is antiguo. Para 
su reconstrucción he tomado, como 
referencia, los datos ofrecidos por García 
de la Huerta. 

1. Se toma la cera virgen amarilla y 
se trocea en pedazos muy pequeños, para 
facil itar la operación del fundido. 

2. Se pone la cera troceada en un 
recipiente de barro, mejor si es de barro 
vidriado por dentro, o de porcdana, que 
tenga un mango largo para facilitar su 
manipulación sin peligro de quemarnos 
y se echa, a ser posible, agua de mar. Si no 
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571. Sal gorda. 
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(a) 

572. (a) Costra de cera. cara superior. (b) Detalle. 

(a) 

573. (a) Costra de cera, cara inferior. (b) Detalle. 

disponemos de agua de mar, se prepara 
una salmuera con un volumen de sal 
gorda para cuatro volúmenes de agua. 
De esa salmuera se pone la cantidad 
necesaria para que cubra la cera tres o 
cuatro dedos, e incluso más, y se pone a 
hervir hasta que se fonda la cera por 
completo; en ese momento se echa una 
pequeña cantidad de nitrou y se dan tres 
hervores. 

Hay que tener la precaución de que 
el recipiente que contenga d nitro no esté 
próximo al friego -puesto que corremos 
el riesgo de que se produzca una fuerte 
llamarada c¡ue puede ocasionar un grave 
accidenw-; este riesgo no se corre al 
mezclar previamente el nitro con el agua, 
aunque ésta esté hirviendo, como hemos 
indicado. 

3. Se retira el recipiente del fuego y 
se deja enfriar -para que enfríe con m;is 
rapidt"l se puede introducir en agua 
fría-, se formará una costra de cera en la 

superficie quedando debajo el agua. Por 
último, se quita la costra de cera del 
recipiente y se eliminan, mediante 
raspado. las impurC'L<1S que quedan en la 
parce inferior de la coscra. es decir, la que 
estaba en contacto con el agua. 

4. Se vuel\'e a hen·ir la cera en ocro 
recipieme que contenga cambién agua 
salada y limpia. Cuando se haya fundido 
por completo la cern comenwremos a 
sacar, poco a poco, con una cuchara 
grande, o espátula ancha, la flor de la 
cera -<JUe es la capa más superficial de la 
costra de cera que se forma según se va 
enfriando dentro del agua-; estas 
pequeñas cantidades de flor de cera se 
van depositando en otro recipiente que 
contenga agua fría, y se repite esra 
operación dos o tres vt-ces parn que la 
cera quede más purificada y blanca. 

Orro método para ir extrayendo las 
pequeñas cantidades de cera, y que 
personalmente considero m:b cómodo, 

(b} 



co11,i,1c C'll J'<.llllí l'll lOllt.Kto ~ll.l\\' tnC'IIIC 

el r~·vl:~ dl· l.t cudlJI .1. dc~pu~, d.: h.1hcrl.1 

moj.1do previ.111\l'ntc en ap1.1 Crú. con l.1 

cera f11ndiJ.1. lnmnli.11.1111cn 1c dc~pu~s 

<le- n.:.1liL.1d.1 l.i operación .1111nior, se 

introduet· L1 t 11char.1 en 01ro rt·cipit·ntc 
con agm fría, i:on lo <jLK' ~e obtienen 

una~ pdkulas muy fin.IS de cera que se 
desprcnJrn t:ícilmrnte dt· L1 cuclura. 

5. Por último, sea cual sea el método 
empleado, las finas pdículas de cer.1 se 
atraviesan con un corJd, en forma de 
ristra. y sin que se toquen, para que 
puedan airearse mejor, se cuelgan al sol, 
quien verdaderamente ejerced una acción 
bbnqueante sobre la cera. 

Si se quiere que la cera sea aún m:{s 
blanca y limpia, se vuelve a repetir el 
ciclo varias veces (figs. 571-573). 

Este proceso, en la actualidad, no es 
práctico ni rentable que lo haga el propio 
artista. 

Algunos de los métodos industriales 
más habituales del proceso de blanqueo 
de la cera de abejas son: 

Por cocción con esencia de 
trementina o con aguarrás. Este método 
consiste en lo siguiente: 

1. Se cuece la cera con esencia de 
trementina, o con aguarrás. hasta que la 
esencia o el aguarrás se evaporen por 
completo. 

2. Seguidamente, se separa la cera 
de los residuos que contienen diversos 
cipos de sustancias y se pone al sol durante 
un tiempo aproximado de seis o siete 
días, para que por la acción <le éste se 

blanquee. 
Este método tiene el inconveniente 

de que el aguarrás, o la esencia de 
cremencin;i, salvo que sea químicamente 
pura~\ puede dejar residuos resinosos. 
Dichos residuos podrían contaminar la 
cera y, al cabo <le algún tiempo, ocasionar 
alceraciones de color e influir en los 
tiempos de secado <le los colores que se 
hayan preparado con b cera obrenida por 
este proccJimienco. Con este mérodo 
tambifo se corre d riesgo de incendio e 

1\ g.lutinantcs 

intoxicación, canco por inhalación como 
por concacco. 

Otros métodos. Se puede conseguir 
el blanqueo y purificación de la cera 
mediante su tratamiento con tierras de 
blanqueo o con diversos produccos 
químicos, como el ;ícido sulfürico, el 
bicarbonato potásico, etcétera (fig. 574). 

Las demás ceras de origen animal, 
como la cera de inseccos chinos, esperma 
de ballena o espcrmaceti, escearinas y 
lanolina, tienen su campo de aplicación 
fundamentalmente en el terreno industrial 
y no presentan ninguna caracceríscica de 
interés para su empleo con fines artísticos. 

Ceras de origen veget.al 

Las ceras de origen vegetal, como la cera 
de carnauba o la cera de candelilla, 
tampoco son de interés para su empleo 
con fines arcísticos (figs. 575-577). 

576. Cera de carnauba blanqueada en escamas. 

a a 

574. Cera blanca de abejas en 

estado sólido. pasta de cera a la 

esencia de trementina y pasta de 

cera jabonosa preparada con 

lejía y resina de almáciga. 

575. Cera de carnauba sin 

blanquear. 

577. Cera de carnauba blanqueada 

en polvo. 
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580. Detalle de la cera microcristalina. 

También se puede sumergir la pieu de 

metal, previamente calentada, en la cera 

licuada (punto de fusión en tomo a los 

100 °C). Esta operación es más segura, 

pero tiene el inconveniente de que sólo 

puede aplicarse a pieus de pegueño 

formato. 

Aunque está poco extendido su 

empleo para la preparación de pinturas a 

la cera, presenta unas características 
interesantes para su utilii:ación, sobre 

todo si se emplean resinas sintéticas 
cetónicas (figs. 580-581). 

Cera montana 
Se obtiene a parcir de ligniros mediante 

disolventes. 

El color de la cera montana va 

desde el marrón oscuro al negro, es muy 

dura en estado sólido y su punro de 

fusión está entre 76 y 92 °C. 
No tiene aplicaciones de interés en 

el campo artístico; se emplea con fines 

industriales para la preparación de ceras 

para muebles y para la fabricación de 

papeles carbón para caJco. 

Ozoquerita o cera mineral 
La owquerita se denomina también cera 

fósil o cera mineral. Se obtiene del asfalto 

crudo. En origen puede ser de color 

marrón oscuro, verdosa, parda o negra, y 
al purificarse pasa a ser blanca, siendo 

similar a la cera de abejas. 
Presenta una dureza variable y su 

punto de fusión está entre 58 y 100 °C. 
Es soluble con los hidrocarburos 
aromáticos y dorados, pero no es soluble 

con el agua ni con los alcoholes. 

Aglutinantes 

.. 

J 

' 

La owquerita es muy resistente a los 

ácidos y a los álcalis. 
Se emplea como material de 

moldeo, pero su uso para la preparación 

de pinturas a la cern está poco extendido 

y experimencado (figs. 582-583). 

581. Cera microcristalina en 

estado sólido y en pasta a la 

esencia. 

582. Detalle de la ozoqueríta. 

583. Ozoquerita o cera mineral en 

estado sólido y en pasta a la 

esencia. 
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Ceresina 
La ceresina no es un tipo Je cera 
diferenciaJ o, en reaJidad tan sólo es la 
denominación que se da a la o:wquerira 

una vez purificada. 

Estabilidad y envejecimiento de 
las ceras 
Como en otros materiales, la estabilidad 
y el envejecimiento de las ceras depende 
en gran medida de diversos factores, 
como el origen, el tipo y la composición 
de la cera empicada y, por úlrimo, los 
métodos de elaboración y de refinado. 

De rodas las ceras que hemos visto, 
la que mejores resulrados ofrece para la 
preparación de pintura con fines artísticos 
es la cera virgen de abejas blanqueada y 
purificada. Si bien es interesante la 
experimentación con otros tipos de cera, 
como la microcristalina, que mezclada 
con resinas sintéticas, concretamente las 
cetónicas, ofrece unos buenos resultados. 

Peligrosidad y precauciones en la 
manipulación de las ceras 
Las ceras no pueden considerarse en sí 
mismas un material de riesgo. No 
obstante, se deben adoptar algunas 
medidas de precaución para evitar los 
posibles accidentes que pueden ocasionar 
los materiales, sobre todo los disolventes, 
por sí mismos o por la acción del calor 
sobre ellos, que son necesarios para las 
distintas operaciones de preparación y 

aplicación de la pintura encáustica. 

{J)s riesgos más importantes son: 

Por inhalación. F.s funJ:unenraJ el 
empico de máscaras de protección 
dotadas con el tipo de filtro adecuado a 
los disolvcnrcs que se estén manipulando, 

y que tanto la máscara como el filtro 
esrén en buenas condiciones de uso que 

garanticen una total protección ame los 
vapores del disolvente, tanto en frío 
como al calenrarlo para el fundido, y la 

posterior disolución de la cera. 
Por absorción. Es importante 

trabajar con guantes de goma específicos 
para el disolvente empicado, siempre que 
sea necesario manipular los disolventes o 

la mezcla de éstos con la cera. 
Por ingestión. Aunque el riesgo de 

intoiticación por ingestión es muy 

improbable que se produzca si se toman 
las medidas higiénicas elementales, 

fundamentalmente se debe evitar comer 
en la zona de trabajo, o con las manos 
manchadas por los productos que se 
están manipulando. 

Por inflamación de los disolventes 
empleados, solos o combinados con la 
cera. Para evitar riesgos de incendio, es 
aconsejable que los recipientes no estén 
totalmente llenos de los componentes 
que se estén manipulando; no fumar; 

que no haya materiales inflamables 
próximos a la zona de trabajo; y que 
existan extintores contra incendios a 

mano para poder intervenir rápidamente 
en caso de que se produzca algún foco de 
incendio. 



Disolventes 

Centr:indonos exclusivamente en los 

procedimientos y técnicas pictóricas, el 
empleo de disolventes uriliudos por los 

:misras a lo largo de la historia ha estado 
condicionado siempre, como es lógico, 

por los materiales y las técnicas empleadas 
en cada periodo. 

Desde la Antigüedad clásica, 

pasando por la Edad Media. y hasta la 

aparición y empleo de la pintura al óleo, 
las técnicas dominantes eran la~ de los 

procedimientos al agua, sobre todo 
temples. Por esa raz.ón, el disolvente más 

utilizado, y prácticamente el único, era el 

agua. No obstante, algunas técnicas, 
como la pintura encáustica (en la 

Antigüedad clásica) o la preparación de 
barnices (en épocas posteriores), haáan 

necesario el empleo de orros productos 
para la disolución de las materias primas 

usadas para estos fines. 
Para la disolución de las resinas se 

empicaban aceites secantes, como el de 
lino, con los que se obtenían por cocción 

unos barnices grasos, muy densos y duros, 
de secado lento y de difícil aplicación, 

que tienden a oscurecer mucho con el 
tiempo y a alterar notablemente el aspecto 

final de la obra. Esas limitaciones 
quedarán solventadas con la aparición de 

las técnicas de destilación. 
La destilación se basa en un proceso 

flsico-quúnico, y su origen h istórico va 

unido al de la obtención de las bebidas 
alcohólicas. No existe una fecha concreta 

sobre la aparición de las primeras técnicas 

de destilación, ni tampoco dónde se 

aplicó por primera va. Con anterioridad 

al siglo XVI ya aparecen destilerías por 

toda Europa. 
Los úciles y las técnicas de descilación 

fueron desarrollados y perfeccionados 

por los alquimistas. 
La aparición y perfeccionamiento 

de las técnicas de destilación, y más 
concretamente las referidas a la obtención 

de los aceites esenciales vol:itj les, fueron 

Disolventes 

fi.mdamentalcs para el desarrollo de 

nuevos métodos de trabajo. 
Si bien los hidrocarburos naturales 

eran conocidos desde muy antiguo, 

siendo empicados para diversos usos, 

como aislantes para barcos, combustible 
para iluminación, e incluso con fines 

medicinales, será hacia mediados del 
siglo XIX cuando, por primera ve-L, se 

extraigan mediante la excavación de un 
poi.o de treinta metros de profundidad 
en Pensilvania. 

Con la aparición e implantación del 

motor de explosión. en los primeros años 
del siglo XX, comienza la extracción 
masiva del petróleo. Este hecho es de una 

enorme importancia en todas la~ facetas 
de la vida de los países industrializados, 
por las muchas aplicaciones que se dan a 

los numerosos productos obtenidos 
mediante su destilación en crudo. Estas 
circunstancias dan lugar a que el petróleo 
se convierta en uno de los productos más 
relevantes para el avance, y desarrollo, de 

todos los países. 
En la actualidad, los métodos de 

destilación empleados por la industria 
para la obtención de diversos productos 
a partir de d iferentes materias primas, 

sobre todo del petróleo, han llegado a un 
alto grado de perfeccionamiento. dando 
lugar a la aparición constante de nuevos 
materiales, no sólo como disolventes, 
sino cambién generando un sinfín de 

aplicaciones. 
Los d isolventes son sustancias 

químicas volátiles que se utiliz.an, bajo 
una gran variedad de denominaciones 
comerciales, en casi codos los sectores 
industriales para disolver sustancias 

diversas. En el campo de los 
procedimientos pictóricos se emplean 
fundamencalmente para la preparación de 
médiums y barnices, para la limpieza 

de los úriles de trabajo, y para eliminar la 
pintura en las 2.onas no logradas y en la 
realización de algunas cécnicas especiales. 
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Refiriéndono~ cstricramc:nrc al 
empleo de los disolventes en el Gunpo 

que nos ocupa, muchas vece~. y segün el 
uso que se les d.:, pueden considerarse en 

sí mismos tanto disolvente como 

diluyente o médium. Por ejemplo, la 

esencia de trementina o white spirit para 

los procedimientos grasos, y el agua en los 

procedimientos al agua, pueden utilizarse 

indiferentemente como disolventes o 

como diluyentes para facilitar la 

manipulación de la pintura. 

Es importante tener en cuenca la 

peligrosidad que conlleva el empleo de 
este tipo de productos. Algunos 

disolventes volátiles no son inflamables, 

pero la mayoría lo son. Al ser muy 

volátiles pueden generar con gran rapidez 

bolsas que conllevan riesgo de explosión 

o de inflamación. 

Los disolventes también acarrean 

graves peligros para la salud, e incluso 

pueden llegar a ser mortales si se utifüan 
sin las debidas precauciones. 

Remitiéndonos estrictamente a los 

disolventes más comúnmente empleados 

con fines artísticos, como las esencias 

vegetales y las esencias minerales, son 
relativamente más seguros en su 

manipulación que los demás disolventes 

aplicados en el terreno de la restauración 

y conservación de obras de arte o en otros 

campos ajenos a la actividad artística. 

No obstante, no debemos confiarnos 

porque éstos también son inflamables y, 

aunque en menor medida que los otros 

tipos, también la inhalación de sus 

vapores en un recinto mal ventilado es 
perjudicial para la salud . 

Seguidamente, sólo nos ocuparemos 
de los disolventes más habitualmente 

utilizados con fines artísticos25• 

Clasificación de los disolventes 

Los d isolventes pueden clasificarse, 

básicamente, corno hidrocarburos, 

alcoholes, cetonas, éteres, aldehídos y 

ésteres. Hay también mezclas complejas 

de disolventes que, por su composición 

muy variable, no se encuadran en los 

grupos anteriormente indicados, y q ue 

son J e uso frecuente en la industria. 

Hidrocarburos 
Reciben el nombre genérico de 

hidrocarburos todos los compuestos que 

esdn constituidos exclusivamente de 

hidrógeno y carbono. 

Su importancia radica en que a partir 

de ellos se forman todos los compuestos 

orgánicos. 

En el campo de los procedimientos 

y técnicas pictóricas se emplean sobre 

todo como disolventes y para la 

preparación de médiums y barnices. 

Los hid rocarburos pueden 

clasificarse en: alifáticos, aromáticos y 

halogenados. 

Hidrocarburos alifáticos 

A los hidrocarburos alifáticos también se 

les aplica el nombre de hidrocarburos 

naturales y se dividen, según su estado, 

en: sólidos, corno el asfalto y las ceras 

minerales; líquidos, como el petróleo; 

gaseosos, como el gas natural. 

Los hidrocarburos al ifáticos son los 

de menor grado de toxicidad si se 

presentan en estado puro. Mezclados con 

otros compuestos su toxicidad variará 

dependiendo del compuesto y de la 

reacción que pueda producirse entre ellos. 

No suele ser necesario adoptar 

medidas especiales de protección, aunque 

siempre es aconsejable protegerse con 

mascarillas adecuadas; generalmente es 

suficiente con trabajar en espacios bien 

ventilados. Al ser productos muy 

inflamables, presentan riesgo de incendio 

si no se adop tan las medidas adecuadas. 

Los disolventes pertenecientes a este 

grupo pueden considerarse como los más 

usados para fines puramente artísticos. 

Si bien el término de hidrocarburos 

alifáticos es el más correcto técnicamente, 

el de uso más generalizado, en el terreno 
de los procedimientos y récnicas 



picróricas. es d que los denomina como 

aceites esenciales, n1Líriles o, también, 

hidrocarburos naturales. 

F.src tipo de disolventes se obtiene 

por destibción de diím:nces productos 

como: resina y madera de pino. romero, 

lavanda, espliego. etc., en d caso de los 

aceites esenciales de origen vegetal, o del 

petróleo, en el d.: los de origen mineral. 

8ros disolventes se uti lizan 

generalmente para: desleír los colores, 
resinas, bálsamos; preparar barnices y 

médiums y otras aplicaciones. También 
se usan para operaciones <le limpieza, 

canco de h~ zonas no logradas en el 
cuadro como para los útiles empicados. 

Los aceites volátiles, si son puros, no 

deben dejar mancha ni rasrro alguno de 

ningún tipo de residuos si los aplicamos 

sobre un papel blanco. Ése es un método 

sencillo de comprobación que nos 

indicará su grado de pureza. Son 

fácilmenre solubles en aceites grasos, 

mezclándose ímimamencc con ellos; 

también son solubles en éter y en alcohol. 

Generalmente son líquidos de olor 

muy fuerte y prcsenran un moderado 

grado de toxicidad, por lo que es 

aconsejable adoptar bs medidas de 

prevención adecuadas. siendo la principal 

la de trabajar siempre en lugares bien 

ventilados, además de manejarlos lejos de 

fuentes de calor que podrían provocar su 

combustión. 

Los aceites voláciles procedentes de 

sustancias orgánicas, como la esencia de 
trementina, fijan el oxígeno, a diferencia 

de los de origen mineral, como el 
petróleo. 8te tipo de disolvenrcs han de 

protegerse de la luz en botellas bien 

cerradas. 
Los aceites esenciales volátiles se 

dividen en dos grupos: 
• Aceites esenciales volátiles 

vegetales: esencia de trementina o aceite 

de resina, esencia o aceite de pino, 
rremenrina de madera o aguarrás, esencia 

de romero, esencia de lavanda, esencia de 

espliego. 

Disolventes 

• Aceites esenciales vohítilcs 

minerales: petróleo, white spirit, gasolina, 
queroseno. 

Aceites esenciales volátiles vegetales 

A este tipo <le aceites pertenecen los 

productos más empicados como 

disolvenccs para b manipulación de 

pinruras y para la preparación de 
médiums y barnices, con fines artísticos. 

como son: la esencia <le trementina o 

aceite de resina, trementina de madera o 
aguarrás, acei te de pino. esencia de 

romero, esencia de espliego, y otros de 

menor importancia o menos usados. 

Muchas veces, a este tipo de disolvcnces 
también se los denomina de manera 

generalizada como aguarrás. 

8encia de trementina o aceite de 
resina. La esencia de trementina, mal 

denominada aguarrás. es una oleorresina 

que se obtiene mediante la destilación de 

la resina de pino y también de la obtenida 

de otros tipos de coníferas de diferentes 
partes del mundo; una ve:i, reÍtnada 

contiene entre un 92% y un 96% de un 

producto que se denomina pineno16• En 

el proceso de destilación empkado para 
la obtención de la esencia de trementina 

se genera una serie de producws como la 

colofonia o la pez griega!7 - que está 

formada por los residuos con mayor 
contenido de impure'las-, ambas sin 

utilidad con fines artísticos por su gran 

alterabilidad. 

584. Resina de pino. 
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585. Resina de colofonia. 

586. Pez griega. 
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La colofonia se ha empleado 
tradicionalmente para la preparación de 

fijativos para dibujo y en la pintura a la 

cera encáustica, aunque no es aconsejable 
su uso y se puede sustituir por otras 

resinas más seguras y de mejores 
propiedades (figs. 584-586). 

La esencia de trementina es el aceite 

esencial de uso más gcneraliz..,do y de 
mayor utilidad en el campo Je los 
procedimientos y técnicas pictóricas 

artísticas. Se emplea tanto como 
disolvente, diluyente, vehículo o médium 

de colores, como para disolver las resinas 
para la preparación de barnices. 

La esencia de trementina de la 

mejor calidad es un líquido incoloro; al 
aplicarla sobre un papel debe evaporarse 
rápidamente, sin dejar rastro ni mancha 

alguna. AJ agitarla dentro Jd recipiente 
que la contiene, las burbujas que se 

forman deben desaparecer rápidamente 

sin ocasionar reflejos iridiscentes. Su olor 
debe ser agradable cuando es pu ra, el 
característico de la resina de pino, ésta es 

una de las maneras más (kiles de 

reconocer si esr.í aJultcrada o no con 

otros componentes. 
En ocasiones, la esencia Je 

trementina que se encuentra en el 
comercio presenta coloración y olor a 

petróleo. por lo que debe rechazarse, al 
ser una prueba manifiesta de su 

adluteración, o de ser un producro 

destinado a otros fines, distintos a los 

artísticos. 
Para considerar a una esencia de 

trementina de calidad, y por consiguienre 
apea para ser util izada con fines artísticos, 

debe ser muy clara, transparente y fluida. 

La mejor es la químicamente pura, o la 

que está doblemente rectificada, es decir, 

la obtenida por un doble proceso de 

destilación. 
Una buena esencia de trementina 

pu ra es insustituible para la preparación 

de médium y para la obtención de un 

buen barniz de dammar o de almáciga. 
La esencia de trementina se oxida al 

exponerse a la luz solar, al aire o al calor, 

por lo que para poder conservarla de 

forma correcta es imprescindible guardarla 

en recipientes oscuros y que estén bien 
cerrados para evitar su evaporación o que 

entre el aire y la luz, con lo que evitaremos 

el proceso de oxidación al fijarse el 
oxígeno, volviéndose densa y pegajosa, lo 

que ocasiona que tarde mucho en secar y 
ennegn.'lCl, motivos que la pueden 

convenir en un producto perjudicial que 

ocasione daños en la capa pictórica de la 
obra. Lo más aconsejable es usarla 

siempre lo más fresca posible. 

Es sencillo determinar si la esencia de 
trementina se encuentra en buen estado 

de uso después de un largo periodo de 

almacenamiento. Para ello, deberemos 
observar si el olo r que desprende es el 
agradable y característico a resina de pino 
o si se ha vuelto desagradable, si ha 

sufrido cambios de color, volviéndose 

más o menos amarillenta, y, sobre todo, 

si se ha vuelto viscosa. En cualquiera de 

estos casos deberemos desecharla. 



·r:-imbién es muy impon:rnte que 
una buena esencia de trementina esté 
totalmente cxenca de ácidos y de agua. Si 
contiene restos de agua ocasiona, al 
preparar los barnices, un fenómeno 
denominado «pasmado», que consiste en 
que éstos pierdan su transparencia y 
presenten un aspecto opalino. Para evitar 
el pasmado del barniz por esa causa, se 
puede proceder dejando caer en el 
recipiente que contenga la esencia de 
trementina una pequeña cantidad de cal 
viva que absorberá el agua. Personalmente 
no aconsejo este tipo de práctica, dado 
que requiere de una gran experiencia y 
precisión; si se carece de éstas, los daños 
ocasionados por un barniz con un 
carácter excesivamente básico pueden ser 
importantes. 

La esencia de trementina es uno de 
los disolventes con menor grado de 
toxicidad y, por consiguiente, de los 
menos peligrosos. No obstante, es 
aconsejable manejarlo en locales bien 
ventilados y lejos del fuego, por su alto 
grado de inflamabilidad. 

Esencia o aceite de pino, 
trementina de madera o aguarrás. Con 
estos nombres se denomina a una serie 
de productos esenciales obtenidos a 
partir de la destilación de la madera de 
diferentes tipos de coníferas. A estos 
aceites esenciales también se les aplica el 
nombre genérico de aguarrás, al igual 
que sucedía con las variedades de inferior 
calidad de la esencia de trementina 
obtenida de la resina de pino. Sus 
propiedades difieren de las de la esencia 
de trementina, presentan un olor más 
desagradable y son más viscosas. Este tipo 
de esencias no tiene aplicación para fines 
artísticos, se emplean fundamentalmente 
en el terreno industrial para la preparación 
de pinturas y barnices y como disolvente 
para la nitrocelulosa. Son miscibles con 
la esencia de trementina ordinaria. 

Esencia de romero. Se obtiene por 
destilación mediante vapor de agua a 
parrir de las hojas y flo res de la especie de 

Disolventes 

romero denominada Rosmnrinm 
officinnlis. Tiene un buen poder 
disolvente, pero su evaporación es más 
lema que la de la esencia de trementina. 
Tiene un color ligeramence verdoso y un 
olor intenso, característico del romero. Al 
ponerse en contacto prolongado con el 
aire se acentúa su color y se espesa. 

En la actualidad, su uso ha quedado 
obsoleto. 

Esencia de lavanda. Se obtiene por 
destilación mediante vapor de agua de las 
flores de la especie de lavanda denominada 
Lnvn11d11/a vem. Tiene un poder 
disolvente moderado y su evaporación es 
lenta. Posee un olor característico que 
hace que uno de sus usos más importantes 
sea como perfume. 

L1 esencia de lavanda, al ponerse en 
contacto prolongado con el aire, también 
se espesa. En la actualidad, su uso ha 
quedado obsoleto (fig. 587). 

Esencia de espliego. La esencia de 
espliego es muy parecida a la de lavanda, 
se obtiene por la destilación de una 
variedad de espliego denominada 
Ln11n11d11/n spicn. Igual que las anteriores 
esencias vegetales, también se espesa en 
contacco con el aire y es de evaporación 
lenca; en la actualidad, apenas se usa con 
fines artísticos. 

Aceites esenciales volátiles minerales 

Escos aceites se obtienen, mediante 
diferentes y complejos procesos, a partir 
del petróleo bruto y, en parce, del 
alquitrán de hulla. 

587. Esencia de lavanda. 
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/\1 cont1~1rio de lo t)lll' .,uccdfa wn 
lrn a,l'ices l'~n1ci:1lcs vol.íciks wgcr.1lcs, los 
an·ict·~ e~t·1Ki:1k·s 111incr.1b 110 fijan d 
oxígeno. por lo qul' no ~l' oxidan ni 
1:1111poco ~e c:n1~11Ki:1n. S11dc:11 sc:r líquidos 
irn.:olnros de: evapot~Kicín lllll}' dpida, 
mayor que: la tk l:1 l'~rnc:i:1 de: crl'mentina, 
y 110 dcbl'II dc:jar 111:1nd1a pcrmanc:nrl', ni 
rl'sid11os. en d papel. ·1:1mhié11 son 
alta1m:nte inflamables. 

!.os aceiccs l'Sl'llciaks vol.lcik·s 
minerales se empll'an rn d campo de los 
procedimil·tnos y técnicas pirníricas 
fimd:unrncalmente como disolvences, 
diluyences, y par:t la ¡m·pamción de 
barnices)' médiums. 

El acl·ice t·sencial mineral m:ís 
empicado es el 111/1,ú spirit o aguards 
mineral. por presl'lltar muy buenas 
propidadl's. Por ello es m:ís aconsejable 
su empico, en la accual idad, <]lit' d de la 
esencia de trementina. 

No nos ornparemos de la enorme 
,·ariedad de disolvrntc:s ollleni<los 
mediante l:i dcscilaci6n del petróleo ya 
que la mayoría de dios no tit·nen usos 
con fines aníscicos, aunque algunos 
tienen un uso específico en d campo de 
la restauración )' conservación de obras 
ck- arce. Sólo nos ocuparemos ele los que 
m:ís habirualmente se empkan en los 
procedimientos y t(1cniras pictóricas, 
como pul'den ser: petróleo, white s¡,irit, 
rolurno, bemol y xi lol, entre otros. 

Petróleo. El pctrólco t·n t·srado bruco 
no ofrece aplic.1ciont·s de intl·rés para 
fi111:s artísticos. Sc'>lo timen aplicaciones 
la C:.-.l'IICÍ:t tk perrrílco y or ros produccos 
derivados tk- su ckstilaci1111. El con1:1cto 
prolongado con el pecrcSlco, sobrl' todo en 
espacios mal vc111ilados, put'de oc:1sio11:1r 
cuadros de incoxicK"ÍlÍn que, sl'gtín la 
cantidad de vaport's i11hal;1dos, pueden ir 
desde una intoxicaci<Ín lcw hasta 
incidcnres 111:h graves. En la mayor/a de 
lo~ rnsos bastad que el i111oxic.1do R-spirc 
airt· puro para recobr:irst: dpidamente. 

E\ll' prnducco s61o ofrece riena 
utiliclad en el cc·rrt·no arc/srico como 

di~tilvc.:rlle ocasional para la limpieza ch.: 
títilcs de 1rab.1jo. 

Wthit1' spirit. E~ una esencia mineral 
c¡ue st· obciene ,m·diante la desrilación 
dd petróleo. Sus propic·claclcs como 
disolvcme son 11111)' similares a las de la 
esencia de rrcmc:ntina, desrinfodose las 
mejores varic.:dades a usos artísticos. 

/\I 111/1i11· spirit ,ambit:n se le 
denomina «succdfoeo de rrememina» o 
aguards mincral. Se comcrcializ.1 un ripo 
que recibe la denominación de tuhiu 
spirit inodoro por carecer de olor, pero 
no ofrece can buenas prestaciones y su 
capacidad disolvcnce es inferior a la del 
l/lhit1· spirit normal. 

El t/lhit1' spirit tiene un olor m:ís 
fuerte y desagradable:: que la esencia de 
rremencina, por lo que muchos pimorcs 
se resisten a 111iliz.1rlo de manc.:1-:i habitual. 

Si lo comparamos con la esencia de 
rremenrina encontramos que, a diferencia 
de aquel la, no deja residuos ni sobre la 
hoja <le papel ni en el recipience que lo 
conriene, ni se alrera en el mismo con el 
riernpo. 

Como disolvence para pintura es 
mi~ fuerte que la esencia de tremenrina. 
Sin embargo, corno disolvente para 
resinas, sobre todo la de darnmar, es 
inferio r, segtin algunos autores, si bien 
esto no siempre se ajusca a la reali<lad. 

Normalmente c.:I white spirit es m.fa 
barato que la C~l'llcia dc trementina. 

Hay que :1doptar prt'Gtuciones 
similares con sus vapores por su grado de 
toxicidad y dl' inflamahilidad. 

Gasolina. Se llliliz;1 sobre rodo 
como carbur.1ntt·. 

Al i~ual <Jlll' Sll(:edía con el petróleo 
en l'Stado hruro, no ofrece aplicaciones 
de interés pam fines arríscicos. 

Exisce en el mercado un tipo de 
gasolina que se conwrcializ:1 con el 
nombre de «sustituto dd aguarr:ís». 

L1 gasolina, si es pum. tiene un bajo 
grado dt· toxicid:1d, p<'ro d riesgo de 
inwxicaciún grave :n1mt·nta depl'ndiendo 
de los diícrt·nres compuc:sros c¡ue la 
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incorporen. De todo~. su mayor riesgo 
est:í en que es aliamrntc inílamablc. 

Como sucedfa con d petróleo. sólo 
ofrece cierta utilidad en el terreno 
artístico como disolvente ocasional para 
la limpie1,1 de útiles de trabajo. y para 
conseguir determinados cfcccos, 
combinándola con grafito t'n polvo, para 
la realización de lavados, y orros efcccos 
en determinadas técnicas de dibujo. 

Queroseno. Al igual que sucede con 
el petróleo y la gasolina, el queroseno 
tampoco ofrece aplicaciones de imen'.-s 
para fines artísticos. 

Hidrocarburos aromáticos 

Estos hidrocarburos tienen un alto grado 
de coxicidad en estado puro, y si están en 
bruto su grado de toxicidad aumenta 
considerablemente. Pueden ocasionar 
daúos irreparables para el organismo, 
incluso la muerre. 

Es imprescindible adoptar medidas 
especiales de protección como son: 
protegerse con mascarillas con el filtro 
específico para cada compuesto, emplear 
guantes y gafus de protección adecuada, 
y trabajar en esp,1cios bien ventilados. 

Al ser productos muy inflamables 
y volátiles presentan riesgo de incendio y 
de explosión si no se adoptan las medidas 
adecuadas de manipulación y almacenaje. 

Los disolventes pertenecientes a este 
grupo se empican poco con fines 
artísticos. Tan sólo suelen utilizarse en el 
campo de la restauración, sobre codo para 
eliminar capas de pintura o de barnices 
que no se puedan quitar con otros 
disolventes más débiles. Algunos de ellos 
también se ucilizan para operaciones o 
técnicas especiales. Los más h:ibituaks en 
el terreno artístico son: benceno, tolueno 

y xileno. 
Benceno (benzol). Benzol es el 

nombre comercial del benceno en bruto. 
El benzol se excrae a parrir del 

alquitrán <le hulla. Es incoloro, muy 
voláril, ciene un olor muy fucrre y una 
elevada toxicidad, más que el colueno. 

Oisoh·emes 

Hay que e.xrrcmar las precauciones 
para su empico y manipulación por su 
10xicidacl y porque 1..'S muy inflamable. y 
se corrt' el riesgo <le que pueda explorar si 
no se adopran las medidas adecuadas ele 
embasado y almacenaje. 

El bemol es pdcric~mente insoluble 
en agua. pero es miscible con alcohol y 
con la mayoría de los disolventes 
orgánicos. Dado su airo poder disolvente, 
disuelve, entre otros. cer.is. aceites. c lllcho 
y la mayoría de las resinas sintéticas; no 
es apto para emplearlo como diluyente o 
para la preparación ele médiums y 
barnices. 

Se empica li.mdamenralmcnre, y con 
di\'ersos fines. en el tern:no industrial. 
En d c..1mpo de los procedimientos y 
técnicas pic1óric:1s. su principal aplicación 
e.e; como disolvcn1c para la limpiez., de 
úti les que no puedan limpiarse con otros 
más ligeros. 

T:tmbién se emplea paro la obtención 
de aceire a partir de las semillas de lino o 
nueces, y para la reali141ción de la técnica 
de transferencia de imágenes. 

En lo posible, no es recomendable 
su uso por su peligrosidad. 

Tolueno. El colueno se extme a 
parrir del alquitrán de hulla. Es menos 
volátil que el bt'nwl y también tiene un 
olor muy fuerce y penetrante. Tiene una 
elevada toxicidad, pero menor que la del 
benzol. 

Sus característic..1S como disolvente, 
sus :iplicaciones y las medidas de 
prec..1ución son muy similares a las del 
benzol. 

Xilol. Su nombre químico es el de 
xileno. Se elabora a parcir de los aceites 
ligeros obtenidos del alquicr.ín de hulla. 

El xilol es menos volátil que el 
benzol y que el tolueno. También tiene 
una devad:i toxicidad, pero menor que la 
del benzol; cambién es inflamable. 

No es miscible con agua. 
En los tipos <1ue se encuentran en el 

comercio presenca más impurezas que las 
encontradas en el benzol y el colueno. 
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Sm caractcríMica~ generales como 
<lisolvenrc son muy similares a las clcl 
benzol r :t bs del tolueno }' sus 
aplicaciones y medidas de prcc:iución, 
por consiguiente, también son simil:tres. 

Hidrocarburos halogcnados 
Al igual que los hidrocarburos :tromáticos, 
los hidroc.1rburos halogenados (dorados) 
son altamente tóxicos e inflamables. Son 
los menos empleados con fines artísticos 
como disolventes y tiene aplicaciones más 
específicas para diversos usos industriales. 

Algunos de los más importantes, 
entre otros, son: clorhidrina de glicol, 
clorobenceno, cloruro de metilo, 
dicloroetano, tetracloroe1ano, tcrraclomro 
<le carbono, rridoroccano, cricloroetilcno, 
y sus derivados. 

El cricloroccileno es el que por sus 
caracrcríscicas, alco poder disolvente, ser 
poco inflamable y tener una coxicidad 
moderadamente alta, ofrece más 
posibilidades de uso con fines piccóricos. 
Pero cscc uso se limita a su aplicación 
corno disolvente para la limpieza de 
pintura y barnices resiscenres a la acción 
de otros disolventes más débiles. 

Alcoholes 
Son compucscos con una estructura 
similar a la de los hidrocarburos. 

Con fines artísticos se empican 
fundarnentalmencc como disolventes 
para algunos cipos de lacas y resin:is, y 
también para la preparación de barnices 
al alcohol. 

Los tipos de alcoholes más usados 
con fines anísdcos son el alcohol metílico 
y el alcohol etílico. 

Alcohol mctfüco. Es el más senci llo 
de los alcoholes. Se obtiene por pirólisis 
o pirogcnación de la madera, que es l:t 
descomposición química <le ésta 
ocasionada por una elevación de l:t 
temperacura sin que lk1;ue a reaccionar 
con d oxígeno, con lo cual no lkga :t 
producirse la combustión. En el momento 

---..¡; 

que se produce la reacción de los vapores 
de la pirólisis con el oxígeno es cuando se 
produce la oxidación o combustión. 

Es incoloro, de olor agradable, muy 
vohítil e inflamable. Puede mc-,.clarse con 
agua en cualquier proporción. Es un 
buen disolvente para gomas y resina~. sin 
embargo. es un mal disolveme para las 
grasas. Si se mezcla con acetona aumenta 
considerablemente su poder disolvente. 
No disuelve los hidrocarburos aliF.icicos. 

Suele empicarse como producto de 
limpic-1.a, y como disolvente para algunos 
tipos de lacas y resinas; rambién para la 
preparación de barnices al alcohol. 

Tiene un alto grado ele toxicidad, 
tanto por inhalación e ingestión como 
por absorción a cravés de la piel. Por esa 
razón, no es recomendable su empleo. 

Alcohol etílico. Es el disolvente 
orgánico más antiguo que se conoce. Se 
obtiene a partir de la fermentación de los 
azúcares. Es incoloro. de olor :tgradable y 
característico, muy vohítil e inflamable. 
También puede mezclarse con agua en 
cualquier proporción. 

Generalmente disuelve bien lacas y 
resinas, pero, al igual que sucedía con el 
metílico, es un mal disolvente para las 
grasas. Si se mc-L.cla con esencia de 
trementina aumenta considerablememc 
su poder disolvente; dicha mezcla es muy 
eficaz para recupemr pinceles con 
pintura al óleo sc:ca. sin que sea demasiado 
:tgrcsiva para el pelo del pincel. 

Se emplea como producto de 
limpicz.1 y como disolvcme para lacas y 
resinas; t:tmbién para la preparación de 
barnices al alcohol. En el terreno de los 
procedimientos pictóricos es preferible el 
uso del alcohol etílico, sobre cualquier 
otro, por su baja toxicidad. 

Cetonas, éteres, aldehídos, 
acetales y ésteres más 
importantes 
Los compuestos pcnenccicnrcs a estos 
grupos de disolventes empleados con 



fines esrrictamence :lJlbticos (al margen 
de los empicados en el ámbito de la 
restauración o por la industria, p.ira la 
preparación de materiales para artistas) 
son pocos, de uso muy específico, y, 
además, requieren unas instalaciones y 
unos instrumentales adecuados y una 
mano de obra cualificada. Por esa razón, 
no nos detendremos en ellos. 

Precauciones en la manipulaci6n 
de los disolventes 

De todos los materiales empicados para 
fines artísticos, los disolventes son los que 
ofrecen más riesgos en su manipulación. 

Algunos disolventes pueden ser muy 
peligrosos para la salud, incluso morrales, 
si se utilizan sin las precauciones debidas. 

Los factores de peligrosidad más 
importantes son: 

Riesgos de inflamación. L1 mayoría 
de los disolventes son inflamables y 
prenden fuego con facilidad. 

Riesgo de explosión. Debido a la 
gran volatilidad de los disolventes, 
muchos de ellos pueden formar con gran 
rapidez una mezcla, entre el aire y sus 

Plastifican tes 

Es frecuente encontrar en los tratados y 
rececarios antiguos productos que, 
incorporados a la pintura, a los médiums 
o a los barnices, mejoraban sus 
propiedades plascificantes o aportaban 
una mejora en la aplicación o en el 
comportamiento de las diversas capas de 
pintura o de barnices. 

Generalmente estos productos eran 
oleorresinas o bálsamos que aportaban 
ese tipo de propiedades. 

El empleo de estos productos para 
fines pictóricos aparece reflejado con 
frecuencia, y muchas veces de manera 
confusa, en algunos de los tratados de 
diferentes épocas y lugares. 

Los productos citados con mayor 
asiduidad en las recetas contenidas en los 

Plascificances 

propios vapores, que puede dar lugar a 
explosiones. 

Peligrosidad por inhalación. Se 
produce al trabajar en locales mal 
ventilados, o por no llevar la máscara de 
protección específica para cada disolvente. 

Peligrosidad por absorción. Se 
produce al trabajar con el disolvente en 
contacto directo con la piel; para evitarlo 
hay que llevar guantes y ropa específica 
para los disolventes que se vayan a 
manipular. También es muy importante 
no limpiar la suciedad de la piel 
directamente con el disolvente, ni lavar 
brochas, pinceles y útiles en general 
directamente con las manos. 

Peligrosidad por ingestión. Los 
disolventes se pueden absorber por la boca 
a través de las manos mal lavadas, de 
bebidas y alimentos ingeridos en cl espacio 
de trabajo. Estos riesgos se pueden evitar 
con unas medidas higiénicas básicas. 

Dada la peligrosidad de los 
disolventes es muy importante mantener 
una información actuali7.ada sobre los 
productos empleados y sus consecuencias 
para la salud.?ll. 

tratados son: la trementina de Venecia, la 
de Estrasburgo y el bálsamo de copaiba, 
entre otros. 

En la accualidad el número de 
plascificantcs ha aumentado notablemente, 
así como sus propiedades y aplicaciones. 

Al aplicar la película formada por la 
pintura, o por los médiums y barnices, o 
al secarse, no siempre tiene el 
comportamienro deseado por el artista; 
la capa de pintura o de barniz se extiende 
mal, la pincelada se manifiesta de 
manera excesiva, o se manipula con 
dificultad. También hay que tener en 
cuenta los cambios que experimentan, al 
secarse, las capas de pintura o barnices 
que configuran, mediante sucesivas 
aplicaciones, la capa pictórica. E~os 

239 

n 



240 

M \ rl' IUt\1 I ~ Y ( "1111' 

cambio, pueden comribuir a b aparición 
de gricras u otro~ dd~cros y alt<:r:teiones 
4ue periudican, de manera m:ís o menos 
grave, y con difcremes plazos de tiempo, 
a la cap:i pictórica. 

El objetivo fund:11ncnral de los 
producws pla.~rilicanres es d de dotar a la 
película de pinrura, o de barniz. de unas 
características pl:ísricas que faciliten su 
manipulación y aplicación, así como que 
eliminen los inconvenientes apuntados al 
originarse el proceso de secado. 

Por codo lo cxpuesro, la principal 
aplicacicín de estos producros en el 
campo de los procedimientos pictóricos 
es como adirivo, con propiedades 
plascificanres, para la prep:iración de 
médiums o diluyentes para diversas 
técnicas pictóricas, fundamentalmente 

m1xras o grasas. 
Si bien las oleorresinas y los h:ílsamos 

se han empicado de forma relativamente 
frecuente a lo largo de la historia de los 
procedimiencos, lo cierto es que la 
manipulación de t'Stos productos no es 
f.ícil y su conservación no ofrece 
garantías suficientes para emplearlos con 
fines artísticos. 

Aunque los fabricantes de materiales 
para artistas siguen comercializ.indolos 
en la actualidad, su uso en el campo de la 
creación pictórica (no así en el de la 
resiauración) ha quedado muy reducido 
y han sido sustiruidos en buena medida 
por nuevos plasrificames derivados de la 
química org:ínica de símcsis, que ofrecen 
mejores prestaciones y susriruyen con 
ventaja a las oleorresinas y a los lxílsamos. 

Como en ocasiones anreriores, es 
prefcribk que la manipulación de estos 
productos sea reali,11da por las casas 
especiali1.1das en la fabricación de 
man.:rialcs para arriscas, dado que escas 
operaciones requieren de una gran 
precisión en la combinación de los 
componenres y. por consiguiente, es 
mejor que las realice personal técnico 
cualificado que garanrice el buen 
comportamiento del producto resultante. 

Características 
Lis ca1~1crcrís1icas m:ís destacables de los 
plasrificanres son las siguientes: 

• L1 pdícula que forman suden ser 
de seGldo medio-rápido. 

• La película tiene w1a dureza 
media a blanda. muy d :íscica y con una 
buena adherencia. 

• Los plasrificanres incorporados a 
las capas de pintura y barnices forman 
películas transparentes de airo brillo, con 
coloración variable, que tiende a reñidos. 
Algunos suelen oscurecer con el tiempo. 

• Son solubles en aceites y en los 
compuestos aromáricos. 

• Si esc:ín mezclados con aceites 
secantes aumentan notablcmenre su 
resistencia ante los disolvenres empicados 
normalmcnre en el campo artístico. 

• Se emplc;111 sobre todo para la 
preparación de pinturas, médiums y 
barnices finak'S. T.·unbién pueden usarse, 
en altas concemraciones de resina, como 
pomadas, que mezcladas con la pintura al 
óleo, sola o con materias de carga, sirven 
para la obtención de fuerces empastes y 
de fundidos muy sutiles. aunque de una 
elevada peligrosidad para su conservación. 

Requisitos 

Los requisiros más destacables que deben 
cumplir son: 

• lener un alto poder plastificance. 
• L1 película que forman debe tener 

un secado uniforme. 
• Ser lo m:ís inertes posible. 
• Ll película debe ser d:ísrica y tener 

una buena adherencia. 
• Los plascificanres incorporados a 

las capas de pimura y barnices deben 
forman películas transparentes con el 
menor brillo posible. 

• L1 película debe ser lo m,ís incolora 
posible. 

• Los pl:mificantcs deben ser solubles 
en los aceites y en los compuestos 
arom:íricos. 

• No deben presentar riesgos de 
inflamación. 



• b s películas en l:is que inccrwngan 
deben tena una buena reversibilidad. 

Precauciones en la manipulación de 
los plastificantes más importantes 
para fines artísticos 

Debido a la alta toxicidad de muchos de 
los elementos que intervienen en la 

Secantes 

Los productos menos conocidos de 
codos los empleados en la actualidad en 
la elaboración de un cuadro, reali1.ado en 
su totalidad o en alguna de sus partes 
con una técnic1 grasa, son sin duda las 
sales metálicas, citadas en los crarados. 
según las épocas, con diferentes 
nombres, y conocidas con el término 
genérico de secantes o secativos. 

Aunque en un principio puede 
parecer que este desconocimiento sea 
debido a que no tienen la importancia 
que normalmente se atribuye a otro tipo 
de produccos, lo cierto es que no hay 
nada más lejos de la realidad. De emplear 
o no un secame, de qué cipo. y cómo 
influye en las posibles alteraciones de la 
capa pictórica, depende, en muchos 
ca.sos, la buena conservación de la obra. 

Basta repasar algunos tratados 
clásicos para ver cómo se recogen en ellos 
desde muy antiguo numerosos e 
importantes datos que reflejan claramente 
la preocupación de los pintores del 
pasado por estos grandes desconocidos. 

En todas las foses de un cuadro en el 
que intervengan aceites, se hace necesario 
controlar los tiempos de secado de los 
distintos colores que componen la capa 
pictórica. Por esta razón, se han venido 
empleando sustancias, generalmente 
sales metálicas. que añadidas a los colores 
al óleo disminuyen el tiempo de secado 
en función de la cantidad añadida y de 

su composición. 
Su empleo, aunque muy extendido 

(existe multitud de ciras sobre ellos), no 

Scc:mu:s 

composición y manipulación de estos 
producros, es muy importante extremar 
las precauciones para su manipulación, 
siguiendo en wdo momento ht~ 
indicaciones dad:t~ con anterioridad para 
los disolvemes y demás productos 
similares sobre inhalación, absorción, 
ingestión e inflamación. 

es aconsejable. No obstante, en el caso de 
necesitar utilizarlas, deberá ser en 
mínimas cantidades, puesto que de lo 
contrario producen ennegrecimientos, 
arrugas y cuarteos profundos, sobre todo 
si se aplican sobre capas que no estén 
bien secas. 

Otros productos empleados por sus 
propiedades secantes son en real idad, 
como se puede observar en los datos 
ofrecidos por los tratadistas, aceites 
secantes cocidos a los que se les aumenta 
su poder secante mediante la adición de 
azarcón. Este tipo de aceites cocidos con 
productos secantes produce fuertes 
oscurecimientos de la capa de pintura, 
además de otros problemas técnicos, si se 
emplean en exceso. 

En realidad podríamos considerar 
como secantes a tocios aquellos produaos, 
simples o compuestos, que manipulados 
de forma adecuada y mezclados con los 
médiums y los colores al óleo aceleren el 
proceso de sec1do de la pimura. 

T.1nto el aceite cocido como el 
espesado al sol o el stm1d-oil, así como 
también la adición de resinas. podrían 
considerarse como productos que 
forman parte del grupo de los secantes 
por las cualidades ya mencionadas y que 
concurren en estas sustancias, a las 
que considero mucho más seguras en su 
empico que cualquier otro tipo de 
producto secante. 

Por último, y ratificando la opinión 
que he apuntado en cuanto a los 
productos que se podían considerar como 
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589. Secativo de cobalto. 

590. Secativo de Courtraí. 

591. Secativo de Harlem•Plomo. 
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secantes naturales, Palomino expone 
cómo determinados colores ofrecen esra 

cualidad, entre ellos el albayalde (blanco 
de plomo), azules de cobalto y las tierras 
en general. 

Los únicos materiales secantes de los 
que soy partidario (después de haber 
experimenrado con muchos que se 
pueden considerar corno auténticos 
secantes) son los aceites secantes espesados 
al sol y el srrmd-oiL 

Si se desea una mayor rapidez en el 
secado se puede añadir una pequeita 
cantidad de barniz de almáciga, dammar 
o, mejor aún, las nuevas resinas sintéticas 
cerónicas o alquídicas a estos aceires, con 
los que se pueden amasar los colores, 
procurando que la me-Lela sea muy rica 
en pigmento. 

Con es1e procedimiento se 
consiguen secados muy r.ípidos y fiables, 
evitando en gran medida los riesgos de 
ennegrecimiento, arrugas y agrietados de 
la capa picrórica producidos por rodos 
los demás tipos de secances, aunque se 
tenga gran prudencia en su empleo. 

Tipos de secantes más importantes 

Los tipos de secantes más imponances 
son: óxidos mecálicos, sales metálicas 
minerales y sales metálicas orgánicas. 

Los m:ís utilizados con fines artísticos 

son los óxidos metálicos: litargirio, minio. 

óxido de cinc. peróxido de plomo (figs. 

588-591). 
Las denominaciones comerciales 

más habituales son: sec:mtc de Courtrai 

(plomo y manganeso), secance de 

cobalto (cobalto), secanre de Harlem 

(resina formofcnólica, aceite de linaza y 

whíte spirir). 

Estabilidad y envejecimiento 

fa importante tener presente que la 
manipulación de los secantes no es f.icil y 

su conservación no ofrece garantías 
suficiences para emplearlos con fines 
artísticos. 

Cualquier restaurador puede dejar 
constancia de los daitos, 
oscurecimientos, arrugas, grietas y 
desprendimiencos ocasionados por el mal 
uso de los secantes en un buen número 

de los cuadros que pasan por sus talleres. 
En la actualidad debe desaconsejarse 

el empleo de los secantes por existir 
productos que pueden sustituirlos con 
venraja. 

Peligrosidad y precauciones en la 
manipulación de los secantes más 
importantes para fines artísticos 

Los secantes, al estar compuestos 
fi.mdamentalmenre por sales metálicas, 
son potencialmente peligrosos. Además, 

también hay que tener en cuenta los 
riesgos añadidos de los demás productos 
con los que se mezclan. 

Por estas razones es importante 
adoptar las medidas de seguridad 
aplicables a la mayoría de los productos 
tóxicos empleados para fines artísticos, 
evitando los riesgos producidos por 
inhalación, absorción, ingestión e 
inflamación. 



Barnices 

La historia de los barnices para usos 

anísticos se desarrolla, prácticamente, en 

paralelo a la del empleo de las resinas. 

El empleo de las resinas, como 

materia básica para la preparación de 

barnices para d iferentes aplicaciones con 
fines pictóricos, queda recogido 

ampliamente en todos los tratados de 

codas las épocas y lugares. También se 

citan innumerables recetas para la 
fabricación de estos barnices, cómo se 

deben aplicar, e incluso también la 

manera de emplearlos para la preparación 

de médiums o diluyentes para diversas 
técnicas pictóricas. 

A lo largo de la historia de los 
materiales, procedimientos y técnicas 

pictóricas, y condicionados por las 
dificultades de disolución de las diferentes 

resinas empleadas para la preparación de 
los barnices, se han ido desarrollando 

distintos métodos, en un principio muy 
rudimentarios y limitados por esas 
dificultades de disolución. De esta forma, 

nos encontran1os que con anterioridad a 
la aparición de las técnicas de destilación, 
que permitieron la obtención de aceites 

esenciales volátiles, el único método 
posible era el disolver, o fundir, las resinas 

mediante procesos de cocción a fuego 
abierto y a elevada temperatura con 
aceites secantes y con secacivos. Mediante 
este método se obtenían unos barnices 
muy densos, fuertemenre coloreados, que 

secaban mal y de muy difícil aplicación. 
La otra opción para la disolución de 

algunas resinas blandas, como la almáciga, 

la sandáraca o la colofonia, era la de 
disolverlas con «espíritu de vino», que no 

era otra cosa que los descilados para la 
obtención de bebidas alcohólicas como el 
aguardiente. 

Con la aparición de los procesos de 

destilación, y con ellos la obtención de 

aceites esenciales volátiles, comienza la 

preparación de barnices a la esencia, 
obtenidos en frío. Con esta manera de 

Barnices 

proceder se experimenta un notable 

avance en la fubricación de barnices para 

usos artísticos, que culminará en épocas 

recientes con la incorporación de nuevos 

disolventes y resinas sintéticas. 

Definiremos los barnices como 

productos formados fündamentalmente 
por la disolución de una resina con un 

disolvente, preferiblemente volátil, que 
cuando secan, al aplicarse sobre una 

superficie y mediante la evaporación del 
d isolvente, forman una película sólida, 

t ransparente, incolora o con d iversas 

coloraciones, con distinto grado de 
dureza y flexibilidad, y más o menos 

brillante, dependiendo del tipo de resina 
empleada. En la composición de un 

barniz también pueden ir incorporados 
otros produccos que se emplean para 
modificar sus características de base. Estos 

productos son generalmente aceites, 
agentes mateances y plastificantes. 

Estos tipos de barnices modificados 
se utilizan para diversos usos, como 
barniz de recoque, médiums o diluyentes 

y barnices finales. 
Hasta la aparición de las resinas 

sintéticas, las resinas más empleadas 
fueron las de de origen natural, sobre 
todo las de dammar y almáciga (también 
denominada goma de almáciga o goma 
mástic). En la acrualidad, este tipo de 
resinas han quedado desplazadas en buena 
medida por las nuevas resinas sintéticas, 
fundamentalmente por las cetónicas, las 
alquídicas y las de poliuretano. 

Los barnices que mejores resultados 
ofrecen para emplearlos en las técnicas 
pictóricas artísticas son los obtenidos por 
la disolución de las resinas en frío con 
disolventes volátiles, que no dejen 
residuos, ni influyan negativamente en la 
formación y conservación del barniz 
resultante. Esos disolventes volátiles son 
la esencia de trementina, la esencia de 

trementina químicamente pura y el 
whiu spirit. 
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No c-xistt: un harni1. ick~tl. todos ellos 
prest:11tan d inconwnil'ntc. en rm:nor o 
mavor or;1dn. d..: amarillear. pasmar~c, 
agricta~c o desprenderse a lo largo del 
tiempo. Por t'$ta mzún. l'S imporrance 
cuidar y sclccdonar tamo los materiales 
como los métodos de fabricación 
empleados para que se alteren lo menos 
posible con el transcurso del tiempo. 

Aplicaciones de los barnices 

Los barnices se emplean con diversos fines 
en la rcali1A1ción de una obra pictórica, 
las aplicaciones mis imporcances son: 

En imprimaciones. Sirve como 
aislante para controlar el grado de 
absorción y color de un aparejo, se aplican 
como aglucinance, muy magros y 
rebajados para la preparación y aplicación 
de imprimaciones para técnicas mixras o 
pinruras al óleo directo. 

Para retoque. Se emplean como 
barnices de retoque con el fin de eliminar 
1.0nas de rechupado y facili tar la 
adherencia de la pinrura fresca sobre 
capas secas. 

Para la preparación de médiums o 
diluyentes. Los barnices pueden mezclarse 
con aceites secantes, plasrificantes, 
agentes mareantes y secantes en diversas 
proporciones par.1 confeccionar unos 
productos denominados <le manera 
genérica como: rnédiums, diluyentes, 
vehículos, medios para pintar, e incluso, 
aunque erróneamente, disolventes. Esta 
manipulación de los barnicL-s sirve para 
facilitar la aplicación de la pintura y 
mejorar sus propiedades, canco ópticas 
como de secado y conservación. 
Constituyen un elemenco fün<lamental 
en las técnicas mixtas y en la aplicación 
de la pintura al óleo por capas. 

Para la preparación de pátinas. 
Coloreando los barnices mediante la 
incorporación de un color al óleo, o de 
otro tipo, dependiendo de si se trata de 
un procedimiento al aceite o al agua, se 
obtienen unos barnices coloreados que, 
aplicados en la totalidad de la superficie 

del cuadro. de m;mcra muy transparente, 
sirven para modificar su aspecto 

cromático. 
Como barnizado final. Aplicar los 

barnices como capa de terminación de 
una obra cumple dos funciones 
fimdamentalcs, la primera tiene un 
cadctcr técnico y la segunda, estético. 

La parce técnica tiene como misión 
proteger las pinturas de la acción y del 
deterioro mecánico, de los daños 
ocasionados por la comaminación y 

suciedad ambiental, y de los cambios ele 
humedad relativa que se experimenten 
en el local donde se encuentra expuesta 
la obra. 

La parre estética tiene como misión 
mejorar el aspecto final de la pintura 
mediante la eliminación de rescos de 
rcchupados, de las diferencias de brillos 
en la superficie de la capa pictórica, y 
realzar la viveza de los colores. También 
medfante la incorporación de agences 
mareantes para el control del acabado, 
brillante o mate, de la capa pictórica. 

Para muchos pintores el mundo de 
los barnices sigue resultando complejo. 
A lo largo de la historia de los 
procedimientos y cécnic.,s pictóricas nos 
enconcramos con un sinfín de recetas en 
los viejos manuales y tratados. 

Las recetas son muchas veces 
confusas, se ciran materiales en desuso 
difíciles de enconcrar en la actualidad, e 
incl11So a veces absurdas, habiéndose 
demostrado su peligrosidad para la 
conservación de la obra. 

T.1mbié11 hay que tener en cuenta 
los errores de transcripción, sobre codo 
en los escritos más antiguos o de malas 
traducciones. 

•rodas esas circunstancias, sumadas a 
las que generan algunos de los escritos 
más modernos que pretenden recopilar, 
muchas veces por un falso afan de 
erudición, el mayor número de recetas 
posible, jumo a que muchas veces los 
autores de esos tratados sólo son reóricos, 
sin la experiencia necesaria que aporta el 



rrab,1jo <le .1ños en el taller, suden crear 
en los artistas un.1 gran confusión anre el 
empleo <le los b:uniccs y de sus 
posibili<la<les. 

Lo más sensato es emplear 
exclusivamente materiales de calidad 
contrastada y renunciar a las recetas 
que contengan un excesivo número de 
componentes, es decir, aplicar siempre 
un principio de sencillez. 

Siguiendo fielmente ese principio, 
nos centraremos sólo en unos pocos 
barnices de calidad contrastada. 

Requisitos que deben cumplir los 
barnices 

Para que un barniz pueda considerarse 
apto para su empleo con fines artísticos 
es muy importante que cumpla una serie 
de requisitos. 

• Debe ser lo más transparente e 
incoloro posible. 

• Tener un buen poder adherente 
sobre la capa pictórica seca y limpia. 

• Tiene que poderse aplicar en capas 
muy finas. 

• Debe ser de fácil manipulación y 
aplicación. 

• Proteger la capa pictórica de los 
agentes ambientales, atmosféricos, 
contaminantes, de la suciedad superficial 
y de la acción mecánica. 

• Una vez formada y seca la película 
de barniz sobre la capa pictórica, debe 
ofrecer un cierto grado de elasticidad que 
le permita adaptarse a los movimientos 
naturales del soporte y de la propia capa 
pictórica. 

• No deben aparecer pasmados, 
perlados, ni cualquier otro defecto en la 
película de barniz. 

• Ser lo menos brillante posible. 
• Presentar un buen envejecimiento. 
• Un requisito muy importante para 

todos los barnices, cuando se vayan a 
utilizar como barnices finales, es que 
deben ser f.í.cilmence reversibles. 

• Otro factor a tener muy en cuenca 
es que todos los componentes que 

Barnices 

intervengan en el barniz presenten, en lo 
posible, un bajo grado <le toxicida<l y de 
peligrosidad que pudiera ocasionar algún 
tipo de accidente al manipularlos. 

Los tres barnices que más se 
aproximan a estas condiciones ideales, 
aunque con sus limitaciones, son: una 
solución pura de dammar en esencia de 
trementina, una disolución pura 
de resina poliacrílica en una esencia de 
petróleo, como white spirit, y una 
disolución pura de almáciga en esencia 
de trementina. 

Precauciones en la manipulación de 
los barnices para fines artísticos 

Debido a los materiales empleados para 
la elaboración de los barnices para fines 
artísticos, existen unos riesgos en su 
manipulación que es importante tener 
en cuenta. Los factores de peligrosidad 
más importantes son: 

Riesgos de inflamación. La mayoría 
de los componentes de los barnices 
(disolventes, resinas, aceices y secantes) 
son inflamables y arden con facilidad. 

Peligrosidad por inhalación. Está 
ocasionada por los disolventes que 
forman parce de los barnices cuando se 
trabaja en locales mal ventilados o sin 
máscaras de procección específicas para 
cada disolvente. 

Peligrosidad por absorci6n. Se 
produce al trabajar con los barnices en 
concacro directo con la piel, como sucede 
habicualmence cuando se emplean los 
dedos para retoques o se aplican los 
barnices grasos con el pulpejo Je la mano. 
También es muy importante no limpiar 
el barniz de la piel directamente con el 
disolvente, ni lavar las brochas, pinceles y 
útiles en general con las manos. 

Peligrosidad por ingestión. Los 
barnices pueden ingerirse por la boca a 
través de las manos mal lavadas o por 
bebidas y alimentos ingeridos en el 
espacio de trabajo. Escas riesgos se 
pueden evitar adoptando unas medidas 
higiénicas básicas. 
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D.1da l:i peligrosidad de lo~ barnices 
cs mur imporr.incc manccner una 
información actualiz.1da sobre los 
productos empicados para su elaboración 

· I I d2'1 y sus c:onsecucnc1as para a sa u . 

Tipos de barnices más 
importantes 
De todos los componentes de un barniz, 
el más determinante y el que marcará sus 
características mi~ destacadas es la resina 
empicada, segujda por el disolvence, o el 
método de fusión utilizado para 
convertirla en un /luido que permita su 
aplicación. 

Al tratar los diferentes barnices y, 
por consiguiente, las resinas empleadas lo 
haremos exclusivamente en cuanto a su 
manjpuJación para la preparación de cada 
uno de los barnices tratados. Para los 
demás daros, remitiremos al lector a los 
aparrados correspondientes de las resinas 
o de cualquier otro producto implicado. 

T.-unbién queremos destacar que, 
por las razones ya indicadas a lo largo de 
este libro, sólo se tratarán en este 
apartado aquellos barnices de uso común 
en la actualidad y que, de manera 
contrastada, han demoscrado sus buenas 
cualidades para usarlos con garantía para 
fines artíscicos. 

Los grupos de barnices más 
imponances son: barnices al agua, 
barnices al alcohol, barnices a la esencia, 
barnices grasos. 

Barnices al agua 

Este cipo <le barnices, en realidad, no se 
debería considerar como ral, puesto que, 
como ya he indicado con anterioridad, 
para que a un barniz se le pueda aplicar 
esca denominación, en su composición 
ha de intervenir siempre una resina, sea 
natural, como sucede en todos los 
barnjces tradicionales, o sintética, como 
los que se experimentan en la actualidad. 

No obstante, por haberse utilizado y 
estar recogido en numerosos tracados el 

barniz de clara de huevo, como si se 
tratase de cualquier ocro barniz final, 
considero que es oporruno recogerlo en 

este apartJdo. 
En el caso de las re.~inas acrílicas y 

vinílicas, en forma de dispersión acuosa, 
sí sería más oportuna su denominación 
como barniz, aunque no se ajusten 
totalmente a las características propias de 
los auténcicos barnices cradicionales. 

Hay dos cipos: 
• Barnices al agua con productos 

nacuralcs: huevo. 
• Barnices al agua con productos 

sintéticos: diferentes cipos de resinas 
acrílicas y vinílicas en ruspersión acuosa. 

Barnices al agua con productos 
naturales 

De los pocos barnices al agua que, sin 
llegar a cumplir los requisicos necesarios, 
se han venido utilizando como cal, 
citaremos los de yema de huevo y agua y, 
en mayor medida, el de clara de huevo, 
bien sola o bien con agua. 

Proceso de obtención y elaboración 
del barniz de clara de huevo 

1. Se pone en un recipiente una o 
más claras de huevo. 

2. Se bate la clara con una brocha o 
con una escobilla de batir de cocina, 
hasta que obtengamos un punto de nieve 

3. Una vez obtenido el punco de 
nieve, se aplica con una paletina de cerdas 
largas y no demasiado duras sobre toda 
la pintura en capa fina y uniforme. 

4. L-i espuma que se forma al aplicar 
la clara de huevo sobre la capa pictórica se 
vuelve líquida y posteriormente se seca. 

Proceso de obtenci6n y elaboración 
del barniz de yema de huevo 

1. Se pone en un recipiente una o 
más yemas de huevo. 

2. Se bate la yema con una brocha, 
o una escobilla de cocina, y se le añaden 
uno o dos volúmenes de agua destilada. 

3. Una va obtenida una mezcla 
homogénea, se aplica con una paletina 
de cerdas largas, no demasiado duras, 



sobre coda la pintura, en capa fina )' 
uniforme. 

4. También puede generarse espuma 
al aplicar la yema disuelta en agua sobre 
la capa pictórica, pero suele desaparecer 
postenormenre. 

Características 

Estos barnices generan una película que 
seca con gran rapidez, presentando un 
aspecto, estéticamente, muy atractivo. 
Tienen un acabado sedoso que se puede 
lustrar mediante una muñequilla de tela 
blanda y suave o mediante un cepillado 
(con un cepillo o brocha grande de 
cerdas suaves). 

Dos de sus inconvenientes son que 
no agarran bien en las técnicas de los 
procedimientos grasos y que su poder 
protector es muy limitado. 

Es importante aplicarlos en un 
ambiente fresco y algo húmedo. Si se 
aplican en ambientes secos y calurosos 
tienden a volverse opalinos, con lo que 
pierden su transparencia. Si se diese esa 
circunstancia, se puede corregir el 
defecto mencionado trasladando la obra 
a un lugar que cumpla los requisitos 
indicados y, seguidamente, repasar el 
barnizado defectuoso únicamente con 
un baño de agua, con lo que se recobrará 
la transparencia del barniz.. 

Fundamentalmente por su fragilidad 
y la dificultad de eliminarlo de la capa 
pictórica, entre otras razones, no es 
aconsejable su empleo como barniz. final 
para cuadros. 

Aplicaciones. Algunos autores 
aconsejan el empleo de los barnices de 
huevo como barnices finales para distintas 
técnicas de diversos procedimientos, 
ramo grasos como acuosos, sobre codo 
para aplicarlo en casos de prisas. 

Conservación. Aunque el huevo 
ofrece unas garantías suficientes como 
para poderlo usar con fi nes artísticos por 
su muy buen grado de conservación y 
resistencia con el paso del áempo, cuando 
se usa como barniz. final los resulcados no 

Barnices 

son tan buenos (por las causas ya 
apuntadas). 

Peligrosidad. Estos barnices, por las 
características de sus componentes, agua 
y yema o clara de huevo, carecen 
totalmente de toxicidad. 

Almacenaje. Una vez. preparada la 
mezcla de componentes es necesario 
usarla en el acto. Tan sólo puede 
conservarse algunas horas si se guarda en 
un recipiente cerrado y en el frigorífico. 

Barnices al agua con productos 
sintéticos 

Lo dicho para los barnices al agua con 
productos naturales es también válido 
para los sintéticos. No obstante, estos 
últimos ofrecen mayores posibilidades de 
aplicación. 

Proceso de obtención y elaboración 
de barnices con resinas acrílicas y 
vinílícas en dispersión acuosa 
En realidad, el proceso de elaboración de 
este cipo de barnices se limita a diluir con 
el grado de fluide-¿ deseada la resina con 
agua (no existen proporciones fijas). Una 
vez. obtenido el punto de fluidez. deseado 
queda listo para su empleo. 

Características 

Estos barnices forman una película que 
seca con gran rapidez. y con un aspecto 
de plástico poco atractivo. Presentan un 
acabado que puede ir desde mate, si se le 
incorporan agentes mareantes, hasta muy 
brillante. 

Este cipo de barnices sólo se puede 
emplear sobre superficies absolutamente 
magras. En las técnicas de los 
procedimientos grasos no agarra bien, 
desprendiéndose posteriormente en 
forma de película. 

Si la superficie sobre la que se los 
aplica reúne los requisitos adecuados 
para este tipo de material, su poder 
protector es muy alto. 

Forman una película muy sólida, 
inerte a la acción del agua y de un buen 
número de los disolventes empleados en 
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pintura artística, como la esencia de 
m.:menrina o el whítt' spirit. 

Debido a su resistencia a los 
disolvenres m;ís suaves. en caso de tener 
que eliminar la c1pa de barniz es necesario 
recurrir a disolvenres li1er1es que pueden 
generar daños de importancia en b capa 
pictórica. Por esa razón, no es aconsejable 
uciliz.1r este ripo de productos como 
barnice.~ finales. 

Aplicaciones. Además de como 
barniz final, pueden emplearse, muy 
disueltos, como imprimación para 
aparejos preparados con este mismo tipo 
de resinas. También se pueden utilizar 
para barni1.1dos imermedios, pero 
exclusivamente en técnicas en las que su 
aglutinante también sea este tipo de 
resinas acrílicas o vinílicas. 

Conservación. Su grado de 
conservación es muy bueno si se aplica 
sobre superficies porosas, limpias, secas y 

totalmenre magras. 
Peligrosidad. Su grado de toxicidad 

es muy bajo. Se debe evitar el contacto 
directo con la piel. 

Almacenaje. Una vez preparada la 
disolución con agua puede conservarse 
por un largo periodo de tiempo en un 
lugar fresco y seco, prefcriblemenre en 

recipienres llenos y bien cerrados. 

Barnices al alcohol 
Los barnices al alcohol están formados 
por resinas nacurales, sintéticas o por 
lacas. El disolvente uti li1~1do siempre es 
un alcohol para fines anfsricos, sobre 
rodo el alcohol etílico de 90° o 96°. 

Los tipos de barnices al alcohol más 
utilizados son: de alm,íciga, de colofonia, 
de dammar, de goma laca, <le sandáraca 
y de resinas sintéticas. 

De todos éstos, los más utilizados y 

que mejores resultados ofrecen son los de 
goma laca y, en la actualidad, los 
preparados con nitrocelulosa. 

Los barnices preparados con resinas 
blandas naturales, como colofonia, 
almáciga, dammar, sandáraca, ere., suelen 

ser turbios por el contenido de cera que 
dc~¡m0 nden ;il disolverse con el alcohol. 
'J:unbién tienen el inconveniente de que 
al scc1rse la película, en muchas oc:t~iones 

ésta se reblandece y suele quedar pegajosa 
al mero. 

Barnices al alcohol con goma laca. 
Proceso de obtención y elaboración 

Las materias primas empleadas son: 
goma laca blanca o rubia y alcohol etílico 
de 90°-96°. Se obtiene disolviendo la 
goma laca en escamas o pulverizada con 
alcohol ecílico (fig. 592). L, disolución 
se realiza preferiblemente en frío. 

Los pasos para la obtención del 
barniz de goma laca al alcohol son: 

1. Se selecciona y se lava la goma 
laca, sólo si es necesario, con agua. 

2. Se dejan secar las escamas de 
goma laca y, si se desea, una vez seca 
puede pulveri1A1rse para su disolución. 
Personalmente. no considero necesario el 
lavado ni el pulverizado, porque las 
escamas de goma laca de buena calidad 
suelen comercializarse suficientemente 
limpias y son tan finas que se disuelven 
sin dificultad. 

3. Se miden las canridades de los 
componenres, la proporción generalmente 

empleada es: para un volumen de goma 
laca blanca o rubia, dos volúmenes de 
alcohol de 90°-96°. Esta proporción 
puede variar según el uso que se vaya a 
hacer del barniz. Personalmence, en éste 
y en otros cipos de barniz, prefiero parcir 
de un barniz concencrado para después 
irlo rebajando según sus aplicaciones. 

4. En un recipience de cristal se 
pone la cantidad establecida de goma 
laca -puede ponerse la goma directamente 
en el recipiente o colocarla en una 
muñequilla de cela que no destiña, lo 
mejor es emplc.-ar cela bbnca o una 
muñequilla hecha con una media- y a 
continuación se añaden los dos volt'1menes 
de alcohol. 

5. Una vez incorporado el alcohol al 
recipiente que contiene la goma laca es 
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592. Barniz de goma laca al alcohol. 

muy importante cerrarlo lo más 
herméticamente posible. También es 
fundamental que el recipiente no 
mantenga siempre la misma posición 
porque la goma laca se apelmaza en el 
fondo del recipiente, formando un 
bloque compacto que dificulta su 
disolución. Por canco, es aconsejable 
cambiarlo de posición cada poco tiempo. 

6. Si el barniz resultante contiene 
algún tipo de materia en suspensión se 
procede a un proceso de decantado del 
mismo. Esta operación de dcc:mcado no 
suele ser necesaria en el tipo de barniz 
que nos ocupa. 

7. Si fuese necesario decantar el 
barniz, es aconsejable proceder también a 
una operación de filtrado mediante una 
gasa muy fina o, mejor aún, mediante un 
filtro de labor.1.1orio. 

Características 

La goma laca es insoluble en agua, esencia 
de trementina y rvhite spirit. Pero es 
soluble sobre todo en alcohol, éter, 
amoníaco y bórax, además de otros 
disolventes. 

Los barnices al alcohol en general, y 
el de goma laca en particular, al 

Ihrnices 

desaparecer el disolvente por evaporación, 
secan formando una película muy fina, 
dura. brillante y quebradiza. 

L1s características expuestas hacen 
que sus aplicaciones se limiten a 
operaciones técnicas muy concretas. 

Los barnices al alcohol no pueden 
sustituir a los barnices a la esencia con 
resinas porque son, fundamentalmente, 
más frágiles y quebradizos debido a su 
falca de elasticidad. 

Aplicaciones. Se ha utilizado y se 
utiliza muy disuelto (queda constancia 
de ello en numerosas recetas contenidas 
en tratados técnicos) como capaporos o 
para imprimación, e incluso aplicándolo 
directamente sobre el sopone para 
reducir la absorbencia de la superficie. 
Personalmente, no aconsejo esta práctica 
porque se corre el riesgo de que sobre 
una superficie tr:uada de este modo no 
agarren con suficientes garantías las 
aplicaciones posteriores de aparejo o de 
pintura. 

No se debe mil izar esca solución 
como barniz de retoque ni como barniz 
final, por las razones ya apuntadas y 
porque provoca el agrietamiento de la 
pintura. 

Se emplea fundamentalmente en las 
operaciones técnicas de dorado y plateado 
como barniz protector, en los estofados y 
para la aplicación de las cortaduras. 

En soluciones muy débiles, de un 
dos a un cuatro por ciento, también se 
ucili1.a para la preparación de fijativo 
para dibujo, si bien no es aconsejable su 
uso para este fin. por el color y el brillo 
desagradable que aporta a los dibujos. 

Conservación. En líneas generales 
se podría decir que su grado de 
conservación es bueno en los procesos 
técnicos del dorado y placeado. Sin 
embargo, ofrece pocas ga.rantías como 
barniz de retoque o barniz final en las 
demás técnicas. 

Cuando se utiliza como fijativo para 
dibujo puede teñir el papel, sobre todo si 
se emplea goma laca rubia; además, si no 
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~e rn111rol.111 bic11 l:t\ prop,m:iones <le 
gom:i laca y J e akohol. o ~e aplica mal 
repartido o en excc."io. pueden aparecer 
brillo5 que cau\en un efec10 muy 
desagradable sobre el dibujo. 

Peligrosidad. Depende del tipo de 
alcohol cmplca<lo para la preparación del 
barniz; si se 11~1 alcohol c1ílico su grado 
de toxicidad será bajo, y alto si se empica 
d me1íl ico. 

En cualquier caso, lo más prudente 
es adoptar las mismas medidas de 
precaución que para cualquier otro 
disolvente o barniz. 

Almacenaje. 'lodos los barnices al 
alcohol, y más concretamente el de goma 
laca, deben ser almacenados en 
recipiente.\ preferentemente de cristal, 
totalmente llenos y perfectamente 
cerrados, incluso mientras se estén 
usando, por la rapidísima evaporación 
del alcohol. En los tarros metálicos, estos 
barnices tienden a oscurecerse al cabo de 
algún tiempo. 

Barnices al alcohol nitroceJulósicos. 
Proceso de obtención y elaboración 

La materia prima que se utiliza es la 
nitrocelulosa. 

El barniz de nitrocelulosa se fabrica 
por métodos industriales complejos e 
imposibles de efectuar en el taller por los 
propios artistas. 

Características 

Los barnices nitrocclulósicos al alcohol 
también son insolubles en agua, esencia 
de trementina y whire spirit. Son solubles 
t:n alcohol, éter, amoníaco, solución 
bórax y orcos disolventes. 

También secan formando una 
película muy fina, dura y brillante, 
aportando un mayor grado de pro1ccción 
a la superficie sobre la que se aplican. 

Aplicaciones. Los barnices 
nitrocclulósicos al alcohol tienen unas 
aplicaciones similares a los de goma laca, 
en las operaciones técnicas del dorado y 
placeado, como barniz protector, o para 

seguir trabajando encima con estofados. 
lambién para la aplicJCión de las 
corlad u ras r como barniz procecror para 
mecales r pá1inas. 

En la acrualidad, los barnices 
nitrocclulósicos al alcohol han sustituido 
con ventaja a los de goma laca. 

Tampoco se debe utilizar esca 
solución como barniz de retoque, barniz 
final, ni para la preparación de fijativo 
para dibujo. 

Conservación. Tienen caracterísricas 
similares al barniz de goma laca. 

Peligrosidad. Son más cóxicos que 
los de goma laca o los de resinas narurales 
blandas. 

Almacenaje. En los mismos 
recipientes que los empleados para los 
demás barnices al alcohol. 

Barnices al alcohol con resinas 
naturales blandas 

Además de los barnices al alcohol 
preparados con goma laca o nicrocdulosa, 
también pueden emplearse algunas resinas 
blandas como colofonia, sandáraca, 
almáciga o dammar (fig. 593). 

Los barnices obcenidos con escas 
resinas son más rurbios (por las ceras 
contenidas en las resinas) y no son 
tocalmente solubles en alcohol. Además, 
tienden a permanecer pegajosos con más 
facilidad y de manera constante. 

593. Barniz de dammar al alcohol. 



Generalmente se han empleado 

para la preparación <le fijativo para las 

técnicas <le dibujo )' pastel. 

La forma de preparar estos fijativos 

es la misma que se ha descrito para el 

barniz al alcohol de goma laca. Se empica, 

con la resina elegida, alcohol etílico de 

90° o 96° en la proporción de un 

volumen de resina por tres volúmenes, 

como mínimo, de alcohol. 

Los mejores resultados se obtienen 

empleando la resina de <lammar porque 

es mucho más transparenre que las otras 

resinas propuestas, sobre todo la de 

colofonia, que tiende a colorear en exceso 

la superficie sobre la que se aplica. 

Barnices a la esencia (magros) 
obtenidos en frío y en caliente 
De todos los barnices em pleados para 

fines artísticos, los obtenidos a la esencia 

en fi-ío son los que mejor cumplen los 

requisitos necesarios para ofrecernos 

los mejores resultados )' garantías de 

conservación, además de un buen 

envejecimiento de la obra de arte. 

Por sus buenas propiedades, tanto si 

se emplean como barniz de retoque, 

barniz final, o para la preparación de 

médiums, se hacen insustituibles 

prácticamente en todas las fases de 

realización de cualquier técnica pictórica. 

A las buenas propiedades aporcadas 

por algunas de las resinas naturales más 

empleadas a lo largo de la historia, como 

las resinas de almáciga. de damrnar o de 

sandáraca, entre otras, hay que sumar las 

resinas sintéticas, como las cecónicas, que 

se comercializan en la actualidad. 

Estas resinas sintéticas han mejorado 

notablemente las buenas propiedades que 

ya nos ofrecían las resinas tradicionales 

empleadas para la obtención de barnices 

a la esencia en frío. Por esa razón, )' 

porque cada vcr. es más difícil }' caro 

conseguir resinas de dammar o almáciga 

de buena calidad, las resinas sintéticas 

práccicamence las han suscicuido. En la 

actualidad, la mayoría de los fubricantes 

Barnices 

de materiales para artistas dan prioridad 

a las resinas sintéticas sobre las naturales. 

A pesar de ello, aún siguen manteniendo 

en sus catálogos barnices y médiums 

preparados con resinas naturales, si bien 

van quedando más relegadas, debido al 

avance de la química moderna en el 
terreno de las resinas sintéticas y, sin 

duda, como ha sucedido con muchos 

otros materiales tradicionales, acabarán 
por desaparecer. 

De los diferentes cipos de resinas 

naturales blandas, las que mejores 

resultados ofrecen, y sobre las que nos 

centraremos, son las de dammar y 

almáciga, siempre de la mejor calidad 

posible, completamente secas y limpias; 

también la sandáraca, denominada grasilla 

por los antiguos tratadistas españoles, ha 
sido muy ucilizad:i. 

Respecto a otras resinas naturales no 

vamos a detenernos en ellas debido a su 

baja calidad, como la colofonia, o bien 

por su complejidad de manipulación, 

malas propiedades, dificultad para 

consegu irlas en la actualidad o por haber 

quedado obsoletas, como la sandáraca. 
De las resinas sinrécicas, la más 

empleada es la resina cecónica. 

En cuanto a los disolventes nos 

limitaremos a la esencia de trementina y 

al white spirit. 

Barnices a la esencia (magros) 
obtenidos en frío y en caliente con 
resinas naturales y sintéticas 

Las materias primas ut ili7A1das son: 
• Resinas naturales blandas: dammar, 

almáciga, sandáraca, colofonia. 

• Resinas sintéticas: cecónicas. 

• Disolventes: esencia de trementina 

o white spirit. 

Proceso de obtención y elaboración 
de barnices a la esencia de almáciga, 
dammar y cetó nica en frío y en 

caliente 

Los barnices a la esencia se obtienen 

disolviendo resinas blandas, naturales o 
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sintéticas. en c·scncia ele rrc·mentina o en 

//lhiu· s¡,irit. Gerwralmente se obtienen 

mejores rc:Mrlrados empleando <·se111.:ia dt.: 

rrementin:1. a ~er posible químicamente 

pura, para la disolución de las n:sinas 

naturales y u1hitr spirit para las cetónicas. 

El método que considero m:is fiable 

para la obtención de: un buen barniz para 

fines are ísricos, y el que más garantía 

ofrece, es el de la disolución de las 

resinas, preferentemente en frío w. 
La disolución de las resinas rambién 

puede obtenerse en caliente al baño 

María, pero por las razones indicadas, 

salvo en caso de prisas, persona.lmenre lo 

dcs.1consejo. 
Los pasos para la obtención de los 

barnices a la esencia son: 

1. Se seleccionan las lágrimas o los 

trozos de rcsina m,ís limpios, se lavan sólo 

con agua, }' se dejan sec.1r por completo, 

mejor si se exponen al sol; después se 

muelen hasra convenidas en un polvo 

fino31 y se tamizan. L1s operaciones de 
selección, lavado, secado y molido no 

son necesarias en las resinas ccrónicas. 

2. Después de molida la resina32, se 

introducen 100 g de ésta en una 

muñequilla hecha con un paño fino y 
blanco (para evitar que la cela desciña, 

como podría suceder si tuviese otro color). 

Se ara la muñequilla fuerremenrc con un 

cordel y, dejando libre un trozo de éste, 

se sujeta con la propia rapa del recipiente 
al cerrarlo. 

3. En un tarro de cristal de boca 

ancha y tapa metálica, se ponen 200 cm3 

de esencia de trementina o 1vhite spirit, 
se introduce la muríequilla de manera 

que esté en contacto con la esencia de 
trementina o el white s¡,irit, hasta no 

más de un centímetro. 

A continuación se cierra el carro 

herméticamente y se deja reposar al sol 
durante cinco o siete clías33• 

4. Después del tiempo indicado se 
levanra la muficquilla, dejándola en 

suspensión, para que ac.1be de caer el 
barniz que contiene, pero con cuidado 

J e no presionarla ni exprimirla -para 

que no caigan las impurezas que pueda 

contener-, ya que mancharían el barniz 

ya filtrado, con lo que no tendrían sentido 

las precauciones tomadas. 
5. Si se observa que quedan en 

suspensión algunas partículas sólidas, es 

aconsejable proceder a una fase de 

decantado. Para ello, se deja reposar el 

barniz durante el tiempo necesario, hasta 

que las partículas sólidas se depositen en 

el fondo del recipicme. Una vez 

sedimentadas se transvasa el barniz a otro 

recipiente, cuidando escrupulosamente 

de no moverlo en exceso. Si fuese 

necesario se repite esta operación hasta 

que no aparezca rastro alguno de materias 

sólidas en suspensión en el barniz. 

G. Por último, y para obtener un 

barniz más limpio, se lo puede someter a 

un proceso de filrrado. ParJ ello se emplea 

una gasa muy fina o, mejor aún, un papel 

de filtro, de los empleados en laboratorio, 

con lo que obtendremos un barniz 

pcrfecramentc limpio y cristalino. 

7. El barniz se guarda en un tarro de 

cristal que, a ser posible, debe mantenerse 

siempre lleno y cerrado herméticamente 

Si, en lugar de empicar una 

muñequilla, ponemos directamente la 

resina en el recipiente con el disolvente, 

es muy importante cerrarlo lo más 

herrnécirnmente posible ... fambién es 

fundamental que el recipienrc no 

mantenga siempre la misma posición, 

por las mismas razones que indirnmos al 

referirnos al barniz de goma laca. 

Si se prefiere que el barniz sea m,is 

flojo, bastará con añadirle más esencia de 

trementina, agidndolo y dejándolo un 

rato al sol, o cerca de una fuence de calor 

muy suave para que, con esta operación, 

se integren mejor la resina y la esencia de 
trementina. 

Es habitual que en muchos tratados, 
recetarios, e incluso entre pintores, se dé 

una importancia excesiva a la utifüA1ción 

de fórmulas rígidas en cuanto a las 

proporciones de los componentes que 



intervienen t·n la ebboraci<ín Je los 
barnices. Si bien es aconsejable ser 
cuidadoso con las proporciones. en 
ningún caso se debe convertir en una 
obsesión, porque a menudo nos veremos 
obligados a modificarlas por diversas 
razones. Lo cierro es que con la suficiente 
experiencia de taller se puede determinar 
si las proporciones son las correctas en 
función a la viscosidad dd barniz, viendo 
cómo fluye de la paletina, o pincel, 
además de cómo se va formando la 
película sobre la superficie que se aplica. 

Una VC'l preparado el barniz con el 
método indicado se puede emplear con 

595. Vertido de la resina en el molinillo. 

597. Resina molida. 

599. Introducción de la muñequilla con la resina 

molida en el tarro con esencia de trementina. 

Barnices 

596. Molido de la resina. 

598. Detalle de la resina molida. 

600. Detalle de la muñequilla con la resina. 

594. Materiales y fases de 

la preparación de un barniz a la 

esencia. En el ejemplo de la 

fotografía se ha utilizado resina de 

dammar y se puede apreciar la 

esencia de trementina. la resina 

en bruto y pulverizada y, por 

último, la muñequilla dentro del 

tarro que contiene la esencia de 

trementina para su disolución. 
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601. Retirada de la muñequilla. 

604. Muñequilla que contiene los 

residuos para tirar. 

254 

M ATERIAL!:.~ Y l°IT JI.ES 

602. Escurrido. 

rotal garantía canto para la preparación de 
médiums como para retoques, veladuras, 
barnizados intermedios o finales. 

Para unas y otras aplicaciones, 
bastará mezclarlo, en las proporciones 
necesarias, con aceite de linaza o de 
nueces crudo, espesado al sol o stand-oíl 
(figs. 594-604). 

Características 

Los barnices a la esencia, preparados con 
resinas naturales o sintéticas, son 
insolubles con agua, pero sí son solubles 
con esencia de trementina, white spirit y 
demás hidrocarburos. También son 
solubles con alcohol y otros disolventes. 

603. Barniz final. 

Estos barnices, al evaporarse el 
disolvente, secan formando una película 
más o menos fina, dependiendo de las 
proporciones de resina empleadas, algo 
menos dura que la formada por los 
barnices al alcohol y más elástica, 
dependiendo también del tipo de resina 
empleada. En el caso de las resinas que 
venimos estudiando, el orden de 
elasticidad sería: las resinas cetónicas, las 
más elásticas; a continuación, la de 
almáciga; y, por último, la de dammar. 
Además de las características indicadas, 
codos los barnices o&ecen, una vea. secos, 
una terminación brillante. Cuando a un 
barniz se lo denomina con el término de 
«mace» siempre se debe a que, con 
anterioridad a su aplicación, se lo ha 
tratado con un agente mareante como la 
cera, principalmente cera virgen de abejas, 
o gel de sílice (es un dióxido de silicio 
que se obtiene a partir del silicato sódico; 
aunque se aplica el término «gel», en 
realidad se trata de un producto sólido). 

El color de los barnices también varía 
segün el tipo de resina empleada; así, los 
barnices que presentan más coloración 
son los de almáciga, y los que menos, los 
de dammar y los de resina cerónica. 



Barnices 

(b) (e) 

(a) 

605. Algunos ejemplos de barnices preparados con resinas naturales 

blandas a la esencia. (a) Barniz de almáciga. Reducción del barniz por 

evaporación del disolvente. (b) Barniz de dammar. (c) Barniz de 

sandáraca. (d) Barniz de colofonia. 

Aplicaciones. Los barnices a la 

esencia se emplean en las diferentes fases 
de realización de una obra con diversos 

fines, sea cual sea el procedimiento o la 

téc;nica pic;tórica empleada. 
Los usos más importantes de estos 

barnices son: como barniz de retoque, 

para la preparación de médiums o de 

emulsiones y como barniz final. 
En las técnicas mixtas al óleo, por 

capas y directa, su incorporación en 

pequeñas cantidades, mezcladas con los 

colores a1 óleo, contribuye a un sólido y 
rápido secado de los mismos, sin 

necesidad de incorporar secativos, que 

siempre pueden acarrear potenciales 

problemas técnicos. También evitan en 

buena medida la aparición de rechupados 
si se utilizan correctamente, con lo que se 

reduce de manera considerable la 
necesidad del empleo de barnices de 

recoque o d e barnizados intermedios. De 

la misma forma, en la mayoría de las 
ocasiones, una vez terminada la obra se 

hace innecesaria por mucho tiempo la 

aplicación del barnizado final . 
Conservación. La conservación de 

los barnices a la esencia dependerá, 

lógicamente, de varios factores: 

• El tipo de resina empleada y su 
elaboración. 

• Las proporciones de sus 
componentes. 

• El uso que se vaya a hacer de él. 
• Su correcta aplicación. 

El tipo de resina empleada y su 
elaboración son determinantes para el 
buen comportamiento técnico de un 
barniz (fig. 605). 

Es fundamental usar sólo las resinas (d) 

de mejor calidad contrastada, ya sean 

naturales o sintéticas, y someterlas, si es 
necesario, a un proceso de selección, 
lavado, triturado y tamizado muy 

escrupuloso. También es extremadamente 
importante ser muy cuidadoso en la fase 
de disolución y posterior almacenaje. 

Otro factor de gran importancia es el de 
conocer en profundidad las cuacterísticas 

de cada resina, ya que influirán en su 
posterior conservación, como son: color, 
dure-a, flexibilidad de la película, tiempos 

de secado, disolventes que la atacan, 
compatibilidad , reacciones con otras 

resinas u otros materiales que intervengan 
en el proceso de elaboración de la capa 
pictórica y, por último, reversibilidad, 

sobre todo si se va a emplear como 
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barniz final. Es importante t:unbii:n 

vigilar que las proporciones de sus 

componentes se nuntengan constantes al 

aplicar un barniz. dentro de una misma 

obra y modificarlo sólo, si fuese necesario, 

de forma controlada. 
Según el uso que se vaya a hacer de 

un barniz, habrá que contemplar una 

serie de medidas encaminadas a su buen 

comportamiento posterior. No es lo 

mismo aplicar un barniz como tal para el 

barnizado final de una obra, que 

emplearlo como un componente más 

para b elaboración de un determinado 

médium o para una operación o técnica 

concreta. 
Como todos los materiales, los 

barnices tienen sus propias leyes de 
comportamiento que es necesario conocer 

y aplicar escrupulosamente para evitar 

danos irreparables o de difícil solución. 

La buena manipulación y aplicación 
de un barniz dependerá, por tanto, de la 

observación meticulosa de dichas reglas. 

Como ya indicamos en la introducción 

de este libro, del cumplimiento de todas 
estas normas básicas dependerá, en 

buena medida, el comportamiento y 
envejecimiento de una obra. Es muy 

importante no olvidar que tanto los 

barn ices, aceites y pigmentos como 
cualquier otro material que intervenga en 

la elaboración de una obra son finitos; el 
material ideal no existe. Por consiguiente, 
sólo el conocimiento, la experiencia y el 

sentido común nos permitirán 

armonizar su uso y, con ello, garantizar, 
en lo posible, su perduración y buena 

conservación con el paso del tiempo. 
Peligrosidad. Los barnices a la 

esencia empleados para fines artísticos no 

entrañan un grave riesgo de intoxicación 

debido a que los disolventes y las resinas 

utilizados para su elaboración y aplicación 
son de baja toxicidad si se adoptan 

algunas medidas básicas de protección, 

sobre todo si se aplican en espacios bien 
ventilados. Deben adoptarse unas 

mayores precauciones ante los posibles 

riesoos de incendio debidos a b facilidad 
o 

de inflamación de sus componentes. 

Por lo dem;Ís, lo más prudente es 

adoptar las mismas medidas de 

precaución que para cualquier otro 

producto potencialmente peligroso. 
Almacenaje. De la misma forma 

que sucedía con los barnices al alcohol, 

es aconsejable almacenarlos 

preferentemente en recipientes de cristal, 

con boc.a ancha metálica34 y que cierren 

herméticamen ce. 
También es importante conservar el 

barniz en recipientes que siempre 
permanezcan llenos. Para ello se puede 

recurrir a transvasar el barniz a recipientes 

menores según se vaya gaseando. Otro 
método consiste en introducir cualquier 

objeto, como canicas de cristal, piedrecitas 

de río, o cualquier otro, siempre que esté 

perfectamente limpio, seco y que no 

desprenda ningún producto que pueda 

contaminar al barniz. 
Con escas medidas se consigue que 

el aire que queda en el recipiente, según 
se va gaseando, no acrúe sobre el barniz, 

oxigenándolo y, por consiguiente, 

espesándolo hasta su secado, sobre todo 

si pasa mucho tiempo sin utilizarse. 

En cualquier caso, como ya hemos 

indicado, lo mejor es usar siempre un 

barniz lo más reciente posible. 

Barnices grasos 

Los barnices grasos son anteriores a la 

aparición de los procesos de destilación 
de los aceites esenciales volátiles y, por 

canto, tienen una mayor antigüedad que 

los barnices obtenidos en frío con 

esencias. Se basan en la disolución <le las 

resinas empleadas con aceites secantes y, 

generalmente, también con sec.arivos 

mediante un proceso de cocción a fuego 
fuerte y abierto. 

A pesar <le que se han empleado 

mucho en el pasado, como lo atestiguan 

los datos contenidos en los tratados y 
recetarios técnicos de co<las las épocas y 
escuelas occidentales, lo cieno es que en 



la actualidad, aparte de haber quedado 
su uso obsoleto, se hacen tot~llmente 

innecesarios. El artista actual dispone Je 
nuevos materiales, fundamentalmente 

sintécicos, como pueden ser las resinas 

cetónicas, alquídicas o de poliuretano, 
que solos o combinados con los materiales 

tradicionales de mayor calidad y más 

perfeccionados ofrecen un abanico de 

posibilidades técnicas más seguras. Por 
ello no se justifica el afán de algunos 

por pretender recuperar viejas recetas 

envuelcas, muchas veces, en un halo de 

misterio y a las que atribuyen el éxito 
de los artistas del pasado, cuando lo cierto 

es que ese afán evidencia su ignorancia. 
La única receta misteriosa de aquellos 

maestros era el trabajo y el conocimiento 
profundo de sus materiales, unidos a una 

simplicidad de ejecución, que les 
permitió, con unos materiales m uchas 

veces deleznables, conseguir ejecutar 
auténticas obras de arte. 

Por todo lo expuesto, sólo nos 
detendremos en algunos datos básicos, 
pero sin recomendar, en absoluto, el 
empleo de estos barnices, por las 
alteraciones de color e importantes daños, 

en la mayoría de los casos irreversibles, 
que pueden ocasionar a las obras en las 

que intervienen. 

Barnices grasos obtenidos con 
resinas naturales y sintéticas 

Materias primas: 
• Resinas naturales blandas: dammar, 

almáciga, sandáraca, colofonia, otras. 
• Resinas naturales duras: copales. 

• Resinas sintéticas termoplásticas: 

cetónicas, alquídicas, poliuretano. 
• Disolventes: aceites secantes. 

• Secativos: sales metálicas de plomo, 

cobalto, etcétera. 

Proceso de obtenci6n y elaboración 
de los barnices grasos obtenidos con 
resinas naturales y sintéticas 

El proceso de obtención de este tipo de 

barnices es más oomplejo que el empleado 

Barnices 

para la obtención de barnices a la esencia 

en frío. Aparte de que no sea aconsejable 

su empleo en la actualidad, campoco lo 

es que lo fabrique el propio arrisca; no 

obstante, expondremos de manera 

elemental el proceso seguido 
tradicionalmente. 

Los pasos para obtención de los 

barnices grasos son: 
l. Selección, lavado y molido de las 

resinas (de la manera indicada para los 
otros barnices). 

2. En un recipiente de barro vidriado 
o de mee.al se vierte un volumen de aceite 

de linaza. obtenido por prensado en frío, 

y un volumen de resina de almáciga, 
dammar o sandáraca, y se pone a hervir a 

fuego fuerte. 
3. Con un cucharón de madera se 

mueve conscantemence la mezcla de 

resina y aceice hasta que la resina se funda 

por completo. Se comprueba que la 
füsión es toral constacando que no quedan 
restos de resina sin fundir. 

4. Una vez que se ha conseguido la 

fusión coral de la resina, se añade una 
pequeña cantidad de secacivo de plomo 
o de cobalco y, sin que deje ele hervir, se 

sigue moviendo la mezcla. Al cabo de u n 
raro se retira del fuego y se deja enfriarl\ 

5. Si en lugar de resinas naturales 
blandas se va a crabajar con resinas 

sintéticas, lo normal es que éscas se hayan 
disuelco previameme con el disolvente 
para posceriormence mezclarlas, 
generalmeme en frío, con los aceites 

secantes. 
6. Por último, si fuese necesario, se 

procede a las operaciones de dccamado, 
filcrado y almacenaje, de la misma forma 

que se indicó para los barnices a la esencia. 

Características 

Los barnices grasos preparados con resinas 
narurales o sintécicas son insolubles con 

agua, una vez secos, y difícilmente 
solubles con esencia de crememina, whitr 
spirit y demás hidrocarburos. Además, 
d icha disolución será canto más difícil 
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segt'm que las rt:Sinas sean blandas, como 

la almáciga. o dur,IS, como los copales. 
Esros barnices secan por la 

oxidación del accirc. lo que da lugar a la 
formación de una película densa, más o 
menos gruesa. y mis dura que la formada 
por los barnices al alcohol y a la esencia, 

más elásrica que aquéllos}', cuando se 

aplica en capa gruesa y sobre colores 
oscuros, con un brillo acharolado. 

Cuando cs1os barnices se empican 
como médium de la pintura al óleo 
ofrecen una mareria muy untuosa y 
agradable de utili-z.,r, pero con un secado 
lento y con la posibilidad de que, al cabo 
de algún tiempo, aparezcan arrugas. 
grieras y alteraciones de color. 

El color de los barnices grasos varía 
según el cipo de resina empicada, 
acentuándose con el paso del tiempo. 

Aplicaciones. Los barnices grasos 
tienen similares aplicaciones que los 
barnices a la esencia; de hecho, al ser 

anteriores a éstos y precisamenre por las 
dificultades de aplicación y de secado 
que tienen, la aparición de los barnices a 
la esencia dio lugar a un avance 
considerable, tamo por su facilidad de 
preparación corno por su aplicación, 
secado y conservación. 

A diferencia de los barnices a la 
~ncia, los barnices grasos son mis densos 
y difíciles de aplicar en capas finas (es 
normal tener que extenderlos con las 
yemas de los dedos o con el pulpejo de la 
mano), y St-can más lentamente que los 
de esencia. 

Conservación. L, conservación de 
los barnices grasos es considerablemente 
peor que la de los barnices a la esencia. 
El aceite y el secanrc que panidpan en su 
preparación, junto a la acción del calor 
sobre ellos, contribuyen a sus posteriores 
alteraciones. 

También colaboran a su degradación 
los mismos factores que afectaban a los 
barnices a la esencia. 

Debido a su largo tiempo de secado, 
a las alteraciones de color que provocan 

y a la dific:ulrnd de ser reversibles, no es 

aconsejable su empico como barniz final. 

Peligrosidad. Los barnices grasos 
presentan más riesgos de intoxicación y 

de accidenres que los de esencia. Debido 
a que los disolventes y la.~ resinas 

emplc:ados para su elaboración se 
someren a altas temperaturas, los riesgos 

de intoxicaci6n por inhalación y por 
inflamación aumenran bastante. Por esa 
razón, es muy imporrante extremar las 
medidas de seguridad para su 
manipulación. Por consiguienre, 
deberemos extremar las mismas medidas 

de precaución que para cualquier otro 
producco porencialmence peligroso. 

Almacenaje. Deben adoptarse las 
mismas medidas que para el almacenaje 
de los barnices a la esencia. 

Diferentes usos de los barnices 
Una vr:z preparados los barnices por los 
métodos expuestos se pueden emplear 
para distintos fines técnicos y en las 
diferentes fuscs de la elaboración de una 
obra, como son: 

• Para la preparación de médiurrtS o 
diluyentes. 

• Para la preparación de barniz de 
retoques. 

• Para la preparación de pátinas. 
• Para la preparación de barnices 

finales. 

Para esras aplicaciones bastará 
mezclarlos en las proporciones necesarias 
con aceites secantes, fun<lamemalmence 
de linaza, de nueces o de adormideras en 
crudo, espesados al sol o bien stnnd-oil. 

También ofrecen buenos resultados 
mezclándolos con pequeñas cantidades 
de trementina de Venecia. 

De estas posibles combinaciones 
haremos S<.-guidamente una breve 
descripción de ctrácter general. 

Médiums o diluyentes 

Cuando la materia pictórica. s~-a cual sea 
el procedimiento y la técnica empleados. 
resulta excesivamente espes., y, por 
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No empicar nunca sccativos 
El empico de Sl'<."':lti\'os no es aconsejable 
por bs razones ya expuestas en apart:idos 
anteriorL'S. 

Aplicar la menor cantidad posible 
de médium 
F.~ aconsejable utili7.,r, siempre que se 
pueda, la menor cantidad de médium. 
Dada la potencial peligrosidad de algunos 
de los productos que intervienen en la 
elaboración de un médium, éste, al 
margen de la buena calidad de sus 
componentes, siempre va a OC1Sionar 
algunas alteraciones, ele mayor o menor 
importancia, en el proceso de 
envejecimiento de la capa pictórica de las 
obras en las que intervenga. 

Que pueda manipuJarse y aplica.rse 
con fucilidad 
Este último punto, aunque n priori pueda 
parecer que no afocta técnicamente a la 
buena conservación de la obra, en 
realidad sí que influye, y mucho, como 
veremos seguidamente. 

Si el médium elegido para manipul:ir 
y aplicar la pintura en una determinada 
técnica es agradable de usar fuci li tará su 
aplicación, potenciando b plasticidad de 
la materia mediante rexturas matéricas o 
visuales, grafismos, timas planas, empastes 
o veladuras, difuminados o yuxtaposición 
de colores. Todo ello con el objetivo de 
crear una superficie pictórica de gran 
belb .. 1 pl:istic.1, en primera instancia, 
para, posreriormence, convertirse en un 
lenguaje que comunique y acerque al 
espectador al mundo del artista y le 
transmita h s inquierudcs y vivencias de 
éste a través de sus obras. 

No obstante, si el médium ocasiona 
problemas de manipulación y aplicación. 
indudablemente se generará una serie de 
complicaciones récnic.1.S que disrraer:in e 

interferirán de manera imporrame la 
fluidtt que debe tener el proceso 
creativo, desde la fose conceptual hasta su 
materialización. 

En los trarndos antiguos, sobre todo 
los escritos por pintores como Ccnnini, 

13:irniccs 

P.,chcco o P.,lomino, entre otros. los datos 
corn.:spondicrm-s a lo que podríamos 
considcrar como médium se limitan a 
unas pocas recetas. gencr:ilmcnte muy 
sencillas, dcstinad:L~ .1 fucilitar la aplicación 
dc la pimura en fimción de la cécnic.1 }' de 
las :iplicaciones espccíllt:as a las que se 
iban a c.lcstinar. Este claro, referido a la 
sencillez y al escaso número de recetas de 
médiums tradicionalmente empicados 
por artistas del pasado, contrasta con la 
enorme c.1ntidad de recetas que aparecen 
en muchos de los libros comempor:ineos, 
muchas veces escritos, exclusivamente, 
por teóricos carentes de la experiencia de 
raller neccs.1ria para poder valorar 
objetiv:imcntc muchas cuestiones 
técnicas. Est:is recetas son muchas veces 
excesivamente complejas, por el tipo y el 
número de materiales que intervienen, lo 
riguroso de las proporciones, y lo 
engorroso de su preparación y aplicación, 
contraviniendo, por tanto, tmo de los 
requisitos que considero fundamentales, 
la sencillez. 

Por las razones expuestas, el único 
consejo que se puede dar es el de la 
sencilla. de medios y, por consiguiente, 
se hace extremadamente dificil facilitar 
una receta para la preparación de un 
médium ideal, puesto que intervienen 
diversos factores para la elección de uno 
u orro tipo de médium, en función de las 
necesidades de cada artista, de la técnica 
y de las caracrerísric.1s de la obra que se 
esré realizando. Todo dio condicionado a 
que se trate de una técnica magra o 
grasa, para las primeras fases de la obra, o 
para las fases intermedias o veladuras, 
con una pintura muy matérica o fluida. 

En definitiva, será cada arrista el que, 
considerando rodas las circunstancias y 
requisitos ele los diferentes materiales que 
pueden configurar un médium, lo elabore 
según sus necesidades. 

Barniz de retoque o intermedio 

Es habitual que cuando pintamos sobre 
zonas que se han pintado previamente, 
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pero ya secas, aparc-tc., 111 wn:1s en l:is que 

el color se manifiesre apag:ido o con 
rechupados. 'fambién hay que tener en 

consideración que sobre las capas de 
pintura secas los retoques son difíciles de 

aplicar, sobre todo si se trara de sutiles 

difuminados. roques delicados o 
veladuras, al igual que tampoco agarrarán 

bien las posteriores aplicaciones de 

pintura. 
En el caso de que ap:irczcan zonas 

de color apagado, o con rechupados, esto 

puede despistar a la hora de entonar el 
cuadro, por lo que es conveniente 
refrescar esas wnas para eliminarlos. 

'fambién es aconsejable refrescar las 
capas de pinrura seca, sobre las que 
vamos a volver a pintar, con un barniz de 
reroque para facilitar la aplicación de los 

nuevos reroqucs y para corregir posibles 
wnas de colores rechupados, de esa forma 

éstas se adherirán con mayor solidez a las 
inferiores37• 

Componentes 
Un barniz de retoque está formado por: 
un barniz a la esencia, preparado con 
resinas namrales disueltas en esencia de 
trementina, o sintéticas disueltas en white 
spírít, obrenidas en frío, y un aceite 
secante, de lino principalmenre, espesado 
al sol o st1111d-oíL 

El barniz de reroques o intermedio, 
que personalmente aconsejo, después de 
haber experimentado durante largo 
tiempo sus buenos resultados, está 

preparado con: dos volúmenes de esencia 
de trementina, un volumen de barniz de 

dammar o almáciga (preparado como ya 
he indicado) y medio volumen de aceire 
de linaza espesado al sol o stmrd-oiL 

L1 otra posibilidad sería preparar el 
barniz de retoques con resina cerónica 

disuelra en white spirit y aceite de linaza 
espesado al sol o stand-oíl, manteniendo 

las mismas proporciones empleadas en la 
receta anterior. 

Preparación y aplicación 

1. En un tarro de cristal de boca 
ancha, que cierre herméticamente, se 

vierte un volumen del barniz elegido, 

medio volumen de aceite de linaza 

espesado al sol o stand-oíl y los dos 

volúmenes de esencia de trementina o 

white spirit. 
2. Se rapa herméticamente el carro y 

se agita con fuena para que se mezclen 

bien los componentes. 
3 . Se deja reposar al sol, es 

aconsejable dejarlo durante un día, y ya 

queda listo para su uso. 
4. T.1nro si se va a aplicar para el 

refrescado de grandes superficies, como 
si se va a empicar para corregir zonas de 

rechupados pequeñas o medianas o para 
pequeños retoques, se procede de 

manera similar. El barniz se aplica en 
capas lo más finas posibles, eliminando 

los excesos mediante frocado con el 
pulpejo de la mano o con un paño de 
seda, o de cualquier otro tejido que no 

desprenda pelusas. 
5. Una vez eliminado el rechupado, 

o refrescada la superficie deseada, se 

puede a proceder a seguir pintando sobre 
dicha superficie, mejor mientras la 
aplicación del barniz está todavía 
ligeramente húmeda, con lo que 

conseguiremos que estas aplicaciones 
agarren y se trabajen mejor sobre la capa 
de pintura tratada. 

Pátina 

Es el tratamiento que se aplica de forma 
optativa sobre la capa pictórica, una vez 

terminada, generalmente con un solo 
color transparente y en capa muy fina y 

uniforme, para modificar ligeramente su 
aspecto y corregir o ajustar las valoraciones 
cromáticas o tonales de la misma. 

Com ponentes 

Una pátina está formada básicamente 

por: un aglutinante, generalmente un 
barniz, }' un color al óleo, suele ser una 

tierra; a veces se añade una pequeña 
cantidad (bastan unas gotas) de acei te de 
linai.a espesado al sol o stand-oíl. 

Una párina se prepara diluyC'ndo 
cuidadosamente: un color al óleo (al que 



prcviamenre se le ha quirado el exceso de 
aceite) con un b.1rniz. a la esencia (que 
puede estar preparado con una resina 
natural disuelta en esencia de trementina, 
o sinrérica disuelta en whitl' spirit). 

Preparación y aplicación 
1. Se roma una pequeña cantidad 

del color al óleo deseado, gencralmenre 
una cierra, y se deposita sobre un trozo 
de papel secante para quirarle el exceso de 
aceite. 

2. En un recipieme de boca ancha 
se colOCJ el color al óleo desengrasado y se 
añade la cantidad de barniz necesaria. 

3. Con una brocha redonda de 
tamaño mediano se remueve el color al 
óleo con el barniz de manera minuciosa 
hasta que se disuelva por completo. 

4. Una vez diluido el color es 
aconsejable filtrarlo con una gasa fina 
(sirve una media) para evitar que queden 
grumos o materias indeseables que 
puedan interferir en la limpieza y 
facilidad de aplicación de la p:hina. 

5. Con una palerina de tamaño 
suficienremenre grande, proporcional al 
tamaño del cuadro, se roma el color, 
impregnando generosamente las cerdas 
de la palerina. 

6. Con el cuadro en posición 
horizontal, se aplica de manera rápida y 
segura la párina sobre coda la superficie. 
Es muy importante repartir muy bien la 
pátina, trabajándola unas veces con la 
paletina, otras con d pulpejo de la mano 
o con las yemas de los dedos (también con 
un trapo), y se va quitando y poniendo, 
según convenga, hasta obtener el acabado 
deseado. 

Otros méwdos pueden ser 
mediante la aplicación con muñequilla, 
con un rodillo de los empleados para 
lacar o piswla de aerografía. L1s demás 
operaciones se efccrúan de manera 
similar a la empleada para la aplicación 
con palccina. 

7. Por último, se deja secar la obra 
en semido horizontal, protegiéndola del 
polvo. 

Barnices 

Barniz final 
Este barnizado es el tratamiento final que 
con fines técnicos y estéticos se aplica a la 
capa pictórica, una vr:-l sc.·ca, median re un 
barniz apropiado. 

para evirar la acción destructora de 
la cont:uninación y los cambios 
ambientales de temperatura y de 
humedad relativa, salpicaduras de 
líquidos y para proteger la capa pictórica 
de acciones mednicas, 
fundamentalmente de carácter abrasivo, 
ocasionadas por la limpieza cotidiana del 
polvo que se deposica sobre su superficie. 

L1s razones escéricas tienen como 
objecivo realzar los colores, accncuando su 
incensidad. También para unificar r 
controlar el brillo en toda la superficie del 
cuadro. 

Componentes 
L1 composición de un barniz final es 
similar a la de los barnices de rccoque, 
generalmente están compuesros por: un 
barniz a la esencia, preparado con resinas 
naturales disueltas en esencia de 
trementina, o sintéticas disuelcas en white 
spirit, obtenidas en frío, y aceite espesado 
al sol o stand-oíl. 

En algunos casos también se suele 
incorporar una pcqueiia canridad de algún 
producto plastificame, generalmente una 
oleorresina o un bálsamo, como puede 
ser la trementina de Venecia o el báls.1mo 
de benjuí, entre otros, para aporrar una 
mayor el:micid:i<l a la película de barniz 
una vez que haya secado. 

Al incorporar el producto 
plastificame, sea cual s1::1, o al aumentar 
las proporciones de aceite que incervengan 
en el barniz, tendremos que tener en 
cuenta que, si bien aumenta la elasticidad 
y con ello se evitan los riesgos de grieras, 
rambién aumentará de manera 
considerable el brillo de la película de 
barniz. Debido a esas incorporaciones, su 
tendencia al oscurecimienco y su fuha de 
reversibilidad se incrementarán en 
fimción de los componentes empleados y 
de sus proporciones. 
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Si li1t:st: nect:sario d kvanrarnit:nto 
dd b.1rniz.1Jo 1111:11 de un cuadro par,1 
rcali7.tr algün tipo dt: intt:n·..:nción (para 
b ,011s..:rvaci611 o rt·siauración de la obra), 

la f.Jta de reversibilidad dilicultar.í mucho 
dicha intervención en un futuro. 

La falra de rtwrsibilidad ocasiona, 
fundamentalmerm-. el problema de rener 
que empicar, para el levantado del barniz 
viejo. disolventes con un gr.m poder de 
disolución. 

Por muy experro que sea el 
restaurador encari:,>ado de esas operaciones, 
éstas siempre conllevan posibles riesgos 
como pueden ser los de disolver u 
oc.1.~ionar daños de importancia a la capa 
picrórica y, sobre todo, a las aplicaciones 
de retoques suciles, veladuras y p.ícinas. 
En definitiva, se pueden ocasionar daños 
irreparables a la obra intervenida. 

Preparación y aplicación 
1. En un tarro de cristal de boca 

ancha, con cierre hermético, se vierte un 
volumen de barniz de dammar o de 
almáciga (preparado como ya se ha 
indicado), un volumen de esencia de 
trementina y, de manera optativa, sobre 
todo si se tra ta de barniz de almáciga, 
que es más ckisrico que el de dammar, un 
cuano de volumen de aceite de linaza 
C5pcsado al sol o stand-oil 'fambién se 
puede añadir un cuarto de volumen de 
rremenrina de Venecia para hacer más 
elástico el barniz, aunque personalmenre 
no lo aconsejo y menos aün la 
incorporación de secantes. Éste es el 
barniz final que considero que ofrece 
mejores resultados de los que, por su 
scnci ll C'11 puede preparar el propio arrisra. 

2. Otra posibilidad sería preparar el 
barniz final con resina cerónica disuelra 
en 1vhite spirit y aceite de linaza espesado 
al sol o stand-oi/, manreniendo las 
mismas proporciones que las empicadas 
en la receta del punro anterior. En los 
barnices preparados con este tipo de 
resinas sintéticas, por su clascicidad, no es 
necesario el empleo de ace.ite y menos aún 
de productos plastificanres ni sec.1rivos. 

3. St: cierra hennéticamence el tarro 

y se agira con fut-r,~1 para que se mezclen 
bien los componentes. 

4. Igual que hicimos con el barniz 
de n:coquc, se deja reposar al sol dur.ime 
un día aproximadamente, quedando listo 

para su uso. 
5. Después de que el cuadro haya 

secado, durante un ciempo que nunca 
Jebe ser inferior a un aí10, dependiendo 
de la técnica y del grosor de la pintura, 
procedemos a su barnizado final. Para 
esta aplicación se coloca el cuadro en 
posición horizontal. Hay que prestar 
especial atención a que el lugar donde 
vayamos a barni1.ar esté libre de polvo y 
no haya, o que nosotros mismos no 
generemos, corrientes de aire. 

6. Con el cuadro en la posición 
indicada, tomamos un paño seco y 
limpio, de un rejido que no desprenda 
pelusas, y lo humedecemos muy 
ligeramente con esencia de trementina 
químicamente pura o, mejor aún, con 
white spirit, por ser de evaporación más 
rápida. Con el paño húmedo frotamos 
con rapidez, pero de manera segura y 
cuidadosa, para no levantar las 
aplicaciones de pinrur.i más sutiles, sin 
insistir demasiado en la misma zona, y 
tratando toda la superficie del cuadro 
por igual. El objetivo de este tratamiento 
es el de eliminar la suciedad depositada 
sobre la c:1pa pictóric-.1 durante el tiempo 
transcurrido desde su terminación (como 
polvo u otras sustancias). 

7. Una vez bien limpia la capa 
pictórica es aconsejable calentarla muy 
ligeramenre, exponiéndola al sol por un 
breve espacio de tiempo (bastan unos 
minutos, dependiendo de su intensidad) 
o manteniéndola en un espacio que 
renga una temperatura dlida. El mocivo 
de esra operación se debe a que el barniz 
se aplica con más facilidad }' agarra mejor 
sobre la superficie tratada de esta manera, 
además conseguimos algo importante: en 
el supuesro de que hubiese algún rasero 
de humedad en el soporte o en la c1pa 



pictórica se eliminad por evaporación. 
Tambifo es aco1m·j:1blc aplicar el barniz 
templado por bs misma~ razones. Para 
ello se c.1licnra exponiéndolo :il sol o 
mcdianti: un baí10 María muy ligero y 
con el recipiente cerrado para que el 
disolwnte 110 se evapore en exceso y 
evitar, de este modo. que se alteren las 
proporciones del barniz. 

8. Los barnices finales se aplican por 
medio de palctinas, brochas, mediante la 
pulveri1A1ción del barniz con una pistola 
de aerograffa o con un rodillo para 
lacados. Es muy importante que los 
recipientes o las herramientas empleados 
para la manipulación o para la aplicación 
de los barnices no estén húmedos. De 
darse esa circunstancia corrernos el riesgo 
de que aparezcan pasmados en el barniz. 

9. L1 primera capa del barniz se 
aplica lo más fina posible, eliminando los 
excesos mediante frotados y restregados 
con movimientos circulares y la propia 
paletina, con el pulpejo de la mano o con 
un paño de seda o de cualquier otro tejido 
que no desprenda pelusas. Es importante 
trabajar muy bien esta primem aplicación 
porque, además de repartir el barniz muy 
minucios;imente por toda la superficie 
del cuadro, facilitamos su adherencia y 

eliminamos las diferencias de brillo que 
siempre aparecen en la capa pictórica y 
los posibles rechupados. 

1 O. Una vez que se haya trabajado 
correctamente el barniz en esta primera 
aplicación, repartiéndolo por igual sobre 
la superficie, eliminando los rcchupados 
o refrescando la capa pictórica, se puede 
proceder a la aplicación de las siguientes 
capas de barni1.a<lo, mejor mientras la 
aplicación del barniz está rodavía 
ligeramente húmeda, como hacíamos 
con el barniz de recoque. Normalmente, 
después de la aplicación de la primera 
capa, a la que podríamos denominar 
como de preparación, procederemos a la 
ap~cación de una o, como mucho, dos 
capas más. Estas capas deben seguir las 
mismas normas que la de la primera y, si 

B:irnices 

se hubiese empk-ado aceite en la 
pre1>aración del barniz. sed necesario 
incrementar ligeramente b cantidad de 
éste en las capas suce5ivas para cumplir la 
ley <le graso sobre magro. Esras capas 
finales se aplican con las mismas 
herramientas e111pb1das en la primem }' 
de la misma forma. Si la herramienta 
elegida es una palctina o brocha, en esta 
fuse aplicaremos d barniz en un solo 
sentido y en el contrario la siguiente capa 
o, lo que es lo mismo, cru1..ando las capas. 

11. Por ültimo, se deja secar el 
barniz.ado manteniendo el cuadro en 
posición horizontal hasta que seque 
completamente al tacto. 

Barnices mates 

En origen, todos los barnices son 
brillantes en mayor o menor grado. 
Según las diferentes tendencias artísticas, 
o los gustos cambiantes en las distintas 
épocas, los artistas y el público han 
mostrado sus preferencias por el acabado 
m:ís o menos brillante de los cuadros. 
Este enfoque no deja de ser anecdótico. 

Lo realmente importante es que el 
barnizado final cumpla los requisitos 
técnicos ya expuestos. En este apartado 
contemplaremos más bien la cuestión 
estética, ofreciendo unas orientaciones en 
cuanto a la convenit:ncia de cuándo se 
debe aplicar un barniz final brillante o 
mate, y de cómo controlar el grado de 
brillo. 

Mateado de los barnices 

De lo anterior expuesto se desprende que 
un barniz mate no pueden considerarse 
un auténtico barniz, sino 1mís bien una 
operación ;i través de la cual se modifica 
el aspecto superficial de la pdícula de 
cualquier tipo de barniz mediante la 
incorporación (o el tratamiento) de un 
agente mateante, principalmente ceras. 

Composición de los barnices mates 
Los barnices mates esdn compucsros por: 

• Resinas naturales blandas: dan1mar, 
almáciga, sandáraca, colofonia, otras. 
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• Resinas ~imética\: ccrónica~. 

• Di~olvcnccs: csencia de m :menrina 

o 111/Jire spirit. 
• Agentcs mareantes: ceras, 

prcfcrcntcme111c cera virgen de abejas, y 

gel de sílice. 

Proceso de obtención y elaboración 

Los barnices mates se obtienen mediante 

la incorporación de diferentes agentes 

mareantes a los barnices preparados con 
resinas blandas naturales, o resinas 

sintétic.'lS, en esencia de trementina o en 

whirr spirit. 
El método que considero mejor para 

obrener un buen barniz mare para fines 
artíSticos es el de la incorporación de una 

disolución de cera virgen de abejas al 

barniz.. También pueden prepararse 

mediante la incorporación de otros tipos 
de cera38 o con gel de síl ice. Este último 

método no lo aconsejo por la peligrosidad 
que conlJcva la manipulación de este 

producto. 
Los pasos para la obtención de un 

barniz mate son: 
1. En un tarro de criStal de boca 

ancha, que cierre herméticamente, se 
pone al baño María un volumen de cera 
virgen blanqueada y, aproximadamente, 
otro volumen de esencia de trementina o 
white spirít, dependiendo de que el 
barniz que vayamos a matear se haya 
preparado con uno u orro disolvente. 

2. Con una paleta o cuchara de 
madera se va removiendo la mezcla hasta 
que se funda por completo la cera con el 
disolvente elegido. 

3. Una vez fund ida la cera por 
completo, se retira el recipiente del fuego 
y se deja enfriar, o se acelera el enfriado 

introduciendo el recipiente en agua 
templada 19• Cuando se haya enfriado la 
pasra de cera resultante, observaremos si 
tiene el punto adecuado en función de su 
densidad. Si la pasta füera exccsivamenre 
fluida, o excesivamente densa, la 

pondremos nuevamenre al baño María, 
incorporando más cera en el primer caso, 

0 mi~ di\oh-enrc en el segundo. El punto 

corre-ero ch: la pasta de cera es cuando 

prcsence una consistencia mantecosa. 

como la mantequilla cuando lb-a un 

rato fuera del frigorífico. 

Una Vl?. que hayamos logrado el 
punto idcíneo, ya queda lista para su uso, 

para el lo, tomaremos la canridad de cera 

deseada, seglin el grado de terminación 

mare que pretendemos que renga el 

barniz, y se la incorporamos. 

4. Después de incorporar la pasta de 

cera al barniz se pone el rarro que contiene 

a ambos al baño María, sin dejar de 

remover, para que se fundan y se mezclen 

bien codos los componentes. 

5. Una v<:L que la cera se haya 

incorporado por completo al barniz, éste 

cscá lisco para su uso. 

6. Si se prefiere que el barniz sea más 

flojo, bastará con añadirle más canridad 
del disolvente que corresponda (esencia de 

trementina o whiu spirir), agitándolo y 
dejándolo un rato al sol, cerca de una 

fi.ienre de calor o al baño María. Hay que 

mantener siempre la norma, ya citada en 
ocasiones anteriores, de que es preferible 

y más f.-icil rebajar un barniz denso que 
densificar un barniz flojo. 

Cacactcrlsticas 

Las características de los barnices mates 
corresponden, lógicamcnce, a la de los 
barnices a los que se les ha aplicado el 
agente mate.mee. 

La diferencia fundamencal, aparee 

de su aspecto final más atenuado. es que 
en el c.1so de que el agcnce mareante sea 
cera, }' sobre todo si es cera de abejas, la 
incorporación de ésta les aporra una 

mayor resistencia a la humedad y mayor 
clascicidad. 

Aplicaciones. Los barnices mates 
pueden aplicarse dircctamence sobre la 
capa piccóríc.1, sobre la superficie de la 

película seca de un barniz convencional 
aplicado previamence, o también 

tratando dicha superficie sec.1 con un 
agente mareante. 



Una vez seco el cuadro, y limpia la 

superficie, y teniendo en cuenta los 

tiempos y formas ra indicados, se procede 

a la operación de mateado según los 

siguientes métodos: 

Aplicación directa sobre la capa 
pictórica 

1. Se calienta al baño María el tarro 

que contiene el barniz mezclado con la 

pasta de cera, mientras removemos 

continuamente hasta que se funda y se 

integren por completo el barniz y la cera. 

2. Con el cuadro en posición 

horiwntal se aplica esta mezcla, siguiendo 

las mismas normas aplicadas para la 

primera capa del barniz final normal, con 

una paletina, o una brocha, bien cargadas 

de barniz, trabajándolo insistentemente 

hasca obtener una capa fina y uniforme. 

3. Dejamos secar al tacto esta 

primera capa. 

4. Si después de aplicada esta primera 

capa observamos que la película de barniz 

queda con un brillo mayor al deseado, 

podemos añadir más pasta de cera al 
barniz para que quede más mate. En ese 

supuesto, y antes de emplear el barniz 

con este último ajuste, será necesario 

someterlo nuevamente al ba.fio María. 

5. Una vez hechos los ajustes en el 
barniz, en el caso de que hubiese sido 

necesario, se aplica nuevamente con la 

paletina, pero en un solo sentido, sobre 

la aplicación anterior; si considerásemos 

oportuno dar otra capa, ésta se aplicaría 

cruzándola con respecto a la anterior. No 

es aconsejable aplicar más de dos o tres 

capas de barniz final y menos aún si se 

traca de un barniz a la cera. 

6. Después de que haya secado por 

completo el barniz, debe quedar una 

superficie con un aspecto sedoso, más o 

menos mate, dependiendo de la cantidad 

de cera empleada. 
Aplicación sobre la superficie de la 

película seca de un barniz 
Cuando la aplicación del barniz mate se 

va a realizar sobre una capa de barnizado 

final normal, se procede de la misma 

Barnices 

forma que en el caso anterior, salvo la 

aplicación de la primera capa, que en 

este caso no es necesaria. 

Tratando la superficie seca del 
barniz con un agente mateante 

Otro método que se puede seguir para 

matear una capa seca de barnizado final 

normal consiste en: 

1. Se incorpora a la pasea de cera una 

pequeña cantidad de barniz,,-0. Esta pasta 

de cera y resina no debe perder la 

consistencia cremosa. Como siempre, esta 

operación se efeccüa con la ayuda de calor. 

2. Se va aplicando la pasta de cera y 

resina, poco a poco y en pequeñas 

cantidades, por coda la superficie del 

cuadro con una muñequilla de trapo que 

no suelte pelusa y, a continuación, 

mediante coques suaves con la muñequilla 

(tamponados) se va repartiendo de 

manera fina y uniforme. (Es un proceso 

bastante similar al seguido para la 

aplicación del barniz de bola en 

grabado.) 

J. Después de repartir por igual la 

pasta de cera y resina, se frota con un 

trapo hasta formar una película fina. 

4. Por último se procede a lustrar 
toda la superficie con una brocha grande 

de cerdas blandas y totalmente secas y 

limpias, o con un cepillo de z;1paros, hasta 

conseguir una term inación sedosa y con 
d brillo característico de la cera pulida. 

Conservación. La conservación de 

los barnices mares se rige por los mismos 

condicionantes que los demás barnices, 

pero teniendo también en cuenta los del 

agente mareante ek-gido. 
Peligrosidad. Al igual que en el 

punto anterior, la peligrosidad también 

dependerá de los materiales empicados 

para la preparación de los barnices y de 

sus manipulaciones. 
En este tipo de barnices, por la 

intervención frecuente de una fuente ele 

calor, hay que adoptar mayores 
precauciones en cuanto a los riesgos de 

posibles incendios debido a la facilidad 

de inflamación de sus componentes. Por 
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lo dem.~. y como p hemos aconsejado 
en orra~ ocasiones, lo m:í.s prudcmc es 
adoptar las mismas medidas de 
precaución que para cu:tlquier otro 
producto potenci.1lmcnte peligroso. 

Almacenaje. Se almacena de la 
misma forma que los demis barnices. 

Este barniz tiene la peculiaridad de 
que, al enfriarse o al permanecer 
almacenado durante largos periodos de 
tiempo, l::t cera se separa parcialmenre 
dd resto del barniz. Por esa razón, es 

necesario caJentarlo siempre al baño 
María antes de uciliwrlo. 

Barnices y médiums del comercio 
En la acrualidad existen en el comercio 
multicud de productos auxiliares con el 
fin de ser utilizados para diferentes 
aplicaciones y para focilitar la lahor del 
artista en las difcrcmes fases de la 
reali1~1ción de sus obras. 

Los productos que veremos 
scguidameme corresponden a los que, de 
forma mis habitual y con diferentes 
denominaciones, según cada marca 
comercial, podemos encontrar en los 
catálogos de las principaJcs casas de 
materiales para artistas profesionaJes. 

Generalmenre esros productos 
auxiliares suelen ser de muy buena calidad 
si están fabricados por casas de reconocido 
prestigio. 

Por esa razón, considero que, en 
la actualidad, no tiene mucho sentido la 
preparación de un buen número de 
materiales por el propio artista. 

Sin embargo, pienso que es muy 
impomum: conocer los materiales, sus 
caracterísricas y sus procesos de 
elaboración y aplicación, para seleccionar, 
evaluar, manipular, aplicar y, en definitiva, 
sacar el máximo partido de los que nos 
ofrecen las casas espccializ.1das. 

En este aparrado nos referiremos 
exclusivamente a los médiums y barnices 
m;is habitmles en el comercio de manera 
general y sin emrar en demasiados 
decalles. 

Barnices preparados con resinas 
naturales 
Las n:sinas nawrales que suelen cmpk':lr 
las casas comcrciaks son las de dammar y 
alm:í.ciga. Suelen presentarse disueltas en 
esencia de trementina. en altas 
concenrracioncs, )' nds coloreadas que 
la.~ que normalmente puede preparar el 

propio artista. 
L1 razón de esa coloración puede ser 

debida a que la disolución de la resina 
con el disolvente se realice con la ayuda 
de calor. 

L:is caracterfsricas, aplicaciones y 

precauciones son las mismas que para los 
barnices preparados por el propio arrisra 
en su raJler. 

Barnices preparados con resinas 
sintéticas 

L1 elección del tipo de resinas sintéticas 
depende del procedimiento y de la 
récnica para la que se vaya a emplear. 

Las más uriliz.1das para la fubricaci6n 
de barnices de recoque y finales son, por 
su versatilidad, las resinas siméricas 
termoestables de distintos cipos. Una de 
las más urilizadas para la preparación 
de barnices y médiums son las resinas 

606. Barniz de resina cetónica y white spirit. 



cetónicas disueltas con white spirit. 
Suelen comercializarse envasados tanto 
en carros como en aerosoles. Para su 
aplicación se deben seguir las mismas 
normas que las indicadas p:tra los barnices 
preparados con resinas naturales; los 
riesgos también son similares (Ílg. 606). 

En la actualidad, este tipo de 
barnices ha desplazado pr:ícticamenre a 
los preparados con resinas naturales por 
las razones que ya se apuntaron en el 
apartado correspondiente a este tipo de 
resinas. 

Barnices preparados con resinas 
alquídicas 

A pesar de que las resinas alquídicas no 
suelen ser muy utilizadas por los pintores, 
debido al desconocimiento de sus 
posibilidades y buenas propiedades, es 
muy interesante tenerlas en cuenta para 
incorporarlas al repertorio de materiales 
artísticos. Pueden considerarse como una 
alternativa, pero mucho más segura y 
versátil, al empleo de barnices y médiums 
preparados con resinas de copal. 

Ofrecen sus mejores resultados 
cuando se emplean, por sí solas, como 
aglutinante para los pigmcncos y cargas. 

T.,mbién es muy interesante su 
utilización como médium por su 
compatibilidad con la pintt1ra al óleo, 
con la que se puede mezclar en rodas las 
proporciones y a la que aporca una gran 
elasticidad, dureza y rapidez de secado. 

Se adhiere con solidez en la práctica 
totalidad de superÍlcies, pudiéndose 
aplicar igualmenre sobre capas de 
pintura canto de procedimientos magros 
como grasos; en este último caso, como 
siempre, hay que mantener la norma de 
graso sobre magro. 

En las técnicas mixtas o en la pintura 
al óleo por capas puede emplearse con 
total garantía para la preparación de las 
capas de infrapintura. 

Por su dureza y difícil reversibilidad, 
no debe emplearse como barni1. final 
(fig. 607). 

Barnices 

Barnices de retoque 

Los barnices de reroc¡uc del comercio 
suelen estar preparados con una resina 
cetónica pura disuelta con white spirit en 
una proporción de resina m,is baja que la 
empleada para los barnices finales o los 
médiums. 

·r:-unbién se comercializan envasados 
tanto en tarros como en aerosoles y han 
sustituido a los barnices de retoque 
tradicionales. 

Tienen la caraccerfslica de formar una 
película muy fina, de secado muy rápido, 
y que no sella la capa de pintura sobre la 
que se aplica, con lo que permite que 
siga el proceso de secado natural de la 
capa pictórica. Esta peculiaridad permite 
aplicarlos como un barniz final provisional 
en un cuadro recién terminado al que, por 
tener que exponerlo inmediatamente, no 
se le pueda aplicar el barniz Ílnal 
definitivo. No obstante, debemos realizar 
esta operación con prudencia y aplicando 
siempre el barniz de retoque en una capa 
lo m:is Ílna posible. 

Barnices finales brillantes 

En realidad se trata de unos barnices 
similares a los que hemos citado 
anteriormente. Cada fabricante puede 
emplear diferentes tipos de rt:Sinas 
naturales o sintéticas para su preparación. 
Suele ser bastante complic.,do obtener 
daros exactos de los componentes y los 

607. Barniz de resina 

alquídica. 

269 



270 

M A·t ERIALL'.S Y UTII.F~ 

mécodos de preparación empleados por 

las diferentes c.1sas comerciales. 

Barnices finales mates 

Los barnices finaks mates son los mismos 

que los brillantes pero, como ya hemos 

visto, con la incorporación de un agente 

mareante, como las ceras o el gel de sílice. 

Es importante saber que se puede mezclar 

el barniz brillante con el mate para 

conseguir la terminación deseada, y es 
necesario tener en cuenta que sólo se 

debe realizar esta mezcla con barnices de 

la misma casa comercial, para evitar 
posibles incompatibilidades entre ellos. 

Médiums 
Generalmente todos los médiums de 

todas las marcas emplean resinas 
naturales, almáciga o dammar, o sintéticas 

termoplásticas, principalmente cetónicas, 
solas o con aceites secantes, además de 

otros componentes, para su preparación. 
L1 variedad de este tipo de material 

auxiliar es enorme, pero, en realidad, la 

mayoría son variantes de los que veremos 

a continuación. 
Pueden dividirse en médiums para 

procedimientos al agua y médiums 
para procedimientos grasos. 

Méd.iums para procedimientos al agua 

Al margen de los médiums empicados 
para las técnicas de los procedimientos al 
agua t radicionales, de los que nos 

ocuparemos puntualmente cuando 
tratemos cada una de esas técnicas, en 
este apartado nos n:ferirernos a los usados, 
exclusivamente, en las técnic.1S de pinturas 

acrílic.1s y vinílicas. 
AJ igual que sucede con los médiums 

utilizados en los procedimientos grasos, 
éstos también emplean resinas sintéticas 
terrnopl.isticas para su preparación, pero, 

a diferencia de aquéllos, principalmente 
acrílicas y viníl icas en dispersión acuosa, 

solas o con otros componences. 

La variedad de este tipo de material 
auxiliar es menor que la de los empleados 

en los procedimientos grasos y, al igual 

que sucede con aquéllos. en realidad la 

mayoría son variantes de los que veremos 

á continuación. 
Médiums para pintar brillantes 

Están formados por una resina acrílica o 

viníJica pura en dispersión acuosa. Se 

comercializan con una consistencia 

lechosa. 
Una vez seca la película prcscnran 

un acabado con un aspecto plástico y 

brillante, dependiendo de la 
concentración de resina, de si está 

mezclado con algún pigmento o carga, y 

del número de capas. 
Médiums para pintar mates 

Los médiums para pintar mares tienen la 

misma composición y las mismas 

características que los brillantes, pero, a 

diferencia de aquéllos, llevan incorporados 
en su composición un agente mateame, 

generalmente gel de sílice. 
Una vez seca la película presenta un 

ac.1bado parcial o totalmeme mate, 
aminorando, o haciendo desaparecer, el 
aspecto plástico, dependiendo de la 

concentración de resina que contenga el 
barniz que participa en la composición 
del médium, de si está mezclado con 
algím pigmento o carg-.1, y del número de 

capas. 

Méd.iums para procedimientos grasos 

Médiums para pintar de secado 
normal 
Están compuestos generalmente por 
resinas cetónic:.1S disueltas con white spirit 
en una proporción mayor a la empleada 

cuando se usan como barniz final. A 
pesar del término «secado normal», lo 

cieno es que aporran una gran rapidez de 

secado a los colores al óleo con los que se 
mezclan, lo que hace innecesario el 
empleo de sec.1tivos para acelerar el 
proceso de secado de la pintura con la que 

se mezcla. Otras de sus características 

más importantes para tener en cuenta 
son: su alto grado de flexibilidad (que 

evita la formación de grietas), su baja 



a.lter;1bilidad y su escaso amarilleo a lo 
largo del tiempo. 

El médium para pintar de secado 
normal se puede empicar mezclado con la 
pintura al óleo en codas las proporciones 
y en todas las fases del cuadro, aportando 
una mayor estabilidad a la capa pictórica 

Este tipo de médiums ha sustituido 
en la actualidad, con ventaja, a los 
médiums preparados con las resinas 
naturales tr.idicionales. 

Médiums para pintar de secado 
rápido 
Este tipo de médiums es prácticamente 
igual al de secado normal, pero con la 
salvedad dc contener en su composición 
un secacivo para acelerar, aún más, el 
proceso de secado de la pintura con la 
que se mezcla. 

Médiums para veladuras 
Similares a los de secado normal )' rápido, 
pero con la salvedad de poder contener 
en su composición un secacivo, un aceite 
secante puro, espesado al sol o stand-oíl. 
y un producto plastificance como la 
trementina de Venecia. Aunque estos 
médiums ofrecen buenos resultados si se 
utilizan correctamente, personalmente 
prefiero)' aconsejo utilizar un médium de 
secado normal o rápido e ir añadiendo 
los demás componentes según convenga 
para cada aplicación. 

Los geles o paseas para pincar pueden 
ser de dos tipos: gel médium para técnicas 
grasas y gel médium para técnicas magras. 

Gel médium para técnicas grasas 
Este gel tiene la misma composición que 
el médium de secado normal pero con 
una concentración muy a.Ita de resina. 

Se puede emplear mezclado con la 
pintura al óleo en todas las proporciones 
y en todas las fuscs del cuadro, aporrando 
un mayor cuerpo y estabilidad a la capa 
pictórica. 

Con el empleo del gel médium se 
facilita también la obtención de texturas 
matéricas, sobre todo si incorpor:unos 
m:nerias de carga a la pimur.i me-LC!ada 
con el gel. 

Barnices 

Este tipo de médiums ha sustituido 
en la actualidad, con ventaja, a las 
anciguas pomadas para pintar, muy 
empleadas durante mucho tiempo, 
preparadas media.me mezclas de almáciga, 
bálsamos y aceircs secantes, que ramos 
daños han ocasionado a los cuadros en 
los que se han empleado (fig. 608). 

Gel médium para técnicas magras 
Esce gel esca compuesto, al igual que los 
otros médiums, por una resina acrílica o 
vinflica en dispersión acuosa, tratada en 
este caso mediante productos espesantes 
específicos para cada resina y según el 
grado de consisrencia deseado. 

El gel médium se puede emplear 
como aglutinante de los pigmentos par.1 
la preparación de pintura y de masillas 
con materias de carga. 

También se puede emplear 
mezclado con pintura acrílka o vinílica 
en codas las proporciones y en rodas las 
fases del cuadro, aportando un mayor 
cuerpo y estabilidad a la capa pictórica. 

Es un producto ideal para la 
obtención de una pintura matérica muy 
texturada, sobre codo si se le incorporan 
materias de carga, y ofrece la posibilidad 
de obrener grandes relieves. 

Útiles de seguridad aconsejados 

En las siguientes imágenes se recogen 
algunos de los t'nilcs de seguridad 
aconsejados para la manipulación los 
productos tratados en los apartados 

608. Gel médium o pasta para 

pintar para técnicas grasas 

(resina cetónica y white spirit). 

271 



609. Mascan/la con /1/tro de 

carbono. de alta seguridad. 

empleada para la protección ante 

disolventes y productos volábles 

en general. 

612. Galas de proteccfon de 

seguridad media. 
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610. Masca,,lla con filtro de carbono. de 

segundad media. empleada para la protección 

ante disolventes y productos volátiles de 

peligrosidad media y para la protección ante 

partículas solidas en suspensión 

613. Guantes de látex para la manipulación de 

diversos productos. 

anteriores a 1.'Ste bloque temático: cargas. 
pigmentos, aglucinances, disolvenres, 
médiums r barnices, fundamcnralmcmc 
(figs. 609-614). 

611. Mascan/la de baja seguridad. empleada 

exclusivamente para la protección ante 

partículas sólidas en suspensión. 

614. Guantes de lona y cuero para trabajos 

con herramientas peligrosas. 

También es aconsejable uriliz.ar t~--ros 
mismos úriles de seguridad en todos los 
procesos técnicos que, en lo sucesi,·o. se 
ir.in desarrollando a lo largo de este libro. 



Ú tites y herramientas 

Lis manos fut'ron, en un principio. el 
primer instrumento Je! que se sirvió d 
hombre como medio para depositar sus 
huellas sobre las p;tredes de las cuevas en 
bs que habitaba. Empk--ó sus manos 
como medio para transportar, :tmasar. 
trazar y aplicar los colores. como recurso 
para pulverizar posteriormente la pincura 
sobre ellas, y crear su impronta. 

En definitiva, aprendió a utilizar la 
herramienta más versfol, más perfecta, 
más relacionada, y la que mejor responde 
a los impulsos cre-ativos de su cerebro. 

Partiendo de esa herramienta 
primigenia, los útiles y las herramientas 
empleados por los pincores a lo largo de la 
historia del arte para elaborar, transportar, 
deposirar y manipular la pincura sobre el 
soporte, se han desarrollado vinculando 
estos urensilios, de manera ineludible, a 
los procedimientos y técnicas más 
característicos de cada momento artísrico. 

A partir de la Edad Media se crearon 
los talleres de los pincores, verdaderos 
artesanos que transmitían su oficio a los 
aprendices. 

A través de numerosos tratados, 
como los de Cennini, Pacheco o 
Palomino, entre otros, se puede seguir, 
en buena medida, tanro el proceso de 
realización de la obra corno el de la 
fabricación de los utensilios necesarios 
para ejecutarla. 

Con el paso del tiempo, y los avances 
técnicos aportados por la industria, el 
componente artesanal que regía los viejos 
talleres ha desaparecido. 

Escos avances en los procesos de 
fabricación de útiles y materiales han dado 
lugar a pinceles, brochas, rodillos y orros 
urensilios, mucho más perfeccionados o 
novedosos. Je mucha mayor calidad y 
menor cosre, que los empleados en los 
viejos talleres. 

En la actualidad las nuevas 
manifesraciones artísticas, propias del arte 
contemporáneo. han demandado nuevos 

Útib y hcrr.uniem:is 

conceptos r, como consecuencia de dlm, 
nuevas técnicas. nuevo~ materiales y 
nuevos útiles. 

Estos hl·chos también han dado 
lugar a la introducción de utensilios, 
muchas veces poco convencionales o que 
con anterioridad no habían sido utiliwdos 
de forma generaliz:1da en el campo 
arrístico, aunque sí en el industrial. Así 
encontramos espátLLlas, esponjas, 
tampones, raspadores, rodillos y 
aerógrafos o, más recientemente, las 
importantísimas aportaciones de los 
medios inform:íticos. 

El artista actual cuenta con un 
enorme repertorio <le medios además de 
un importante bagaje de conocimientos 
técnicos tradicionales que, sumados a los 
nuevos avances tecnológicos, hacen que 
pueda gozar de unas condiciones, tanto 
técnicas como creativas, indudablemente 
muy superiores a las de los artistas del 
pasado y, sobre todo, de una libertad 
creativa impensable hace tan sólo unas 
pocas décadas. 

Es muy difícil caralogar, en un libro 
de estas características, la enorme 
cantidad de útiles y materiales que, de 
forma directa o indirecta, pueden 
utilizarse para b preparación, elaboración, 
manipulación y aplicación en las distintas 
fases de la realiz:1ción <le un cuadro. 

A pesar de lo expuesto, haremos 
una excepción con los datos 
correspondientes a paletas, mesa auxiliar, 
tiento, caballetes, pinceles y brochas, por 
ser herramientas de uso generalizado en 
la mayoría de las operaciones técnicas. 

Los datos perreneciemes a los (uiles 
y herramientas, sobre todo aquellos que 
son específicos de una técnica concreta, 
que no son convencionales o que se han 
incorporado recientemente al repertorio 
de ésros, c1da vez mayor. considero que 
sed m.ís útil y práctico para el lector 
que se vayan facilitando a lo largo de 
cada apartado técnico. No obsrante, en 
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(a) 
615. (a) Paleta de riñón 

de madera maciza de 

nogal realizada 

íntegramente de forma 

artesanal. (b) Detalle del 

rebaje 1. (e) Detalle 

del rebaje 2. 
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cscc aparrado nos ocuparemos camhién 
<ll' algunos ck los útiles que, :1 pesar de 
no ser convenóonalt"s u orrodoxos. o ser 
mi~ propios dl' usos induscrialcs. puede 
ser inceresarrn.: co1wcer. 

li-ac:iremos cada uno de los útiles 
cirados. sea cual sea su ubic:ición, r:in 
sólo :1 modo de ficha técnica. aporrando 
una serie de daros b,ísicos, pero suficienres, 
para conocer mejor sus características, su 
empico y, si lo requieren, su conservación. 

Paletas, mesa auxiliar, 
tiento, caballetes 
L'l~ paleras, la mesa auxiliar, el ciento y 
los caballetes son los útiles de uso más 
común dentro de los empleados para la 
reafü.ación de la pintura de cab:tllete. 

A conrinuación pasaremos a 
describir hrevemcnre algunos de los tipos 
más reprcsenc:tti vos. 

Paletas 
Los tipos de pakras, sus formas, ramaños 
r materiales con los que est;ín fobricadas 
son amplísimos. por lo que sólo nos 
centraremos en los m,ís habituales como 
son, atendiendo a su forma: de riñón y 
rectangular. 

Paleta de riñón 

Es la forma de p:tlcca más clásica, la que 
siempre se representa, de forma rópica, 
asociada al arrisca pintor. 

En b actualidad, esce cipo de palera 
puede estar fobricada con diferentes 
materiales, fimdamentalmenre madera 
maciz.1. madera de contrach:ipado y 
phísrico. 

L1s mejores p:ilecas, aunque muy 
caras y difíciles de enco111rar en b 
actualidad, son las construidas de forma 
artesana! con madera maciza de nogal. 
Descac.1n por su acabado perfccro y por 
esrar muy bien estudiado y conseguido el 
equilibrado de su peso para poder 
utilizarlas en largas sesiones de trabajo, 
reduciendo al mínimo el cansancio del 
brazo. Por sus grandes dimensiones sólo 
pueden 11riliz.1rse en d estudio. 

Estas excepcionales paleras pueden 
considerarse, por sí mismas. como una 
aurénrica obra de arre (fig. 615). 

Paleta rectangular 

Es la forma de palera más empleada en la 
:icru:tlidad. Puede esrar fabricada ccm 
diícre111es maceriales, gener.1lmente 
mader.1 de contrachapado y plástico. 

L'ls paleras rectangulares suelen ser 
muy económicas, presentan un buen 



acabado y son ligeras, pero normalmente 

es1án mal equilibradas, por lo que 

ocasionan cieno cansancio del bra1.o. Por 

su ligerc:1,.1 pueden utilizarse tamo dentro 

como füera del estudio (fig. 616). 

Limpie-za de las paletas de madera 

El mejor método para la limpieza y el 
mantenimiento de las paletas de madera 
consiste en eliminar la pintura fresca, 

después de cada sesión de trabajo, con 

una espátula, limpiándola después con un 

trapo o un papel de cocina humedecido 

con esencia de trementina o con white 
spirit. 

L-is paletas muy sucias, con 

abundantes restos de pintura seca, es 
aconsejable limpiarlas primero con un 

producto decapanre. Una vez eliminados 

por completo los restos de pintura seca, 

se procederá a la limpieza exhaustiva de 

cualquier resto de dccapante, frotando la 

palera con un abrasivo suave y aguarrás. 

Se deja secar}', por último. se impregna 

la superficie cr.uada con aceite de linaza 

crudo, frotándolo con fuer,,.1 con un trapo 

limpio para que penetre profundameme 

en el poro de la madera. Cuando el 
aceite haya penetrado por completo en la 

madera no deben quedar restos del 
mismo en la superficie; se deja secar 

durante algunos d ías y la palera quedará 

nuevamente lista para su uso. 

Paletas desechables 

Este tipo de paleras suelen ser 

rectangulares y están formadas por hojas 

de papel tratado para anular su 

absorbencia. 

Las diferentes hojas están ligerameme 

encoladas en sus bordes para que se 

mantengan a modo de un bloc compacto. 

Cuando una hoja ha quedado inutilizada 

por el uso sc desprende y se tira, con lo 

que nos ahorraremos la operación 

de limpieza para la siguiente sesión de 

trabajo. 
Las paleras desechables pueden 

emplearse par.t cualquier técnica, ya sea 

Útiles r herramientas 

¡ 

grasa o magra. Escas paletas también están 
desequilibradas, ocasionando cansancio 

en el brazo. Aunque su uso continuado 

sale bascance más caro. por la comodidad 

que supone no tener que limpiarlas, este 
tipo de paletas ofrece los mejores 

resultados tanto si se utili1A1n dentro como 

fuera del estudio (fig. 617). 

Mesa auxiliar 
La mesa auxiliar es uno de los muebles 

más prácticos que debe haber en el 
estudio de un pintor. Aquellas que hayan 

sido diseñadas por el propio artista, 

según sus propias necesidades, son las 

que ofrecen mejores resultados. 
En el momento de diseñar una de 

estas mesas es importante consider.u los 

siguienres puntos: 
• Que esté construida con materiales 

sólidos, de F.ícil limpie1A1 y manrcnimiento. 
• Que la almra de la mesa resulte 

cómoda para trabajar tanto de pie como 

sentado. 

616. Paleta 

rectangular de madera 

de contrachapado. 

617. Paleta 

rectangular de hojas 

de papel tratado de 

usar y tirar. 
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(a) 

618. (a) Mesa auxiliar de trabajo. 

{b) Detalle. 

619. (a) Tiento. {b) Detalle de la 

cabeza del tíento. (c) Cabeza del 

tiento sin acolchar. (d) Algodón y 

gamuza que conforman el 

(b) 

acolchado de la cabeza del tiento. (d) 
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(b) 

• Que ofrcrc1 total movi lidad. Para 

ello es conveniente que esté dorada de 
ruedas, con sus correspondientes 
sistemas de freno, para poder 

inmovilizarla cuando convenga. 
• Que esté dividida en 

compart imiemos donde tener siempre 

ordenados y a mano los útiles y materiales 
más habirualcs. 

• Que d isponga en su parte superior 
de una plancha de mármol grueso, o 
bien de crisral esmerilado, para que 
cumpla la doble función de palera fija y 
de piedra de moler para amasar los 
colores (fig. 61 8). 

(e) 

Tiento 

El tit:1110 ric·ne corno misión afianz.1r el 
pulso para la aplirncicín de cra7,os o roques 

que requieran ele una gran prccisicín. 

Fue un útil muy uciliz.1do por los 

amiguos maestros como lo atestiguan sus 

numerosas rcprcsencacioncs en la mayoría 

<le sus retratos y aucorretratos. En la 
actualidad, a pesar de su ucilidad, hay un 
gran dcsconocirnie1110 de su uso. 

El ciento está construido a partir de 

cualquier tipo de madera que sea dura y 
de una cierra flexibi lidad. Presema una 
forma c6nica car.icterística, estrechándose 

desde su base hasta d extremo final, que 
ricne como función equilibrar el peso y 

fucilirar el dcslizamicmo de la mano 
sobre él. Esd rematado con un caco de la 

misma mader.i de forma más o menos 
esféríc1 que sirve de tope o de apoyo en 
los bordes del cuadro o sobre la misma 
superficie de la obra (figs. 619-620). 

El tiemo se usa normalmente 
combinado con la paleta en una mano, 
sujetando conjuncamcnce paleta, manojo 

I 

620. La paleta y el tiento son dos de los útiles 

más caracterfsticos y más representativos de 

los utilizados por los antiguos maestros. 



de pinceles y tienco, miencras la mano 
contraria se desliza o afianza para trazar 
o aplicar coques precisos. 

Es aconsejable acolchar el taco del 
tiento con algodón recubierto con una 
gamuza de piel para evitar que <lafie la 
obra, cuando se apoya directamente 
sobre ella, o se escurra. 

Caballete 

Dencro del mobiliario del estudio de un 
pincor, el caballete es el único que se 
podría considerar como absolutamente 
imprescindible. 

Existe una enorme variedad de tipos 
y calidades dentro de los caballetes 
existentes en el mercado, desde los más 
modestos y baratos trípodes, generalmente 
para aficionados, hasta los construidos 
con las mejores maderas, de diseños muy 
cuidados y caros, destinados a los pintores 
profesionales. Los caballetes de mejor 
calidad suelen estar construidos con 
maderas nobles, normalmente haya. 

Los tipos de caba!Jercs más 
urilizados por los pintores profesionales 
son: de esmdio y de campo. 

Caballetes de estudio 
Los tipos más habituales son: de trinquete 
y de husillo -también denominados de 
manivela-, de uno o dos husillos o 
manivelas. 

Caballete de trinquete 
Los caballetes de trinquete suelen ser más 
ligeros y económicos que los de husillo. 
Ofrecen muy buenos resultados para 
emplearlos con obra~ que no sean 
demasiado grandes ni pesadas. F.stán 
basados en una columna central con unos 
orificios en los que encaja, al deslizarse 
sobre la columna, la bandeja del caballete 
en la que se ubica el trinquete que actúa 
como freno y que se manipula como si 
fuese una palanca o gatillo. Suelen estar 
dorados de ruedas (fig. 62 l ). 

Caballete de husillo 
Los caballetes de husillo, también 
denominados de manivela, de uno o dos 

Úciles y herramientas 

1 1 -

621. Caballete de trinquete. (a) Vista 

(a) frontal. (b) Vista de perfil. 

622. Caballete de doble husillo. 

(a) (a) Vista frontal. (b) Vista de perfil. 

(b) 

(b) 
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623. Caballete óe campo. (a) VJSta 
.___. ____ ...., _ _ ____ (a) frontal. (b) Vista óe perfil. 

624. Caballete óe campo plegado. 

(a) Vista frontal. (b) Vista de perfil. 
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(a) 

h~iUos o manivelas, son los más 
profesionales, pesados y caros. Siempre 
están dotados de ruedas y. normalmente, 
de un sistema de freno. Ofrecen los 
mejores resultados para emplearlos con 
obras de grandes formaros y de mucho 
peso. Están basados en una columna 
cemral y se accionan por un sistema de 

(b) 

625. Ca¡a caballete. (a) Vista fron!al.. (t) Vzs.:a 
de perfil. 



(a) 

(b) 

626. Caja caballete plegada. (a) Vista frontal. 

(b) Vista de perfil. 

husillos que puede ser doble o sencillo. 

Uno de los husillos sirve para el 
deslizamiento de la bandeja del caballete, 

siendo éste imprescindible; el orro sirve 

para inclinar la obra y, con ello, aminorar 

los brillos o facilitar determinadas 

manipulaciones sobre la obra durante el 
proceso de trabajo (fig. 622). 

Ú riles y hcrramirntas 

Caballetes de campo 

Los caballetes de campo presentan, como 

características específicas, su bajo peso, 

reducido tamaifo y. por consiguiente, 

gran movilidad. Los de mejor calidad 

también están construidos con maderas 

similares a las empleadas pJra los 

caballetes profesionales de t·studio. 

Lo tipos m.ís habituales son: de 

trípode y caja caballete. 

Caballetes. de trípode 
Son los más ligeros y. una vez plegados, 

ocupan un espacio muy reducido por lo 

que se transportan con enorme facildad 
(figs. 623-624). 

Caja cabaflete 
Las cajas caballete son más pesada.~, caras 

y de diseño más sofisticado que los 

caballetes de trípode. Ofrecen la ventaja 

de aunar en un solo mueble la caja y el 

caballete. El principal inconveniente es 

su precio, su peso y que resulta algo más 

complicado su montaje y desmontaje 
(figs. 625-626). 

Pinceles y brochas 
Los pinceles se diferencian de las brochas 

por ser más delgados y más esbeltos, y en 

el caso de los más específicos para usos 

artísticos, por estar fabricados con pelos 

finos, como por ejemplo: los de marta, 

los de meloncillo y los de ardilla, entre 
orros. 

Aunque esr:í muy generalizada la 
asociación de U!n determinado pincel o 
brocha a una determinada técnica, 

personalmente no comparto que haya que 

aplicarles un uso específico en función de 
una operación o técnica determinada. 

Todos los p inceles y brochas son 

polivalentes y presentan unas 

características y prestaciones que son las 

que realmente tiene que conocer el 

artista para sacarles el máximo partido, al 
margen de las técnicas. 

Con los pinceles y brochas no sólo 

se aplica la pincura o los barnices sobre el 
soporte, también sirven, dependiendo del 
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627. (a) Corte en sección de las 

partes de un pincel. (b) Detalle 1. 

(c) Detalle 2. 

Nota: Las fotografías 627 a 644 

corresponden a materiales 

facilitados por gentileza de la 

casa Escoda. 
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(b) 

tamaño, forma, cipo de pelo, e incluso de 

sus deformaciones por el mal uso o por 

esrar desgastados, para conseguir cexcuras 
o efectos difíciles de conseguir con un 
pincel nuevo. De hecho. cuanto más 

viejo es un pincel, si se ha cuidado bien, 
es más flexible y dócil. además de que 

estaremos más idencificados con él. 
En la actualidad existen en el 

comercio unos inscrumencos, de esponja 

o de goma, mal llamados pinceles, aunque 
por sus caracceríscicas y uso se les aplica 
ese término. 

Partes en que se dividen los 
pinceles y las brochas 

Los pinceles y las brochas están formados 
por eres parces fundamentales: mango, 
virola y pelo (figs. 627). 

Mango 

Los mangos de los pinceles y las brochas 

profesionales de mejor calidad son de 
madera, generalmente de abedul, tilo o 

ramín, por su bajo peso y poca tendencia 
a la deformación, perfcccamence curada 

y tratada para que no se deforme. 

L1 madera del mango debe estar 

pintada o barnizada mediante varia~ 

(a) 

(e) 

inmersiones en una pincura o en una laca 

nirrocelulósica para proteger la madera y 
conseguir que el mango sea má.~ 
agradable al caceo. Después de pintados, 

se dejan secar durame cinco u ocho días 
y, por tiltimo, se les grab,1 el nlÍmero, la 

marca, etcétera. 

Algunos cipos de pinceles suelen 
disponer de un mango medlico hueco 

en los que una de sus parces encaja sobre 

la otra actuando como capa. 

Escos pincdes suelen ser de pelo de 

marta Kolinsky, generalmente muy caro; 

la función de esce cipo de mango es la de 
facilitar el transporte del pincel, 

reduciendo a la mirad sus dimensiones y 
protegiendo, de manera eficaz. el pelo. 

Son muy prácticos para llevarlos en 
pequeñas cajas de acuarelas y se emplean 

para comar apuntes füera del estudio. 

Virola 

L1 virola o abrazadera es una pieza 

metálica de lacón tratada mediante un 

baño electrolícico con níquel para 
embellecerlo. 

L1s virolas pueden ser cilíndricas o 
planas, dependiendo de la forma del 

pincel o la brocha, y tener un tamaf10 
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,·ariable que com:~pnnd,: al nümero 

asign.1do (d número e~ d d.no refe rencial 
que marca el c.1maño J~, uno u otra). 

La virol.t tiene corno misión 

manrener de manera estable, perfecta y 
permanente la forma dd pelo. o de las 

cerdas, en los pinceles y en las brochas, 
además de proteger y reforzar la unión y 
encolado entre el pelo y el mango. 

En los pinceles y brochas redondos 

más amiguos, si eran gruesos, las cerdas o 
pelos se ataban mediante cordeles con 
anudados especiales alrededor de un palo 

a modo de mango. También se hacía el 
anudado a un manojo de pelos que 
posceriormeme se embadurnaba con pez 
y se pegaba, con la misma pez, al palo. 
Con ese sistema se obtenía un:i especie 
de virola muy rudimentaria pero eficaz. 

En los pinceles más finos, sobre todo 
si eran de pelo, se emplearon d iferentes 

elementos a modo de virola, como queda 
registrado en un buen número de foentes 

documentales: yacimientos arqueológicos, 
representaciones pictóricas y tratados de 
diferentes épocas y lugares. 

Los elementos más empleados 
fueron: huesos huecos, cañas, cañones de 
plumas de diferentes aves, dependiendo 
del grosor que fuese a tener el pincel41• 

Algunos de esos sistemas perduraron hasta 
finales del siglo Xl)(, momento en que 

comienzan a emplearse las virolas 

metálicas, soldadas en un principio, y de 
una sola pieza y con mejor acabado en la 

actualidad. 

Pelo 
la pane fundamental de los pinceles y de 

las brochas está formada por el conjunto 

de pelos, cerdas o fibras sintéticas que, 

tratados y agrupados mediante técnicas 

artesanales o mediante la incorporación 

de nuevas tecnologías, reciben el nombre 

genérico de pelo. 

Para b obtención de esta parte de 

los pinceles o de las brochas, y después 

de la limpieza y selección del pelo, se 
introducen en un dedal y, con ayuda de 

Útiles y hcrramienras 

una herramienta similar a una navaja, se 
separan y colocan en el mismo sentido, 

formando un m:izo. Una vez realizada 
esta operación se ata la cantidad de pelo 
necesaria, en función de las dimensiones 

de la virola, y se encola al mango. Con el 
encolado del pelo al mango, y con la 

compresión de la virola, se completa esta 
operación. 

De la buena calidad y elaboración 

de los pelos o cerdas dependerán las 
buenas cualidades de los pinceles y, por 
consiguiente, el poder usarlos con 

garantía en el terreno de las bellas artes 
(fig. 628). 

Partes del pelo empleadas para 
fabricar pinceles y brochas 
las partes que constituyen un pelo son: 
raíz, cuerpo y flor. 

Raíz 

La raíz es la base del pelo, la que se 
asienta en los capilares de la piel del 

animal. Esta parte, al ser más recia y 
carecer de punta, no sirve para aplicar la 

pintura o demás fluidos. Por esa razón, al 

agrupar los pelos en mazos para la 
fabricación del pincel o de la brocha, se 

ordenan de manera que todas las raíces 
estén agrupadas en el mismo sentido. 

Posteriormente se introduce la parte que 
agrupa las rafees en la virola y se realiza la 

operación de encolado al mango. 

628. Cotas y manojos de 

dderentes tipos de pelo, virolas y 

mangos para la fabricación de 

pinceles. 
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Cuerpo 

F.s todo d segmento cenrral del pelo. 

Flor 

La flor es la puma del pelo y, segün que 
sea un pelo o una cerda, su terminación 
acabará en una punta muy fina, en el 
primer c.,so, o en dos o rres filamentos, en 
el segundo, que se prolongan separándose 
y riz.-índose ligcramenre, y que se 
denominan banderas. 

Tipos de pelos empleados para 
fabricar pinceles y brochas 

Los tipos de pelos más empleados en la 
acmalidad para la fabric.1ción de pinceles 
y brochas son: de pelo namral y de fibras 
sintéticas 

De pelo natural 

Los pinceles de pelo natural pueden ser 
de pelos fi nos o de cerdas, seguidamente 
veremos las diferencias más importantes. 

Todos los pinceles de pelo namral 
presentan unas características similares, 
pero con algunas diferencias que justifican 
en cierra medida sus divers.,s aplicaciones, 
aunque no tienen por qué condicionar 
su aplic.1ción para un solo uso. 

Todos los tipos de pelo animal 
tienen, vistos al microscopio, una forma 
cónic.1. De ést0s, los pelos finos~1 

terminan siempre en una punta muy 
fina, dependiendo del animal, que se 
conserva incltt~o después de haberlo us.1do 
durante mucho tiempo. 

Los más finos y de mejor calidad, 
como los de marta o meloncillo, suelen 
emplearse para la fabricación de pinceles 
para pintura anística. También se 
utiliz.111 para hacer pinceles de abanico y 
paletinas. 

Dependiendo del tipo de pelo son 
muy suaves y flexibles, ofrecen un trazo y 
un punreo muy definido, retienen y 
permiten que la pintura fluya muy bien. 

Los pinceles de pelo fino ofrecen los 
mejores resultados con las técnicas de los 
procedimientos al agua. Con las técnicas 

629. Pelo de marta Kolinsky. 

de los procedimientos grasos, también 
ofrecen muy buenos resultados para la 
aplicación de detalles y veladuras, 
siempre que la pintura se aplique diluida. 

Los pelos finos m,is empleados para 
la fabricación de pinceles, brochas y 
paletinas son: de marta, de meloncillo, 
de oreja de buey, de ardilla, de mrón, de 
tejón, de poni y de cerdas. 

Marta 

Origen. L1 marta pertenece a la fam ilia de 
los mustélidos y se cría en las zonas más 
frías de Rusia, Canadá y norre de China. 
Los pelos de marta de la mejor calidad 
para la fabricación de pinceles finos se 
obtienen de las martas denominadas 
Kolinsky, criadas en esta región, situada 
al noroeste de $iberia (fig. 629). 

Características: 
• Tienen un color rojizo y un brillo 

característico. 
• Se obtienen del extremo de la cola 

de los machos. 
• Poseen una gran capacidad para la 

retención de los flu idos. 
• Su flexibilidad y su facilidad de 

recuperar nuevamente su forma original es 
muy superior a la de otros tipos de pelo. 

• L1 punta de sus pelos, es decir, la 
flor, es extremadamente fina. 

• Es el mejor tipo de pelo, pero 
también el m,ís caro de cuantos se utiliz.1n 
para la fabricación de pinceles de pelo 
fino para su empleo en las bellas artes. 

Meloncillo 
Origen. El meloncillo pertenece a la 
familia de los vivérridos y es el ünico de 
esta familia que vive en Europa; está en 
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630. Pelo de meloncillo. 

vías de extinción. Recibe también el 
nombre de mangosta (fig. 630). 

Características: 
• Los pelos de meloncillo tienen un 

color característico, formando franjas 
blanquecinas con degradados en grises y 
negros. 

• Como la mayoría de los pelos finos, 
se obtiene de la cola del animal. 

• Es un pelo con más nervio que el 
de marta, pero sin llegar a ser tan fuerce 
como los de cerdas. 

• Tienen una buena capacidad para 
la retención de los fluidos. 

• Su flexibilidad y su fucilidad de 
recuperar nuevamente su forma original 
es buena, aunque menor que el de marta. 

• La punta del pelo es fina. 
• Es un tipo de pelo que ofrece muy 

buenos resultados en general. Se presta 
muy bien para su empleo con la pintura 
al óleo. 

• Aunque los pinceles fubricados 
con pelo de meloncillo tienen un precio 
inferior a los de marta, se pueden 
considerar como caros. 

Oreja de buey 
Origen. Se obtiene de las orejas de los 
bueyes (figs. 631-633). 

Características: 
• Los pelos tienen un color marrón 

claro ligeramente rojizo. 
• Se obciene exclusivamente del 

interior de las orejas del buey. 
• Son pelos muy largos que pueden 

llegar hasta los nueve centímetros. Esta 
característica permite que puedan 

Útilc:s y hcrr:imic111a~ 

empicarse para aplicaciones especiales 
que requieran una longimd del pelo del 
pinc.el mayor de lo normal, como pueden 
ser babosas, pinceles para rorular o 
perrillos para perfilar o filetear. 

• Son ligeramente ásperos y mucho 
más resistentes al uso que los demás 
pelos finos. 

• Tienen una buena capacidad para 
la retención de los fluidos. 

• Poseen una buena flexibilidad, pero 
recuperan su forma peor que los de marra 
o meloncillo, se los puede considerar 
algo más roscos que aquéllos. 

• Tienen una punta fina. 
• Es un tipo de pelo que ofrece muy 

buenos resultados en general. Se presta 
muy bien para todas las técnicas de todos 
los proccdimienros pictóricos. 

631. Pelo de oreja de buey negro. 

632. Pelo de oreja de buey rubio. 

633. Pelo de oreja de buey claro. 
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634. Pelo de ardilla (petit gris 

azul). 

635. Pelo de ardilla (petit gris de 

Kazan). 
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• Los pinceles fabricados con pelo 

de oreja de buey son los más empicados 
para pincelería fina. 

• Su precio es muy inferior a los de 
mana y melonci llo. 

Ardilla 
Origen. Las ardillas pertenecen a la fumilia 
de los esciúridos y se crían en muchos 

lugares del mundo. Las variedades más 
apreciada.~ para la fabricación de pincelaría 
fina son las de C'lnadá y las rusa.~ de la 
región de Kaz.fo (figs. 634-635). 

Características: 
• Los pelos de ardilla también 

reciben la denominación de «petic gris». 
• Tienen un color marrón muy 

oscuro, aunque pueden variar según b..~ 
regiones en las que se crían. 

• Se obtienen exclusivamente de la 
cola del animal. 

• Son extremadamente suaves, muy 

agradables al racro. 
• Tienen muy buena capacidad para 

la retención de los fluidos. 
• Son muy flexibles, pero recuperan 

su forma peor que los de marra o 
meloncillo. 

• ·¡ icncn una puma fina. 

• Es un cipo dc pdo que ofrece muy 

buenos rt·sulcados en general. Se presta 

muy bien para todas las técnicas de codos 

lo.<, proct·dimienros al agua, y en las 

cécnic;1s de dorado y placeado, para la 
fabricación de polonesas y aplanadores. 

• No son demasiado caros. 

Turón 
Origen. Los nirones pertenecen a la 

familia de los mustélidos y se crían en 
Europa )' América del Norte (fig. 636). 

Características: 
• Los pelos tienen un color gris 

oscuro, casi negro, ligeramente jaspeado. 
• Se obtienen de la cola del animal. 

• Son suaves pero foerces. 
• Tienen muy buena capacidad para 

la retención de los fluidos. 
• Son flexibles, con nervio y 

recuperan bien su forma. 
• 'Iienen una punta fi na, pero, a 

diferencia de los otros pelos finos, 

cuando se utili1Á1n para la fabricación de 
pinceles redondos puntean peor. 

• Es un tipo de pelo que ofrece muy 
buenos resultados en general. Por su 

fuerza y nervio se presta muy bien para 
las técnicas de los procedimientos grasos. 

• Se presta también muy bien para 
rodas las técnicas de los procedimientos 
al agua y para las operaciones de 
asentamicnw de los p:ine.~ de oro y plata 
en las técnicas de dorado y plateado. 

• Los pincel~ fabric:idos con pelo 
de turón emple:idos para pincelería fi na 
son también caros. 

636. Pelo de turón. 



Tejón 
Origen. Lo~ tejones pcncm:ccn a la 
familia de los must.:-lidos y se crían en 
Europa y América del Norre (fig. 637). 

Caracrerístical>: 
• Los pelos de rejón tienen un cieno 

parecido a los de meloncillo; aquéllos 
prcseman una serie de franjas 
blanquecin.Ls, con degradados en grises y 
negros, los de tejón riencn un color 
blanco amarillento y una franja cerca de 
la flor de color gris oscuro. 

• También se obrienen de la cola del 
animal. 

• Son largos, suaves y con cierra 
fuerza. 

• Tienen buena capacidad para la 
retención de los fluidos. 

• Son flexibles, con nervio y 
recuperan bien su forma. 

• Tienen una punra fina. 
• Es un ripo de pelo que ofrece muy 

buenos resultados en general. Por su 
fuer¿.1 y nervio se presta muy bien para 
las técnicas de los procedimienros grasos. 

• Se presea también muy bien para 
codas las técnicas de los procedimientos 
al agua. 

• Por su longitud, los pelos de tejón 
suelen emplearse para la fabricación de 
pinceles, brochas y cepillos para usos 
especialc:s, como los unidores y 
jaspeadorcs que se usan para la imitación 
de vetas de maderas, piedras y para ocros 
ápos de calidades o jaspeados. 

• Son también caros. 
Poni 

Origen. Se obtienen a partir de esa ra1~1 
de caballos, caracceríscica por su pequeño 
tamaño. Se crían en todo el mundo, pero 
de los que se consiguen los mejores pelos 
son de los criados en Europa (fig. 638). 

Características: 
• Los pelos de poni pueden tener un 

color marrón muy oscuro o bien negro, 
ambos brillanres, suaves y agradables al 
tacto. 

• Se obtienen exclusivamente de las 
paras y de la panza del animal. 

Útiles y herramienras 

• Tienen buena capacidad para la 
retención de los fluidos. 

• Son muy flexibles, pero no 
recuperan su forma ran bien como los 
ocros pelos finos por tener poco nervio y 
por su tendencia al apelmazamiemo 
cuando el pincel se impregna con los 
fluidos, pincuras o barnices. 

• 'fienen la punta fina. 
• Es un cipo de pelo que ofrece 

buenos resultados en general, aunque 
mucho más limitado en sus prestaciones. 

• Por sus características y bajo precio, 
el pelo de poni se emplea para trabajos 
poco exigentes y para la fubricación de 
pinceles escolares. 

Cerdas 
Origen. Se obtienen a parcir de los pelos 
de cerdos de diferentes ra1.as y de distintos 
lugares de crianza. Se uciliz.·m los pelos 
situados en la espalda y lomos del animal 
después de haber sido sacrificado y una 
vez que se ha escaldado la piel. 

Los pelos de cerdas más empleados, 
y de mejor calidad, para la fabricación de 
pinceles, brochas, paletinas y cepillos, 
son de los cerdos criados en diferentes 

637. Pelo de lejón. 

638. Pelo de poni. 
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639. Pelo de cerdas blanqueadas. 

640. Pelo de Chungking natural. 
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provincias de China, en concreto de 
Chungking y Hankow, de: las que reciben 
sus denominaciones comerciales. 

Los pelos de cerdas, en escado 
natural, presentan una gr.in variedad de 
coloraciones. Además de la gran calidad 
de las cerdas de las mejores selecciones de 
Chungking y Hankow, ésras se distinguen 
con lo que podríamos definir como un 
sello de identidad único e incomparable 
que las diferencia de cualquier orra. Esra 
diferencia radica en la perfección logmda 
con los métodos de blanqueo que 
emplean y que, sin aft-ctar a otras buenas 
cualidades de las cerdas. consiguen un 
grado de decoloración y blancura 
inigualable (figs. 639-640). 

Car:1ctt·rísticas: 
• L'lS cerdas son de mayor longitud 

que los demás pelos, entre marro y 
catorce cenríme1ros. 

• Tienen una durez., y nervio 
elevados. 

• Una pt'Cllliaridad muy imponanre 
a tener en cuenta al referirnos a este tipo 
de pelos. con respecto a los demás, son 
las banderas en la flor dc:I pelo. Esta 
particularidad conrribuyc a una pincelada 

,.1r.u.:teri~ciG1. emp:lSlada }'ala vez 
fi111did:1. No cil'ncn canta definición de 
rr.120 ni c.1p.1ódad dl' punreo como los 
dl' pelo lino. pero. ~in embargo. permiten 
la :1plicaci1'm Je gr.111dcs cmp;t~tc~ de 
pintura. imposihlc de reali1.,r con los 

pinceks dc pelo fino. 
• Se empk-:in para la fabricación de 

todo tipo dt: pinc.:des. brochas, palctinas, 
cepillos, etc .. en codas las forma.~ y 
calidades. y par.1 rodas las técnic.'lS y 
aplicaciones, tanto industriales como 
arristic:is. 

• El precio de los pinceles de cerdas 
es muy variable (los más bararos para 
usos induscriales, los m:ís caros para usos 
arrisricos). En cualquier caso suelen ser 
m:ís baratos que los pinceles de pdo fino 
que hemos visto con anterioridad. 

De fibras sintéticas 

Con los avances en d mundo de los 
nuevos ma1criales. r 111:ís concre1amente 
en el terreno de las resinas sintéticas, se 
ha desarrollado una gran c:1nridad de 
fibras sintéticas. El u~o de esas fibras iba 
destinado. en un principio. a orcas 
aplicaciones en el cunpo de los rcxriles. 

L, industria pincder.t, después de ver 
las posibilidades de las fibr.ts sinrétic1S y 
que éstas eran de imerés como alternativa 
a los pelos. ranro finos como de cerdas 
naturales, las ha adoptado para sus 
productos. Esa circunst;mcia ha hecho 
que codas las cis.1S fallric;mtes de pinceles 
para :u-riscas hayan incorporado en sus 
cacilogos lo~ producidos con estas fibras. 

El material emplc.-:ido para su 
fabricación son filamentos de poliamida 
que pueden ser dorados, blancos. o 
imitando el aspect0 de los pinceles de 
pelos na1urali:s que son, generalmence, 
de pelo m,,s blando y fino, como 
sustituto de los pinceles de pelo fino 
nacural mientras que los más duros se 
put-dcn empicar c.:n lugar de los pinceles 
de cerda.~ natur.1lcs. 

Este cipo de pinceles. aunque son de 
calidad, wd:wía no ofrecen la nobli:L.1, 



641. Fibra de Toray oro. 

643. Fibra de Takatsu. 

suavidad y docilidad que poseen los de 
pdo natural. Site tipo de pelos, al estar 
formados por una materia plástica, sin 
porosidades, no retiene la pinrura, ni ésta 
fluye de ellos con la misma facilidad que 
en los de pelo natural. 

Uno de sus principales defectos es 
que, con el uso, las puntas, que serían el 
equivalente a la flor del pelo, se rizan 
hacia fuera, a modo de falsas banderas, 
pero sin las buenas cualidades de 
aplicación que ofrecen aquéllas. Esa 
circunstancia provoca que no ofrezcan 
trazos ni punteos nítidos. 

Los pinceles de fibras sintéticas 
pueden emplearse para todas las técnicas 
de todos los procedimientos pictóricos. 
tanto magros como grasos. No obstante, 
después de haber experimentado con 
ellos durante mucho tiempo, considero 
que los mejores resultados los ofrecen 
con las técnicas de pintura acrílica y 
vint1ica. 

Los pinceles de fibras sintéticas 
suelen ser más baratos que los de pelo 
fino o de cerdas y cada fabricante los 

Útik~ y herr,1mienr:is 

comercializa con diferences 
denominaciones (figs. 641-644). 

Pinceles 
En la actualidad existe en el comercio un 
gran número de pinceles de diferentes 
tipos, formas, tamaños, clase de pelos 
o cerdas empicados. Cada fabricante, o 
cscriro técnico, ofrece consejos de uso 
o atribuye aplicaciones específicas para 
cada pincel. Lo cierto es que, en muchas 
ocasiones, toda esta variedad de pinceles 
y de información confunde tanto a 
estudiantes como, incluso, a muchos 
artistas profesionales. Procurando aclarar 
codas esas dudas trataremos este tema de 
manera sencilla. 

Nos ocuparemos solamente de 
aquellos pinceles que se pueden considerar 
como «pinceles tipo~. que son los que se 
pueden encontrar con más facilidad en el 
mercado y los que ofrecen mejores 
prestaciones y una mayor versatilidad en 
su uso. 

Trataremos cada uno de estos 
pinceles tan sólo a modo de ficha técnica, 
aportando una serie de daros básicos, 
pero suficientes, para conocer mejor sus 

642. Fibra de Toray blanca. 

644. Fibra de Teijin. 
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645. Tipos de pinceles más 

habituales: cuadrados, lengua de 

gato y redondos. 

646. Pincel en abanico. 

647. Pincel redondo con la virola 

construida mediante el método 

tradicional consistente en el 

empleo de cañones de plumas. 
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caracterísrica.~. empleo, conservación, 
mantenimienco y limpic-1..1. 

Tipos de pinceles según su forma 

Los pinceles, dependiendo de la forma 
de la virola, se dividen en: 

• Redondos o con virola redonda: 
redondos en punta (usualmente de pelo 
natural o sinrérico) y romos (generalmente 
de cerdas). 

• Planos o con vi rola plana: 
cuadrados, lengua de garo, para de cabra, 

dia"onal ,. en abanico; en rodos los tipos :-, . 
de pelos narurab, de cerdas y sintéticos. 

Los pi ncdcs r~·dondos son los de 

mayor vcrsa1ilida<l. al margen del tipo de 

pelo o cerdas empleados y de la forma de 

la punta. 

Los pinceles planos, aunque también 

gozan de una gran versatilidad, se usan 

m:is p:ir:1 aplicaciones específicas. 

Tipos de pinceles según su punta 

Los pinceles se dividen por su punta en: 

redondos: romos y en punra; cuadrados; 

de lengua de garo; de pata de cabra; en 

diagonal; en abanico (figs. 645-647). 

Brochas 
L'ls brochas se diferencian de los pinceles 

fimdamenralmente por sus dimensiones, 

siempre mayores a las de los pinceles. 

También se diferencian por el tipo 

de mango. que en las brochas suele ser 
m;ís corco y de formas diferentes, 

dependiendo del uso que se vaya a hacer 

de ellas (figs. 648-652). 

L'ls brochas se usan principalmente 
para aplicar grandes cantidades de 

pintura o de barniz. para aparejos e 
imprimaciones. y para imit:ir diferentes 

superficies. como m:idcra, piedras, 

metales, o crear diferentes texturas. 

L1s brochas se dividen por su form:1 
en redondas y planas. 

L,s brochas planas con una virola 

más estrecha de lo normal se denominan 
paletinas y suden tener unas dimensiones 

superiores a las de los pinceles planos de 
mayor tamaño. 

El proceso de fubricación es similar 
al de los pinceles; 1:is cerdas suelen ser el 
tipo de pelo más empleado para brochas 
y paletinas, variando la calidad en fi.mción 

del uso que se k-s vaya a dar. No obstante, 

para operaciones especiales también se 
usan otros tipos de pelo. 

En definitiva, los materiales con los 
que están realizadas las brochas suelen 
ser, aunque no necesariamente, m:is 

roscos que los empleados en el campo de 
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648. Brocha redonda, también denominada brochón. 

650. Brocha plana de cerdas cortas. 

las bellas artes, por tener, habitualmente. 
usos industriales, u ocros usos que no 
requieran de materiales de la mejor 
calidad. 

Además de las brochas y palctinas, 
hay otros tipos de brochas empleadas 
para usos más especializados, entre éstas, 
las más imporcames son: 

Polonesas. Para la aplicación de los 
panes de oro}' placa en las técnicas de 
dorado y platc.'ado. Generalmeme de pelo 
de ardilla. 

Perrillos. Para operaciones de 
fileteado o perfilado. Se emplea todo 
tipo de pelo, principalmente de cerdas 
largas y de oreja de buey. 

Vetcadoras. Para la imitación de 
vetas de maderas y piedras. Se fabrican 
con diferentes tipos de pelo. 

Unidores o jaspcadores. Para 
operaciones de fundidos, en las 
imitaciones <le vetas de maderas, piedras 
y ocros materiales, y para la obtención de 
superficies jaspeadas. Generalmente se 
fabrican con pelo de tejón. 

649. Brocha plana de cerdas largas. 

Cepillos 
Los cepillos, a diferencia de los pinceles y 
de las brochas, carecen de los tipos de 
mangos que tenían aquellos y de virola. 
En el Cl~O de los cepillos, el mango, 
tradicionalmente de madera, o también 
de plástico, en la acrnalidad, sirve como 
base para la fijación de los mazos de 
pelos o fibras, naturales o sintéticos. que 
se vayan a empicar. Estas fibras, 
generalmente cortas y duras, aunque 
pueden tener también diferentes 
longirndcs y durezas. suelen ser de 
menor c:1lidad que las de las brochas o 
los pinceles. 

651. Paletina. 

652. Unidor o íaspeador de pelo 

sintético. 
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653. (a) Brocha veteadora. (b) Vista frontal. 
(a) 

654. Los cepillos de empapelar 

ofrecen una gran versatilidad de 

empleos para diferentes 

operaciones. 
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El proceso de fabricación de un 
cepillo difiere del empleado para pinceles 
y brochas. Comienza con la realización 

del mango con el material y la forma 
adecuada para el uso q ue se le vaya a dar. 
Seguidamente, se realizan en el mango 
tantos orificios como mazos de pelos se 
vayan a introducir, con el diámetro 
adecuado al grosor de éstos. Se seleccionan 
los pelos por su procedencia, longitud, 
durcr~1, etc., y se unen formando cantos 
mazos como número de orificios, 
ajustando su tamaño al diámetro de los 
mismos. Una vez. hechos los mazos se 
introducen en los orificios del mango y 
se fijan con la ayuda de la cola adecuada. 

Los cepillos se usan principalmente 
para crear texturas, sobre todo visuales, 
ya sea mediante tamponados, barridos, 
salpicados, etcétera (figs. 653-654). 

Conservación y limpieza de los 
pinceles, brochas y cepillos 
Es muy importante tener en cuenta 
realizar un correcto mantenimiento y 
limpieza de los útiles de trabajo, sobre 

(b) 

codo de pinceles, brochas y cepillos, canto 

por su del icadeza como por las evidentes 

razones económicas. 
Seguidamente expondremos una 

serie de medidas básicas para una correcta 
conservación, mantenimiento y limpieza 

de los pinceles, brochas y cepillos. 

Conservaci6n y mantenimiento 

• Los pinceles nuevos que no se 

vayan a utilizar durante algún tiempo es 
aconsejable almacenarlos sin quitarles el 
apresto que el pelo trae de fiíbrica y 
mantenerlos protegidos del polvo, de la 

humedad y de la acción de la polilla, 
poniendo, en el lugar de almacenaje, 
algún producco antipolillas. Es muy 
importante que los pinceles se almacenen 
tumbados y que se coloquen siemp re de 
manera que el pelo no pueda deformarse. 

• Los pinceles ya usados, pero que 
no se vayan a milizar durante un periodo 

de tiempo largo, después de lavarlos 
perfectamente, deberemos impregnarlos 
con una solución Aoja de goma arábiga y 
agua destilada. Después se peina 
cuidadosamente el pelo del pincel 
formando una punta aguda, se deja secar 
el apresto y se guarda como indicamos 
en el punto anterior. 

• Cuando por cualquier causa se 
haya deformado el pelo de un pincel se 
puede corregir, en muchos casos, 
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impregnando el pincel en una solución 
de goma arábiga. pero en este caso debe 
ser algo mi~ fuerte; seguidamente 
procederemos como hicimos en los puntos 
a111eriores. Después de permanecer el 
pelo del pincel con el apresw durante 
algún tiempo, tanto si vamos a utilizarlo 
de nuevo como si queremos comprobar 
si cst.1 medida ha surtido efec10, se pone 
en remojo bajo un chorro suave de agua 
templada para eliminar el apresto. Si 
después de eliminado, y ya seco el pelo, 
consideramos que su deformación no se 
ha corregido satisfocroriarnente, 
repetiremos el proceso dc nuevo hasta 
conseguir el resultado deseado. 

• Los pinceles y las brochas siempre 
deben mantenerse fuera de recipie111cs 
que contengan agua o disolventes 
porque, adem:ís de deformarse el pelo al 
permant-cer mucho tiempo en la misma 
posición, por su porosidad, absorben 
mucha agua y esto hace que aume111e su 
volumen, dando lugar a que: se acorte 
su tiempo de vida útil. lambién es 
importante.: u:ner en cuenta la acción 
degradante del agua, o <le los disolventes, 
sobre la madera, la pi mura o barni1. y el 
peg:1mento quc consticuyen el mango, 
:1lterándolos, deformándolos o 
destruyéndolos. 

• Hay c¡ue t.-vitar colocar los pinceles, 
cuando no se usen, rnc1idos en 1arros con 
las puntas hacia arriba. F.~ra pr.lctic:1 tan 
habitual contribuye, cuando el pincel aún 
está húmedo, a c¡m· d agua pcrinan<;Lc;:1 
más tiempo de lo dchido emrc la r.1í1. del 
pelo y la virola; también rn111rib11yc a que 
lo!> pincele~ tiendan a ahrirsc. IA> mejor 
es c:ol,x.~1rlos colgados con l:t punta del 
pelo h:ic.:ia abajo. como hacen los pimorcs 
chinos y japoneses con sus pincdcs. o en 
sentido horizontal, cvirando que el pelo 
cMé en contacto con la base de apoyo. 
P.1r.1 cvirarlo, se put'tle apoyar l:t virola del 
pincel sohre 1111 junquillo o un soporte 
l::>pl-...ial para es1a funci6n (fig. C,55). 

• Si los pincclcs cst:ln fohric::ulos con 
pdo5 nJturales, finos o de ccrd.1s, t'S 

Útiles y herramientas 

aconsejable humedecerlos previamente 
con agua en las técnicas de los 
procedimientos al :igua, sobre t0do en las 
acrílicas y vinílicas. Con esta operación 
evitarnos que, al contactar la l'l'Sin:i 
acrílica o vinílica con los pelos del pincel, 
se produzca 1111 r.1pidisimo scc.1do, por la 
avidez de agua que tienen los pelos 
naturales. l:1mbién evitaremos que los 
pelos queden envueltos por una pclícul:i 
plástica o que se peguen ene.re sí, 
dificultando considerablemente su 
limpieza. o que se detcrion:n de manera 
irreversible. 

T:1111bién t'S muy importante en 
estas técnicas, sobre rodo si <.'Stamos 
trabajando con pint11r.1 acrílica o \'Ínílic1, 
limpiar constantememc d pincel y 
mantenerlo hí1111nlo dur:mtt· la toda la 
St'Sión de tr.1bajo para l'Vit.1r t¡ue l:1 pintura 
se S~'<JYC y provoqu,: l.1~ 1.,msrxucncias y;i 
indicadas. 

• ·1ambién es aconsejable. en las 
técnic1s de los proet'<li111it·111os ¡;r.1.~os. 
limpiar const.1111cmc111c d pincel, sobre 
todo si esramo~ 1r.1haj.111do t'On pimura 
que ('Olltenga una gr.111 ~~111tid.1d de 
médium, pl·m. t·n <.:Sil' c1sn. Sl\lo con 
t'St'ncia de 1n·111t·ntina o ll'hirr spirit 
Jur:mtt· la St'SÍl)II dc 1r.1h.1jo. 

Si 1:1 srsián ~t· va a intt·rrumpir 
dur.ltltt· al¡iun.1~ hor.1s, ti por .1lg1ln 
imprt-visto prcvcmos que l:i i111crrupci6n 
puc<k- tlur.1r un tiempo indl·tcrmin~do, y 

655. Soporte especial para 

apoyar los pinceles. 
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no podernos detenernos a lavar 
adecuadamente los pinceles o las brod1as, 
se puede proc<xler limpi:índolos. lo 
mejor posihle, con esencia <le trementina 
o 111hite spirit y, posteriormente, los 
irnprcgnarnm por cornplew con aceite 
de oliva. Como el aceite de oliva no es 
un aceite sec.1me, el pincel se mantendrá 
sin que se produ1.ca ning(111 proceso de 
sec.1do. inclu5o aunque queden restos de 
pintura fresca en él. 

Esta pr.ícrica de impregnar los 
pinceles, o las brochas, en aceite de oliva 
tamhién es aconsejable cuando se han 
limpiado con disolventes muy fuertes 
que pueden resecar t:n ex"-so el pelo, 
deformándolos o haciéndolos m:ís f r:ígiles 
y quebr:1dizos. Si bien esta pdctic.1 
ofrece unos magníficos resultados, 
deberemos tener también muy presente la 
necesidad, ineludible, de limpiar 
escrupulosamente todos los útiles a los 
que les hayamos aplicado el aceite de 
oliva con esencia de trementina o white 
spirit y después lavarlos con agua y 
jabón. De no hacerlo así, corremos el 
rícsgo de que queden restos de aceite y 
cuando los vayamos a usar de nuevo se 
mezclen con la pinmra y ésta no seque, si 
se trata de una técnica grasa, o que no se 
pueda manipular por incompatibilidad, 
si se trar:i de una técnica al agua. 

• Si se van a emplear sobre superficies 
muy texmradas o cxct~ivamc.:nre abrasivas 
es aconsejable apretar lo menos posible 
porque, sobre este tipo de superficies, se 
daiían con suma facilidad. 

• 'También es muy importante tener 
en cuenta la resistencia e; incompatibilidad 
entre los pelos de pinceles, brochas o 
cepillos, y los disolventes empleados. 
Determinados dis()lvenrt-s pueden destruir 
los pelos () deformarlos. 

• Otro factor signific.1tivo que 
contribuye a la mala conservación de los 
pinceles, sea cual sea d tipo de pelo, es el 
mal tL~O gue se hace ele dios cuando se 
aplica la pintura. Generalmente, al tomar 
y al aplicar la pintura, se tiende a cargar 

en exceso el pincel. Ese exceso de pintura 
hace que ésta llegue incluso hasta la 
virola, cuando lo correct0 es que no 
sobrepase la mitad o poco m:ís de la 
largura del pdo. Después, al aplic.~1r la 
pintura, también se ticmk a prc.~ionar en 
exceso, con lo que el borde de la virola 
ejerce una presión excesiva sobre la parte 
próxima a la raíz del pelo, facilitando su 
desgaste y deformación. 'fampoco es 
nada aconsejable puntear haciendo 
demasiada presión sobre el soporte 
porque provoca que el pelo del pincel se 

abra y pierda coralmente la punta y, por 
consiguiente, su capacidad de punteo. 

Además de esras medidas b.ísic.15 de 
conservación, es conveniente que cada 
arrisca considere las prácticas concretas 
que va a realizar con cualguiera de sus 
útiles o herramientas para, de esta forma, 
adoptar las medidas necesarias para su 
buen uso y mamenimiemo. 

Limpieza 

Al igual que es muy impomune tener 
siempre prc.~entcs las medidas de 
conservación ya indicadas, no lo es menos 
la limpiew de codos los üciles de trabajo, 
sobre codo de los pinceles. brochas y 
cepillos. Para que las operaciones de 
limpieza sean realmente eficaces. 
deberemos tener en cuenta d tipo de 
producto que queremos eliminar de los 
útiles, y si éste esr.i húmedo o st:co, para 
proceder convcnientemcnce. 

Técnicas al agua, gomas o 
pol{meros en dispersión acuosa cuando 
aún están húmedas 

1. Si la pintura del pincel o de la 
brocha es muy dens.1, se apoya el pelo 
sobre la palcc,1, u mra superficie phtna, y 
se elimina con cuidado la pintura del pelo 
con una espátula que no tenga mucho 
filo, ejerciendo una presión moderada 
desde la virola a la flor, para no dañar d 
pelo. Con esta operaciün focilicarc:rnos la 
eliminación de los rcscos de pintura y, 
sobr<.> todo, que no se vaya acumulando 
entre la raíz del pelo)' la. virola. 



2. Seguid.unentc. diminamos todos 
los rcsms <le pintura del pincel o la 
brocha agitando en.:rgicameme el pelo 
dentro de un recipieme que contenga 
agua limpia. o mejor, se pone debajo de 
un chorro de agua caliente y, con los 
dedos, vamos c~curriendo la pintura 
desde la virola hasta la flor, presionando 
ligeramente. Alternamos esta forma de 
proceder con otra consistente en presionar, 
también ligeramente, sobre la palma de 
la mano, como si estuviésemos pintando, 
pero siempn: con movimientos circulares. 

3. Después de realizadas las 
operaciones anteriores. y cuando d agua 
salga completamente limpia, o tengamos 
constancia de que no quedan restos 
importantes de pincura, enjabonamos el 
pelo, abundantemente, con algún cipo 
de jabón nemro o de lavavajillas. 

4. Una vez enjabonado, realizamos 
un ligero y suave frotado, a modo de 
masaje, y escurrimos desde la virola hasta 
la flor del pincel y aclaramos el pelo. 

5. Volvemos a repetir la operación 
anterior, realizada sobre la palma de la 
mano, pero en este C."lSO con jabón. 
Aclaramos primero con agua caliente y 
después terminamos con agua fría para 
que se cierren los poros de los pelos. Estas 
dos operaciones deberemos repeti rlas 
varias veces. 

6. L1 última operación consistirá en 
escurrir primero, con las yemas de los 
dedos, y secar después, cuidadosamenre, 
con un papel de cocina o con un paño 
limpio, el pelo del pincel, como siempre 
desde la virola a la flor. A la vez que vamos 
haciendo las operaciones de escurrido y 
secado del pelo. también deberemos ir 
peinándolo para dar forma a la punta. 
Después de estas operaciones, ya queda 
listo para emplearlo de nuevo. 

Técnicas al agua, gomas o 
polímeros en dispersión acuosa cuando 
están secas 

1. Cuando los productos a limpiar 
sean naturales, como temples de huevo, 
cola, goma, caseína, etc., basrará con 

Útiles y herramienta~ 

poner el pincel en remojo, o ayudarnos 
con algunos de los disolventes flojo$ 
apropiados para estos productos, teniendo 
en cuenta su composición química. 
Sl·guidameme se procede como ya hemos 
indicado. 

2. Cuando los productos a limpiar 
sean sintéticos. como resinas acrílic."lS o 
vinílic.1s en dispersión acuosa. o pincuras 
preparadas con éstas, en ocasiones, 
pueden ablandarse, e incluso disolverse, 
dejando durante algún tiempo el útil a 
limpiar dentro de un recipiente que 
contenga exactamente el mismo producto 
y, después, se limpia normalmente, como 
se ha indicado en los puntos anteriores. 
Si por este método no conseguimos 
ablandar, o disolver el producto, 
tendremos que recurrir a disolventes 
específicos, muchas veces excesivamente 
fuertes, y que pueden dañar el pelo de 
forma importante. Después de eliminar la 
pinnira seca del pelo. se procede al lavado, 
como hemos indicado, y, postcriormcnre, 
lo tratarnos con aceite de oliva, como 
también hemos indicado en el aparrado 
correspondiente a la conservación y el 
manrenimiento. 

Técnicas al óleo, alquídicas, 
poliurctano, resinas y barnices naturales 
y sintéticos a la esencia cuando están 
húmedas 

1. Después de haber eliminado la 
pintura del pincel o la brocha, como se 
indicó para las técnicas al agua, 
scguidamentc eliminamos Je la misma 
forma, pero, en este caso, d recipiente 
deberá contener esencia de trementina, 
white spirit o cualquicr otro disolvenre 
adecuado al tipo de producm empicado. 

2. Lls siguientes operaciones de 
limpieza serán las mismas que las 
indicadas para las cécnicas al agua. 

3. Puede darse la circunstancia de 
que, mientras pincemos, sea necesario 
limpiar profundamente un pincel para 
que no queden rastros de un color 
determinado, por ejemplo negro, cuando 
vayamos a utilizar orro, por ejemplo 
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blanco. En es<: c.\So efi:cruar<:mos codas 
las operaciones el<: lavado descritas 

ann:riormcme. 
4. Una vc7. c-scurrido y seco el pelo 

(no impona que conserve algo de 
humedad), lo impregnamos con esencia 
de trementina <l whitr spirit para que se 
separen, al repelerse. los restos de agua y 
la esencia)' podamos seguir utiliz.índolo. 

Técnicas al óleo, alquídicas, 
poliuretano, resinas y barnices naturales 
y sintéticos a la esencia cuando están 

secas 
Todos los produaos pertem.x:ientes a estos 
grupos, una vez. que ya se hayan secado 
en pinceles, brochas, cepillos o cualquier 
otra herramienta, será necesario 
eliminarlos con los disolventes apropiados 
para c.1da producco y, posteriormente, 
proceder con las opc.:racioncs de lavado 
indicadas. Como ya hemos indic.1do, si 
el disolvente empicado focra muy focrte, 
es aconsejable tratarlos con aceite de 
linaza, lavándolos posteriormente. 

Cuando la pintura seca es óleo, y no 
lleva demasiado tiempo en el pelo, suele 
ofrecer buenos resultados i111roducir el 
pelo del pincel en un recipiente que 
contenga una mc-zcla de esencia de 
trementina o de white spirit con alcohol 
etílico de 96° al 50%. AJ cabo de poco 
tiempo, la pintura se va reblandeciendo 
hasta que se disuelve por completo. 
Posteriormente se procede como ya 
hemos indicado. 

Técnicas a la cera 
La limpieza de los pinceles y brochas 
empleados con las técnicas de los 
procedimientos a la cera presenta dos 
diferenci:\S importantes a considerar. 

La primera radica en que la pintura 
se seca al enfriarse, en el ca~o de la 
pintura a la cera cnduscic.1 en c.1liente. 
En la segunda, cuando se trabaja con la 
pintura enciustica en frío, en cualquiera 
de sus variantes, con pasea de cera y 
resina, o a la cera jabonosa, el secado se 
efectúa de manera similar a como se 
produce en las técnicas grasas. 

Cuando la pintura seca corresponde 
a la pinwra a b cera encáustica en 
calicnce, el mejor méwdo consiste en 
introducir el pelo del pincel, hasca el 
comienw de la virola. en agua hirviendo. 
La forma correcra de hacerlo debe ser 
repitiendo esta operación durante conos 
espacios <le cicmpo, lo justo para que la 
cera se vuelva a dcrrcrir )' el calor afecte 
lo menos posible al encolado del pelo 

con el mango. 
Cada vez que efectuemos esca 

operación intentaremos quitar, con la 
ayuda de una espárula, o un trapo, 
la mayor cantidad posible de pintura. 
Después de haber complecado esta fase, 
se terminan de eliminar por completo los 
restos de pintura con esencia de 
trementina y se concluye con el lavado 
habitual. 

Si los restos de pintura son de 
enciuscic.1 en frío con pasta de cera y 

resina, se pueden limpiar los pinceles 
como si se traca.se de una cécnic.1 grasa. 

Si los restos de pintura son de 
enciusrica en frío con pa.sra de cera 
jabonosa, basra con limpiarlos con agua 
y jabón. Si la proporción de resina 
presente en la pasta de cera jabonosa fuese 
elevada, será necesario limpiarlos como 
en el caso anterior de la pasta de cera y 

resma. 

Falsos pinceles y brochas 

Existen en el comercio dos tipos de útiles, 
mal denominados pinceles, que se 
empican para la aplicación de la pintura 
como stistiruco o alternativa a los pinceles 
)' brochas tradicionales. 

los resultados obtenidos al aplicar la 
pintura con estos ütiles no tienen nada 
que ver con los logrados con los pinceles y 
brochas tradicionales. En realidad, no son 
ni mejores ni peores, son simplemente 
diferemes. 

& importante que el artista emplee 
sin prejuicios y experimente con todos 
los materiales y 1.'ttiles que puedan caer en 
sus manos. Con ello, además de ampliar 



su bagaje de conocimientos de las 
posibilidades de difcrcnces útiles y 
m:uerialcs, también obtendrá una serie 
de experiencias que potenciarán su 
creatividad e indudablemente 
enriquecerán su lenguaje plástico 
(figs. 656-657). 

De esponja 
Este tipo de (11il está formado por una 
esponja, que puede tener diferentes 
tamaños y formas, sujeta a un mango 
cilíndrico de madera, normalmente 
similar a los mangos de un pincel. En 
esta herramienta, la pimura, líquida o 
fluida, se recoge mediante la propiedad 
de absorción de la esponja y queda 
retenida demro de ella. Posteriormeme, 
la aplicación se realiza por presión y 
frocamiento de la esponja sobre la 
superficie en la que queramos aplicar la 
pimura. 

Aplicaciones. Esta herramienta 
puede ser interesante para la obtención de 
calidades y texturas, sobre todo visuales. 

Conservación. Si se va a emplear 
sobre superficies muy texturadas, o 
excesivamente abrasivas, es aconsejable 
apretar lo menos posible porque sobre 
este tipo de superficies se daiia con suma 
facilidad. 

Limpieza. La limpieza de esta 
herramienta es algo engorrosa, al absorber 
una gran cantidad de pintura y quedar 
muy impregnada de ella. 

Para obtener una buena limpie-1..1. de 
la esponja es necesario eliminar 
totalmente, con el disolvente adecuado 
para cada tipo de pintura empleada, la 
pinrura hasta que no queden rastros de 
ésta. Una buena referencia para saber que 
hemos eliminado totalmente la pintura 
de la esponja es cuando veamos que ésta 
ha recuperado su color y textura original. 

Después de haber eliminado coda la 
pinrura procederemos a un lav-.tdo intenso 
con agua caliente y un jabón líquido 
neutro hasta que la esponja quede 
escrupulosamente limpia. 

Útiles y herrami~E_tas 

656. Brocha de esponja. 

De goma 
A diferencia del útil anterior, en los 
llamados pinceles de goma, lo que va 
sujeto al mango, que en este caso sí es 
idéntico a los empleados para los 
pinceles convencionales, son puntas de 
gomas especiales de diferente forma, 
dure-t.a y flexibilidad. 

L-is puntas de goma no absorben ni 
retienen la pintura fluida, por lo que se 
hace muy difícil el empleo de c.-ste tipo 
de útil, simplemente la recogen como si 
se tratase de una espátula, y sirven para 
trasladarla y manipularla sobre el sopone. 

Aplicaciones. Esta herramienta 
puede ser interesante, como sucedía con 
los pinceles de esponja, para la obtención 
de calidades y texturas. Pero en este caso 
las texturas pueden ser matéricas. 

Los pinceles de goma también 
ofrecen unos resultados muy imercsames 

657. Pinceles de goma. 
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658. Rodillos de lana y de esponja. 

659. Rodillos de goma. 
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si los uciliz:.unos a modo de difumino en 
cécnic..1s de dibujo o con barras secas, 
como el pasccl, el grafito. el carbón, la 
sanguina, eccétera. 

Conservación. Aunque los pinceles 
de goma son mucho m;is resiscenres que 
los de esponja, cambién hay que uciliz..1rlos 
con prndencia, aprccando con moderación 
cuando los empleemos sobre superficies 
muy cexcuradas o abrasivas. 

Limpieza. 8,Lscad con limpiarlos 
con un paño impregnado con el 
disolveme adecuado para el cipo de 
pintura empleada hasta que no queden 
rescos de pintura sobre ellos. 

Rodillos 
Los rodillos esdn compuescos por un 
cilindro, que puede ser de discimos 
macerialcs, r un mango con un eje 
incegrado. en el que se fija el cilindro. 

El proceso de aplicación de la 
pintur.t, barniz o cualquier Ot ro fluido 
con el rodillo es sencillo, bastad con 
impregnar el rodillo con la cantidad 
necesaria ele pinrura y hacer que, con 
ayuda del mango, el cilindro ruede sobre 
la superficie a pinrar. Con esta sencilla 
operación se puede conseguir desde un 
ac..1bado muy liso y uniforme, hasta una 
gran variedad de cexmras que depender.in 
de los cipos de rodillos empleados y de la 
creatividad y habilidad del .mista. 

L1 enorme variedad de rodillos 
exiscemes en el mercado, así como de los 
maceriales con los que cscán fabricados, 
sus camaftos y las marcas de trazado que 
ofrecen los cilindros en función de sus 
componentes y de las formas que 
decerminan sus acabados, hace imposible 
enumerarlos codos. No obsrame, nos 
decendremos en algunos de los más 
peculiares en función de las caracceríscic:as 
del cilindro: de htna. de esponja, de 
goma y de linóleo (figs. 658-659). 

Rodillos de lana 

Esc;in formados por un rodillo recubierto 
con fibras de lana de difere111es longitudes. 

En escos rodillos la pimura líquida, 
fluida, e incluso muy densa, se recoge 
mediante la propiedad de absorción y 
retención de la fibra de lana, como si se 
tracase de un pincel. Posteriormente, la 
aplicación se realiza por presión y 
rodamiento <lel cilindro sobre la superficie 
en la qut queramos aplicar la pinrura. 

Aplicaciones. Esca hcrramiema 
pue<le ser imcrcsance para la obtención 
de cimas planas, cali<la<les y texturas, 
tanto \'Ísuales como táccilcs, y lacados. 
Los rodillos de lana también ofrecen unos 
magníficos rcsulcados para la aplicación 
de aparejos y para encolados de grandes 
superficies. 



Conservación. Si se va a empicar 

sobre superficies muy texturadas o 

excesivamcmc .1brasivas. es aconsejable 

aprerar lo menos posible porque se daña 
con suma facilidad sobre este tipo de 

superficies. También es importantísimo 
que la pintura nunca llegue a secarse en 
el rodillo porque, una vr..7. seca, es 

prácticamente imposible eliminarla del 
cilindro de lana. 

Limpieza. Al absorber una gran 

cancidad de pintura y quedar muy 
impregnada de ella, su limpieza es algo 

engorrosa. 
Para obtener una buena limpieza de 

los cilindros de lana es necesario eliminar 

la pintura, totalmente, con el disolvente 
adecuado para cada tipo de pintura 

empleada, haciendo rodar el cilindro del 
rodillo sobre un emparrillado especial, 

hasra que no queden rastros de ésta. 
Después de haber eliminado toda la 

pintura, procederemos a un lavado 

intenso con agua calicnce y un jabón 
líquido neutro, hasra que el cilindro 

quede roralmenre limpio. 

Rodillos de esponja 

En los rodillos de esponja, el proceso de 
recogida y aplicación de la pintura es 

similar al de los rodillos de lana. 
Aplicaciones. Similares a las de los 

rodillos de lana. Esre tipo de rodillos 

también ofrece muy buenos resultados 

para el entintado de las planchas para 

grabado. 
Conservación. Si se van a emplear 

sobre superficies muy rexturadas o 

excesivamente abrasivas, es aconsejable 

apretar lo menos posible porque, sobre 

este tipo de superficies, se dañan con 

facilid:id. 
Limpieza. La limpie1-1 de estos 

rodillos tiene dos fases; en la primera se 

realiza de la misma forma que la empleada 

con los rodillos de lana, en l:i segund:i, 

como se bada con los pinceles de esponja. 

Como en casos :interiores, también es 

importantísimo que l:i pintura nunca 

Útiles r herramienras 

llegue a secarse en el rodillo porque, una 
vez seca, es prkrícamenre imposible 

eliminarla del cilindro de esponja. 

Rodillos de goma 

Los rodillos de goma, como sucedía con 

los pinceles de csr<.: mismo material, 
están fabricados con gomas de diferentes 

tipos y dure1~1S. }' acabados superficiales 
de los cilindros. 

Los cilindros de goma no retienen la 
pinrur.1 fluida. por lo que se hace necesario 

el empico de píncuras muy densas. En 
rcalid:id más que aplicar la pimura actúan 

como si se rramse de un monotipo. 
Aplicaciones. Esta herramienta 

puede ser interesance, como sucedía con 

los otros rípos de rodillos, y con los 
pinceles de goma, con los que tiene 

muchas afinidades, par.1 la obtención de 
c:ilídades }' texturas. Impregnando este 

tipo de rodillos con una pintura densa. y 
pasando posteriormente el cilindro sobre 
una superficie texturada, como puede ser 

un tejido tosco, unas puntillas, una 
madera fuertemente veteada, o cualquier 

orra superficie, sí después se pasa el 
cilindro sobre la superficie de trabajo, se 

transferirá la imagen de la textura 
correspondiente. Con este método se 

pueden conseguir, sí se combinan 
inteligentemente los efectos y las 

difcrenccs aplicaciones, unos resultados 
muy interesantes plástícamcnre. 

Los rodillos de goma con superficies 
texturadas con diferentes acabados son 

muy empicados para trabajos decorarivos 

de paredes; también pueden emplearse 
con buenos resultados, siempre que no se 

abuse de sus improntas, en el campo de 

las belbs arres. 

Los cilindros de goma más blandos 
también se emplean para facil itar el 
escurrido del agua en los papeles de 

fotografía y de grabado, ofreciendo 

buenos resultados, }' para el entintado de 

las matrices en las técnicas de grabado. 

Conservación. Para la buena 

conservación de esre ripo de rodillos se 
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requieren unas atenciones similares a las 

de los pinceles de goma. 
Limpieza. Al igual que sucedía con 

los pinceles de goma. la limpieza de éstos 

es mucho más sencilla, bastará con 

limpiarlos con un paño impregnado con 

el disolvente adecuado para el cipo de 
pinrura empleada hasta que no queden 

restos de pincura sobre ellos y después 

hacerlos rodar, impregnados del mismo 

disolvente, sobre un papel secante limpio, 

hasta que no dejen ningún tipo de 

mancha sobre el papel. 

Rodillos de linóleo 

Los rodillos de linóleo son muy similares 

a los de goma, por lo que todo lo indicado 

para éstos es aplicable para aquéllos. 

Rodillos no convencionales o 
improvisados 

Los rodillos gastados, estropeados o 

manipulados pueden convertirse en unas 

herramientas muy interesantes si son 

U1ilizadas, con sensibilidad, inteligencia y 

buen sentido plástico }' creativo, por 
unas manos hábi les. 

También se pueden U1ilizar, con los 

mismos criterios, cilindros improvisados 

con trapos, cuerdas, papel, papel de 

aluminio, o cualquier otro material que 

permita ser enrollado y pueda rodar 

posteriormente sobre la superficie del 

cuadro. 

Estos útiles tienen, además, las 

ventajas de su bajo o nulo coste y que no 

requieren normas de conservación ni de 
limpieza; es decir, pueden ser de usar y 
nrar. 

Esponjas 
Según su origen las esponjas pueden 

dividirse en naturales y sintéticas. Las 
primeras son más caras, suaves y delicadas, 

pero son insustituibles para algunos usos 

artísticos. 

La~ esponjas t ienen la peculiaridad 

de ser muy porosas y huecas. Poseen una 

660. Algunos tipos de esponías naturales y 

sintéticas. 

gran capacidad para la absorción de 

ICquidos que expulsan por compresión. 

Las esponjas naturales se pescan en 

aguas limpias poco profundas, de veinte 

metros de profundidad como máximo. 

Después de extraídas del mar, se 
deja que se corrompan y, posteriormente, 

se pisan en recipientes con agua. Por 

último, se las somece a una serie de 
operaciones de limpie-,Á-i y decoloración. 

Las esponjas artificiales se fabrican 

con diferentes tipos de gomas elásticas, 

materias plásticas y celulósicas, con las 

que se imitan las características y la 

apariencia de las esponjas narurales. 

L'!S esponjas puede tener diferentes 

tamaños y formas. 

En las esponjas, la pintura ICquida o 

fluida se recoge, como sucedía con los 

pinceles de esponja, mediante su 

propiedad de absorción, quedando 

retenida en su interior. Posteriormente, 

la apl icación se reali7.a por presión y 
frotamiento de la esponja sobre la 

superficie en la que queramos aplicar la 
pinrura (fig. 660). 

Aplicaciones. Esta herramienta 

puede ser interesante para la obtención 

de calidades y texruras fundamentalmente 

visuales. También se puede emplear para 

la aplicación de veladura~ y pátinas. En 

las técnicas de procedimientos al agua 



ofrece muy buenos resultados para la 
aplicación de lavados, y en la técnica de 
la acuarela~ in~ustiruiblc para multitud 
de operaciones técnicas. 

Conservación. Si se va a emplear 
sobre superficies muy textumdas o 
excesivamente abrasivas, es aconsejable 
aprct:tr ligcmmente, y sin frotar, porque 
se daíian con suma facilidad, sobre todo 
si son naturales. 

Limpieza. Al absorber una gran 
cantidad de pintura y quedar muy 
impregnada de ella, como ya dijimos al 
referirnos a los pinceles de esponja, su 
limpieza es algo engorrosa. 

Para obtener una buena limpieza de 
la esponja es necesario eliminar la pintura 
totalmente con el disolvenre adecuado 
para el tipo de pinmra empicada. Para ello 
se introduce la esponja en el disolvente, 
exprimiéndola varias veces, hasta que no 
queden rastros de pintura en ella. Una 
buena referencia para saber que hemos 
eliminado totalmente la pinmra de la 
esponja es cuando veamos que ésta ha 
recuperado su color y textura original. 

Después de haber eliminado toda la 
pintura procederemos a un lavado 
intenso con agua caliente y un jabón 
líquido neutro hasta que la esponja quede 
escrupulosamente limpia. 

Espátulas, imprimadera y 
moletas 
Las espátulas, la imprimadera y la moleta 
son herramientas que se emplean para 
la preparación de soportes, y para la 
preparación y manipulación de aparejos, 
masillas y pintura. 

Espátulas 
Dependiendo de su forma se dividen en 
rectas y de codo. Las primeras se usan, 
generalmente, para limpiar la paleta; las 
St-gundas, para pinrar y trabajar con 
grandes empastes y masillas muy densas. 

Las espátulas profesionales, de la 
mejor calidad, son de acero inoxidable 

Útiles y herramientas 

bien templado y con un mango cilíndrico 
o plano de madera barnizada. T.,mbién 
se comcrcializ.1n de otros materiales, 
como plástico, silicona o cartón. 

En el comercio podemos encontrar 
espárulas de multitud de tamaños, formas, 
materiales, calidades y usos, canto para su 
empleo en bellas arres como para diversos 
usos industriales (figs. 661-663). 

661. Distintos tipos de esplltu/ss 

para emplastecer. 

662. Espátulas de amasado. 

663. Distintos tipos de espátulas 

para aplicar pintura, masíllas y 

otras aplicaciones. 
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664. (a) Imprimadera de haya. 

(b) Detalle. 

665. Moleta de cristal para el 

amasado de los colores. 

(a) Detalle 1. (b) Detalle 2. 

(c) Detalle 3. 
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Cada anisca debe experimentar y 

seleccionar aquellas que le puedan ser 
ütiles en función de sus necesidades. 

Aplicaciones. Esta herramienta 
puede ser interesante para aplicar y 

manipular la pintura sobre el soporte, 
para el amasado de pintura, masillas y 

cargas con el aglutinante, y para la 
obtención de calidades y textura.~. además 

de otros muchos usos. 
Conservaci6n. Si se van a emplear 

sobre superficies muy texturadas o 

excesivamente abrasivas hay que asumir 
un importante desgaste de las espátulas. 
Por esa razón, encre otras, es aconsejable 

que sean de la mejor calidad posible o, 
lo que es lo mismo, que estén construidas 
con un buen acero. 

'fambién es muy importante que no 

se empleen en opéradortes en las que 
intervenga algün ripo de ácido. 

Limpic-L1. L1 limpieza de las 
espátulas es muy sencilla si no dejamos 
que la pinrura se seque sobre ellas. Si la 

(b) 

pintura se secase, como en o tros casos, 

necesitaremos disolventes específicos 

para cada producto. No es aconsejable 

usar lijas, ni raspar la pintura, porque 
podríamos dañar la hoja de la espátula o 

desgastarla innecesariamente}' de forma 

prematura. 

Imprimadera 

L1s mejores imprimaderas profesionales 
son las construidas con madera de haya. 

L1 imprimadera es una herramienta 

que, generalmente, suele fabricarse cada 
arrisca; de este modo, podr:i ajustar su 

forma y medidas a sus necesidades y 
comodidad de manejo (fig. 664). 

Aplicaciones. Esta herr:unienca es 

imprescindible en los procesos de forrado 

y para la aplicación de los aparejos. 

Conservaci6n. Hay que evitar, en lo 
posible, trabajar sobre superficies muy 

texturadas o excesivamente abrasivas, 
pues ocasionan deformaciones y un gran 

a a r 



desgaste al filo de la imprimadera, 
inuriliúndola para las funciones a las 
que está deslin:ida. 

Limpieza. Todas las indicaciones de 
limpieza dadas para las espátulas son 
aplicables para las imprimaderas. 

Moletas 

Las mejores mole1as son las de mármol, 
pórfido o cristal. Es una herramienta 
cara, pero si se cuida puede durar mucho 
tiempo (fig. 665). 

Aplicaciones. Esca herramienta es 
imprescindible en los procesos de molido 
y amasado de los pigmentos y para la 
preparación de la pinrum en la totalidad 
de las técnicas. 

Conservación. Dado el cipo de 
materiales con los que se utili1~1 la molera, 
si se usa correctamente can sólo 
experimenta un ligero desgaste en la 
superficie de roce con la piedra de moler. 

Limpieza. Es muy importante 
limpiar la moleta inmediatamente después 
de su uso. 

Todas las indicaciones de limpieza 
dadas para las espátulas e imprimadera 
son aplicables también para la molera. 

Herramientas de pulverizado 
Son utensilios que mediante diferentes 
sistemas pulverizan la pintura desde un 
recipiente cualquiera al soporte. 

La primera constancia de esca t(-cnica 
la encontramos en pinturas rupestres, 
como las de Alcamira. Mediame huesos 
huecos o cañas. el anífice pulverizaba la 
pintura diluida sobre las paredes en las 
que estaba pintando. 

A parcir ele ese sistema can 
rudimi:ncario, han ido apareciendo a lo 
largo de la biscoria diversos instrumemos 
y métodos, cada vc:1. más perfeccionados, 
para la aplicación de pinturas y barnices 
mediante pulverizados. 

Los más importantes son: 
p11lveri1~1dor de boca, pulveri7~1dores de 
mano, aerosoles y aerógrafos. 

Útiles y herramientas 

Pulveri:zador de boca 

El pulveri1~1dor de boca consta ele dos 
tubos abiertos <:n sus dos extremos. de 
diferente grosor)' perpcndiculares entre 
sí. Para miliz.1rlo se imroduce uno de sus 
extremos en d recipiente que contenga la 
pintura o fluido que queramos pulvcri1.ar. 
Seguidamente, al soplar con fuerz.1 por d 
otro tubo, la presión del aire hace que el 
líquido salga pulveriz.1do del depósito 
que lo contiene. Generalmente se 
emplean para aplicar fijativos para dibujo 
hechos por el propic> anisca o para 
rociados sencillos de pintura. 

Pulveri7..adores de mano 

El pulveriz.1dor de mano se basa en el 
mismo principio que el de boca, pero 
sustituyendo la fuerza del pulmón por el 
aire que sale al presionar el recipiente. 
01ro sistema, .tlgo más complejo, es el 
que activa un sistema ele succión después 
de actuar a modo de palanca sobre un 
gatillo, que es el que genera la fuerza de 
aire necesaria para que se produzca el 
pulverizado. E.seos últimos pulverizadores, 
gener,tlmcnte usados en jardinería, son 
los mejores. 

Aerosoles 

Los aerosoles son recipiemes que 
contienen pinturas, barnices o fijativos a 
una presión elevada y que, al presionar 
un dispositivo, expulsan d fl uido a través 
de una válvula. 

El principal inconveniente de los 
aerosoles radica en que, ineludiblemente, 
nos veremos obligados a uciliwr un 
determinado tipo de producto debido a 
que no son rdlenables. 

Aerógrafos 

Los aerógrafos son las herramientas que 
mejor se adaptan a codas las operaciones 
que requieran de la aplicación de pintura 
o barniz mediante pulvcri1-1ción. El 
aerógrafo está cons1irnido, básicamente, 
por una pistola que succiona )' pulvcri1~1 
el líquido del depósiw que lleva 
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incorporado y que se puede rellenar ramas 
veces como queramos con cualquier 

fluido que respete una serie de requisitos 

determinados. 
Hay diferentes tipos de aerógrafo y, 

básicamente, están compuestos por las 

mismas piezas. En la actualidad, los que 

ofrecen las mejores prestaciones son los 

de doble acción independiente. Es el 
aerógrafo más profesional y el que ofrece 

mayores prestaciones. 
En el mercado existen una gran 

variedad de modelos de aerógrafos de 
doble acción independiente y todos ellos 

tienen un denominador común, la 

capacidad de controlar por completo y 

de forma independiente la cantidad de 

pintura y el chorro de aire. 
Este característico funcionamiento 

convierte a este tipo de aerógrafos en una 

herramienta endiabladamence difícil de 

manejar, por lo que requiere de una gran 
dosis de paciencia y adiestramiento. Esa 

dificultad de manejo queda sobradan1ente 

compensada por los magníficos 
resultados que ofrece una vez que nos 

hemos fami liarizados con él. 
Aparte de la dificultad de manejo, 

el principal inconveniente es su elevado 

precio, pero éste se justifica por su calidad 
y por sus magníficas prestaciones. 

Hay que tener en cuenta que para 
poder utilizar un aerógrafo, sea cual sea 
el tipo, será necesario disponer de una 

fuente de aire a presión y, de éstas, sólo 
los compresores ofrecen las prestaciones 

necesarias para un trabajo profesional. Los 
compresores profesionales también son 

caros y requieren de un mantenimiento y 
adiestramiento para su correcto uso. 

Un aerógrafo esr.l constituido, 
básicamente, por una pistola que succiona 

y pulveriza el líquido contenido en el 
depósito que lleva incorporado, el cual se 
puede rellenar camas veces como 

queramos y con cualquier fluido que 

respete unos requisitos determinados. 

Según su grado de complejidad 
técnica, sus pre.~tacioncs y su precio, 

podemos clasificar los aerógrafos en cinco 

tipos: aercígrafo de acción simple y mezcla 

externa. aerógrafo de acción simple y 
mezcla interna. aerógrafo fijo de doble 

acción, aerógrafo de doble acción 

independiente y aerógrafo turbo. 

Aerógrafo de acción simple y 

mezcla externa. Es el cipo de aerógrafo 

más sencillo y económico. pero muy 

limitado en cuanto a sus prestaciones. 

En este tipo de aerógrafos, los 

conduccos de aire y pintura son 

independienccs. La mezcla de pintura y 

aire se real iza en el exterior. 

Puede controlarse la cantidad de 

pintura del depósito, pero no asf el chorro 

de aire. Esto afecta notablemente a su 

precisión, ocasionando que los 
degradados queden sucios y, a menudo, 

con salpicaduras. 
Aerógrafo de acción simple y 

m ezcla interna. Este tipo de aerógrafos 

está provisto de un pequeño depósito en 

su interior, en el cual se mezclan el ai re y 

la pincura antes de salir a la superficie. 

Debido a esa circunstancia, la pintura 
sale mejor pulverizada y el acabado es 

mucho más uniforme y preciso. 

Aerógrafo fijo de doble acción. Este 

tipo de aerógrafos sólo permice controlar 
la pinnira y el aire a la va, debido a que la 

palanca que da paso al aire y a la pintura 
solamente se mueve en una dirección. 

Por ese motivo, no es posible controlar la 

cantidad de aire y de pintura de manera 
independiente. 

Aunque es más preciso que los 
anteriores aerógrafos, tampoco es 

aconsejable su empleo para trabajos que 
requieran mucha precisión. 

Aerógrafo de doble acción 
independiente. Éste es el tipo de 

aerógrafo que ofrece las mejores 

prestaciones y de mayor precisión. Es 

empleado, mayoritariamente, por mdos 
los profesionales de la aerograffa. 

En el mercado existe una gran 
variedad de modelos de acción 

independiente, pero su principal 



característica 1.:s la capacidad de controlar 

por completo, y de forma independiente, 
el chorro de pintura)' el <le aire. 

El funcionamiento de este tipo de 

aerógrafos es similar a los anteriores, con 
la diferencia de que se puede controlar 

con la misma palanca el chorro de 

pintura }' el de aire independientemente. 
Al presionar la palanca, controlamos el 

chorro de aire y, al echarla hacia atrás, 

el chorro de pinrura. Para conseguir 
controlar de manera precisa este cipo de 

aerógrafos es fundamental dedicar un 
tiempo a practicar con él, pacientemente, 

hasta conseguir un dominio acepcable. 
La mayoría de los aerógrafos de 

doble acción independiente incorporan 

un accesorio que sirve para fijar la aguja 
en la posición que nos interese. Esce 

accesorio es muy úci l y eficaz en el caso 

de que cengamos que pulverizar sobre 
una superficie grande, o en zonas que 
deban quedar con un acabado uniforme. 

Los aerógrafos de doble acción 
independiente son los más caros, pero 

merecen la pena porque, a la larga, 
suponen una inversión segura, ya que, 

bien cuidados, ofrecen unos resultados 
óptimos durante mucho tiempo (fig. 666). 

Aerógrafo turbo 
El aerógrafo turbo puede considerarse, 

respecto a los demás, como un tipo 
aparte. Lo utilizan, de manera casi 

exclusiva, los profesionales con un gran 

dominio de la aerografía y para trabajos 

extremadamente precisos. 

Básicamente se trata de un 

aerógrafo de doble acción independiente 
pero dotado con una turbina que gira a 

velocidades de hasta 20.000 rpm, lo cual 

lo diferencia claramente del resto de los 

aerógrafos. 

Su funcionamiento se basa en la 

turbina que está colocada en un braw 
lateral del cuerpo del aerógrafo. El aire a 

presión imprime a b aguja un 

movimiento de delante atrás, a gran 

velocidad. La aguja, al entrar, recoge la 

Útiles y h~rramientas 

pintura del canal que esd conectado al 

depósito de la misma, y ésta pasa al canal 
que conduce al aire comprimido, lo que 

hace que salga pulverizada. L-1 aguja 
recupera rápidamente su posición, recoge 
más pintura, repitiéndose la oper.1ci6n 

de manera sucesiva y a gran velocidad. 

Se puede controlar el funcionamiento 
de la nirbina y las características del 
pulverizado. 

Es un aerógr.úo muy difícil de 
manejar, imposible si no se dispone de la 

experiencia aerográfica necesaria, puesto 
que no sólo se debe controlar la presión 

sobre la palanca, como en los aerógrafos 
de doble acción, sino que cambién 
deberemos controlar la velocidad de la 

turbina y un sistema especial de ajuste 
del punrca<lo, que se encuenrra dentro de 

la boquilla del aire y que controla la 
cantidad y la presión de éste. 

666. Aerógrafo de doble acción 

independiente. 

667. Aerógrafo turoo, 
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668. Algunos útiles para la 

obtención de diferentes 

acabados. 
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Los acrógrafos turbo permiten la 
reali1.1ción de tmbajos de una gran 

precisión, fundamentalmente el trazado 
de líneas muy finas, muy superior a la 
ofrecida por los otros tipos de aerógrafos. 

Además de su dificultad de manejo, 
también es imponanre tl'ner en cuenta, a 

la hora de adquirir un aerógrafo turbo, 

su elevado precio, muy superior al más 
caro de cualquiera de los otros aerógrafos 

de doble acción independiente (fig. 667). 

Accesorios 

Las técnicas aerogr.íficas, además de los 

aerógrafos, necesitan una serie de 

acce~orios, encre ésros enurrn:rarcmos los 

rn;ÍS impon:111tc~ (sin describirlos): 

• Compn:sorc.:s o bombonas de aire. 

• Mangueras de aire. 

• Adapcadores. 

• Agujas de repuesto 
• Herramientas específicas para el 

ajuste y dcsmonraje de los aerógrafos. 

• Depósitos de pimurn. 
• Útiles y produccos para la limpie1~1 

de los aerógrafos. 

Útiles no convencionales 

Cualquier objero con el que se pueda 
transportar la pintura desde la palera, o 

desde su recipiente, al soporte de trabajo, 

o que nos permita su manipulación 

sobre él, puede ser útil en las manos de 
un artista creativo (fig. 668). Algunos de 

estos úti les no convencionales pueden ser 

muñequillas. tampones o trozos de 
caucho, tarjetas de crédito viejas, peines, 

metal, linóleo, telas y otros. 

Generalmente este tipo de útiles se 

u.~a para dejar improncas, grafismos y 
texturas sobre el soporte con la pintura 

elegida. Los mejores resultados se 
obtienen con masillas y pinturas muy 

densas. 
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1 SOPORTES 

1 En el presente trabajo nos ocuparemos 

de manera especial, como veremos más 

adelante. de los contenidos técnicos recogi • 

dos por los traladistas españoles de los si­

glos xv11 y xv11I, fundamentalmente los de 

Francisco Pacheco y Antonio Palomino. 

2 Por el elevado precio de estos tipos de 

madera, quedó reducida su utilización a un 

limitado número de artistas con suficientes 

recursos económicos. Artistas como Rem­

brandt usaron esta madera (Swietenia ma­

hagoni) como soporte de algunas de sus 

obras. Véase PETER KLEIN, «Dendrochrono­

logical analyses of panel paintings», p. 49, 

en KATHLEEN DAROES y ANOREA ROTHE (eds.), 

The structural conservation ot Panel Pain­

tings. (Proceedings of a Symposium at the J. 

Paul Getty Museum, April 1995), The Getty 

Conservation lnstitute, Los Ángeles. 1998, 

pp. 47-48; JUAN JOSÉ GARCÍA GARRIDO, La 

madera y materiales derivados en la fabri• 

cación de soportes artísticos: aportación es­

tructural y estética, tesis doctoral leída en la 

Facultad de Bellas Artes. dirigida por el pro­

fesor Dr. Manuel Huertas Torrejón, Universidad 

Complutense de Madrid, 2003, pp. 1322-1325. 

3 Del griego «phloiós», oorteza. Está oons­

lituido básicamente por los haces conductores. 

4 PETEA H. RAVEN, Biología vegetal, Bar­

celona, Ediciones Omega, 1975, p. 160. 

5 GUSTAVO KRAEMER KOELLER, Compendio 

de la conservación de maderas, Santander, 

Imprenta Cervantina, 1958, p. 22. 

6 ANTONIO CAMUÑAS v PAREDES, Materia­

les de construcción, tomos I y 11, Madrid, 

Editorial Latina, 91981, pp. 218-219. 

7 Vid. C. W. Scour, «Nociones sobre for­

mación, estructura. propiedades, manufactu· 

ra y uso de la madera, con referencia espe­

cial de la edificación y mueblería• , Montes 

58, año X (julio-agosto, 1954), p. 291. 

8 Es el contenido del lumen celular (pro­

toplasma) de las células cercanas al poro, 

en el cual vierten su contenido. 

NOTAS AL TEXTO 

9 ALEJANDRO LOPEZ ROMA, «Conservación 

y tratamiento de maderas extraídas en un me­

dio subacuático ... en La madera en la con• 

servación y restauración del patrimonio cul­

tural. Madrid, Ministerio de Cultura, Dirección 

General de Bellas Artes y Archivos, Subdi· 

rección General de Arqueología y Etnología, 

1985. Trabajos presentados en la s.• Ponen­

cia de las Primeras Jornadas Nacionales de 

la madera en la construcción. 

10 Recibe el nombre de • recién apeada». 

11 Dureza es la resistencia superficial 

que ofrecen las dilerentes especies de ma­

dera a la penetración, corte, rayado (por me­

d io de otro cuerpo) o pulido, es decir, a es­

fuerzos estrechamente localizados. 

12 Los métodos de ensayo básicos son: 

Brinell y Janka, que miden la huella dejada 

por una esfera con una determinada carga; 

y Monnin, que hace lo propio, pero con un ci­

lindro. Otro ensayo: Chalais-Meudon. 

13 Antonio Camuñas y Paredes, op. cit., 

p. 220. 

14 Insistimos en que la madera es • una 

materia viva .. en el sentido de que le afectan 

los cambios higroscópicos y de temperatura 

(principalmente en la madera natural o ma• 

ciza y en menor medida en la reconstituida), 

cuestión que veremos posteriormente. 

15 Este último tipo de tablero deberá re­

servarse para casos como bocetos, monta­

je de instalaciones artísticas, etc.; es decir, 

usos que no comporten una elevada resis­

tencia a los agentes degradadores de lama­

dera. Es preferible la utilización de tableros 

contrachapados de altas prestaciones, libres 

de defectos en sus caras y encoladas sus cha­

pas con resinas sintéticas resistentes tanto al 

agua fría como a la caliente. 

16 CELEOONIO NICOLÁS ARCE Y CACHO, Con­

versaciones sobre la escultura. Compendio 

histórico, teórico y práctico de ella, con pri­

vilegio en Pamplona, por Joseph Longas, 

1786. 

17 Salvo lo referente a las celdillas, que es 

bastante pos1erior a nuestros tratadistas. 

18 Vid. FRANCISCO PACHECO, Arte de la 

pintura, su antigüedad y grandezas, vol. 2, 

Madrid, F. J. Sánchez Cantón. 31956, p. 73. 

ANTONIO PALOMINO DE CASTRO Y VELASCO, El 

museo pictórico y escala óptica, Madrid, M. 

Aguilar, 1947, p. 486. 

19 Entendemos por nudo la zona de in­

serción de una rama en el tronco. Cuando se 

corta una tabla de una zona en la que había 

una rama viva obtenemos un nudo vivo, que 

no se desprende. Si por el contrario la rama 

ya estaba muerta , obtenemos un nudo sal­

tadizo al que se denomina nudo muerto. 

20 Seguiremos el criterio ya mencionado 

de recurrir tan sólo a los métodos que por 

conocimientos y por equipamiento son facti­

bles de poder realizarse en el taller. 

21 Es importante Indicar que se trata de 

soportes de intima calidad, que no reúnen 

requisitos mínimos para su utilización como 

soporte pictórico que requiera mínimas ga­

rantías de durabilidad. 

22 Nos referimos. por supuesto, a los ta­

bleros de primera calidad (libres de defec­

tos) y con un encolado apropiado para exte• 

riores. 

23 Se evapora parte del agua contenida 

en la madera y, al no poder salir por ningún 

sitio, revienta, produciéndose estas típicas 

explosiones. 

24 Nos referimos, por supuesto, al pino 

en las condiciones expuestas más adelante. 

Pinos de baja calidad, con muchos defectos 

y aún verdes. 

25 Para esta fase es aconsejable un ad­

hesivo de contacto porque permite un tiem­

po razonable de trabajo antes del fijado de 

las piezas y acelera el proceso de secado. 

26 Con este sistema, se factlita y mejora 

notablemente la operación del lijado sobre 

superficies planas al permitir que aumenten 

los puntos de contacto entre la lija y la su­

perficie que estemos lijando. 

27 Para más información sobre este tema 

véanse, enlre otros autores. AAVV., Manual 

de diagnosis y tratamiento de materiales pé-
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treos y cerámicos. Barcelona. Col-leg1 d'A· 

parelladors I Arquitectes Tecnics de Barce· 

lona. 1997: MANUEL CARBONELL DE MASY, 

Conservación y restauración de monumen­

tos. Piedra. cal y arcilla. Barcelona, Van­

guard Grálic, 1993: DOMINGO TELLECHEA. En­

c,clopedm de la conservación-restauración 

(1947]. Madrid. Ed1tonal Aguilar Maior. 1988: 

M0NICA AÑ0RBE URMENETA, Valorac,on del 

deter,oro y conservación en la piedra mo­

numental. Madrid. CEDEX (Centro de Estu­

dios y Experimentación de Obras Públicas), 

1997: M10GLEY BARRY, Guia completa de es­

cultura. modelado y cerámica. Técnicas y 

materiales. Madrid, Hermann Blume. 1993. 

28 Es importante esta operación puesto 

que, si quedasen restos de suciedad. grasa 

o jabón, se corre el nesgo que el encolado o 

el emplaste no agarre con solidez al actuar 

esos elementos a modo de una materia des­

moldeante. 

29 La incorporación de la misma piedra 

molida con la consistencia de polvo fino a la 

resina epoxi aumenta la consistencia y el 

cuerpo de ésta a la vez que hace que pasen 

más desapercibidas las zonas tratadas. 

30 CENNINO CENNINI, Tratado de la pintu­

ra (El libro del Arte) [1950). traducción. pró­

logo y notas de F. Pérez Dolz (profesor de la 

Escuela de Artes y Oficios y de la Escuela 

de Bellas Artes de San Jorge de Barcelona). 

Barcelona, Sucesor de E. Meseguer Editor, 
3 1968. pp. 130-131 . 

31 Los materiales a los que hacemos re­

ferencia son. fundamentalmente, planchas 

de espumado rígido de poliuretano o polies­

lireno de distinto espesor y densidad. Estos 

tipos de materiales los veremos más ade­

lante cuando tratemos los soportes rígidos 

basados en nuevos materiales. 

32 Un trabajo de interés específico en el 

estudio de los nuevos soportes rígidos des­

tinados a fines artísticos, y que se ocupa de 

éstos con profundidad y rigor, pero enfoca­

do al artista. es la tesis doctoral realizada 

por la profesora ISABEL RO0RIGUEZ SANCHO, 

Nuevos soportes rígidos con fines artísticos, 

dirigida por el prolesor Dr. Manuel Huertas 

Torre¡ón. 

33 Como fruto de esas investigaciones 

concretadas en las tesis doctorales realiza­

das por las profesoras Isabel Rodríguez 

Sancho, Nuevos soportes rígidos con fines 
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artísticos. y CARMEN Prnez G0NZALEZ. Pro­

puesta de un soporte basado en fibra de 

carbono y resinas termoestables. Analis,s y 

comparación con soportes y técnicas pictó­

ncas trad,c,onales, que he dirigido. y según 

los equipos de investigación formados para 

cada caso. se han realizado las siguientes 

patentes de invención: 

• Titulo: «Prototipo de soporte pictórico rí-

gido - inerte". 

Modalidad: Patente nacional. 

Número de patente: ES 2117538. 

Fecha de solicitud: 26-04-1995. 

Solicitantes: UCM (Universidad Complu-

tense de Madrid). 

Inventores: Manuel Huertas Torrejón / Isa­

bel Rodríguez Sancho / Guillermo Fernán­

dez García. 

Titulares: UCM. 

• Título: «Soporte con laminados de libra 

de carbono para realización y restauración 

de pintura mural». 

Modalidad: Patente nacional. 

Número de patente: ES 2127039 

Fecha de solicitud: 11-11-1994. 

Número de publicación: 2127039. 

Número de solicitud: 009402325. 

Fecha de concesión: 1-12-1999. 

Solicitantes: UCM. 

Inventores: Manuel Huertas Torrejón/ Car­

men Pérez González / Blanca Parga Landa. 

Titulares: UCM. 

• Título: «Soporte con lámina simple de fi­

bra de carbono para restauración de pintura 

mural y realización de obras pictóricas y es­

cultóricas ... 

Modalidad: Patente nacional y patente eu-

ropea. 

N. • de patente nacional: 9800589. 

N.º de patente europea: EP 0985551 Al. 

Fecha de solicitud: 18-03-1999. 

Número de solicitud: 99908975.8. 

Fecha de publicación en el Boletín Euro­

peo: 15-03-2000. 

Solicitantes: UCM. 

Inventores: Manuel Huertas Torrejón/ Car­

men Pérez González I Blanca Parga Landa. 

Titulares: UCM. 

34 Lógicamente en la fabricación indus• 

triat el proceso es de una gran complejidad, 

teniéndose en cuenta multitud de factores 

en función del uso al que vayan a ir destina• 

dos estos paneles de espumado. 

35 Ofrecen muy buenos resultados y son 

de un precio razonable los tableros de aglo­

merado laminados con form1ca. 

36 Como en otro tipo de materiales. em­

plearemos el nombre genérico de poliéster, 

o de res,na de pollester. evitando confusio­

nes. al no emplear nombres técnicos o de­

nominaciones comerciales (según el lugar), 

o la no localización de un determinado pro­

ducto que. siendo el mismo o similar. pueda 

recibir otra denominación. 

37 No es importante el orden, pero se 

suele añadir primero el acelerador porque, 

debido a su color. es más fácil apreciar la 

homogeneidad de la mezcla. Es muy impor­

tante no mezclar nunca el acelerador con el 

catalizador. ni tampoco almacenarlos cerca, 

porque pueden explotar. 

38 Se denomina exotérmica cuando se 

produce. durante el proceso de la reacción, 

desprendimiento de calor. 

39 Es importante que antes de proceder 

al desmoldeo nos aseguremos de que la re­

sina ha curado y, por consiguiente. ha endu­

recido por completo. S1 et endurecimiento no 

es total es fácil que se produzcan deforma­

ciones en el panel. 

40 Cennino Cennini, op. cit.. p. 86. 

41 El término «imprimar», como ya he­

mos indicado anteriormente, se refiere a la 

operación de la preparación o aparejo de un 

soporte. en este caso la tela. 

42 Cennino Cennini. op. cit .. pp. 121-122. 

43 Las telas de lino que se comercializan 

para usarlas de manera casi exclusiva como 

soporte pictórico. suelen estar tratadas con 

apresto para hacerlas más agradables al 

tacto y a la vista. Por esa razón es aconse­

jable lavar la tela antes de montarla sobre el 

bastidor y de dar comienzo a las operacio­

nes de preparación. 

44 No obstante, mediante tratamientos 

especihcos, como se ha visto en el aparta­

do que trata del empleo de soportes rígidos 

móviles fabncados con nuevos materiales 

para ta pintura al fresco con mortero tradi­

cional, es posible, en ocasiones, emplear 

otro tipo de materiales que no sean de su 

misma naturaleza. 

45 Personalmente, no soy partidario de 

este sistema porque. aunque se tomen to­

das las medidas necesauas de precaución. 

como son el enrollado en grandes tubos 



manteniendo la pintura hacia fuera. etc .• 

siempre se corre el nesgo de que salte la 

capa pictórica o se produzcan cuarteados. 

46 En los traslados de tos cuadros. todos 

hemos tenido la experiencia alguna vez de 

este tipo de accidente. o al menos. si no se 

ha producido la rotura de la tela. sí ha que­

dado la marca de roces o de golpes en mu­

chos casos d1fíct1es de ehm1nar. aunque aplt­

quemos el extendido método de humedecer 

con agua la zona dañada para que estire la 

tela. Este remedio. conocido por todos. no 

deja de plantear problemas porque. al no po­

der controlar el tensado de la tela. se pue­

den producir agnetados en la capa pictórica 

e incluso bolsas en diferentes zonas de la 

misma. 

47 FEUPE DE GUEVARA, Comentarios de la 

pintura. Madrid. por Gerónimo Ortega, Hijos 

de lbarra y compañia. 1787. pp. 50 ss. 

48 Jose GARCIA HIDALGO. Principios para 

estudiar el nobilísimo y real arte de la pin­

tura [1691). Madrid. Instituto de España, 

1965. p. 9 (11 del facsímil). 

49 JUSEPE MARTU~EZ, Discurso practicable 

del nobilísimo arte de la pintura. Real Aca­

demia de San Fernando, Madrid. 1866, p. 3 ss. 

50 ANÓNIIAO DEL SIGLO XVII, transcrito por 

Virginia Sanz en Ideas Es téticas 143. pp. 

252-253. 

51 Francisco Pacheco, op. cit .. p. 74, libro 

111. cap. 5.0
. 

52 Anónimo del siglo xv11. op. cit .• pp. 253· 

254. 

53 Antonio Palomino de Castro y Velas-

co, op. cit .. p. 482. 

54 Francisco Pacheco, op. cit .. p. 19. 

55 Anónimo del siglo xvu. op. cit .• p. 269. 

56 Francisco Pacheco. op. cit .. p. 19. 

57 Ibídem. 

58 Antonio Palomino de Castro y Velas­

co. op. cit., pp. 89-93. 

59 Ibídem, pp. 544 SS. 

60 Para conseguir crear un ambiente ideal 

es necesario. apar1e de unas buenas insta­

laciones. un sofisticado equipamiento de 

instrumental. de acondicionamiento y con­

trol, y de un personal altamente cualificado 

que lo controle. 

61 Francisco Pacheco. op. cit.. p. 94. 

62 José García Hidalgo. op. cit .. p. 9. 

63 Anónimo del siglo xvu. op. cit .• pp. 271-

275. 
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64 Antonio Palomino de Castro y Velas­

co. op cit.. p. 486. 

65 D. D'ARS1E, Los plásticos reforzados 

con fibra do vidrio, Buenos Aires. Editorial 

América. 1972. p. 18. 

66 Isabel Rodríguez Sancho. op. cit .• 

p. 135. 

67 Carmen Pérez Gonzátez. op. cit .. vol. 2. 

p.34. 

68 Isabel Rodríguez Sancho. op. cit .. pp. 

229-233. 

69 Isabel Rodríguez Sancho. op. cit., pp. 

132-134. 

70 FRANCISCO DE HOt.AIIDA. De la pintura 

antigua (1548]. versión castellana de Manuel 

Denis [1563] . notas preliminares de Elías 

Tormo y Francisco Javier Sánchez Cantón. 

Madrid, Jaime Ratés. 1921. editada por la 

Real Academia de Bellas Artes de San Fer­

nando. capilulo XLIV, pp. 134 ss. 

71 Francisco Pacheco, op. cit .. pp. 31 ss. 
72 Anlonio Palomino de Castro y Velas­

co. op. cit .. pp. 92 SS. y 486 SS. 

73 ANorn1.10. Libro de los oficios, oficios 

de pellejería. C-99. folio 220. 

74 /bid. 

75 /bid. 

76 Para más datos. véanse. entre otros 

autores. JOHN SEYMOUA, Guía práctica ilus­

trada para la vida en el campo. Barcelona, 

B lume. 1979, p. 231: C. D. HIscox y A. A. 

HoPKINS. Recetario industrial. Barcelona, 

Gustavo Gih, 1987. capítulo XXIII, pp. 949-

1028, 1110- 11 12, 1116y 1118. 

77 Véase el tema correspond1en1e a los 

tipos de fibras vegetales. 

2 MATERIALES Y ÚTILES 

1 Vid. JUAN CARLOS SANZ RooRíGUEZ y ROSA 

GALLEGO GARCÍA, Diccionario Aka/ del Color, 

Madrid. Akat. 2001. 

2 Véase. entre otros aulores. To1.1As Lo­

REtHE REBOLLO, El color pobre y sus pos1bi• 

/idades en la obra pictórica. tesis doctoral di­

rigida por Manuel López-V1llaseñor y López­

Cano. Universidad Complutense de Madrid, 

Facultad de Bellas Ar tes. Departamento de 

Pintura. 

3 Véanse las transcripciones ofrecidas en 

el apartado correspondiente a los datos his­

tóricos generales. 

4 En cuadros de Velázquez. Rembrandt y 

otros artistas. se ha encontrado el blanco de 

p!omo mezclado con yeso mate. como mate• 

na de carga, en diferentes proporciones 

5 FRAJICISCO AR~EQO:;:>O. Estudio de ma­

teriales. Madrid. Servicio de Publicaciones 

Revista de Obras Públicas. 1983. p. 615. 

6 Éste era el término con ef que. común· 

mente, aparece citado el yeso mate en fa 

mayoría de los tratados españoles antiguos. 

7 Para poder disolver la caseína en agua 

es necesano añadir amoníaco. carbonato 

amónico o bórax. De su preparación nos ocu­
paremos más adelante. 

8 Todas las colas de origen natural son 

muy sensibles a la acción de ta humedad. 

que tas degrada de manera importante. al 

formarse mohos en ambientes con un atto 

grado de humedad. 

9 La resma de almáciga, además de 

otros componenles. contiene uno en parti­

cular que se denomina -mastictna•. denva­

do de • máslic • con el que también se la de­

nomina. La masncina confiere a la resina de 

almáciga la propiedad de poderse masticar 

como si se tratase de una goma de mascar 

y es una de las pruebas a las que se some­

te a la resma de almáciga para comprobar 

que es auténtica y no está falsificada. 

10 Los ésteres son compuestos orgáni­

cos formados a partir de un ácido y un alco­

hol o un fenol. 

11 Se denominan éteres a compuestos 

alcohólocos de gran ligereza y volatilidad. 

12 ANTONIO PALOMINO DE CASTRO Y VELAS· 

co. El museo p ictór1co y escala óptica, Ma­

dnd. M. Agu1lar, 1947, p. 746. 

13 Muchas veces el uso de estos produc­

tos se ha magnificado por parte de teóricos de 

los procedimientos y técnicas pictóricas. que 

idealizan y buscan. de forma obsesiva. mate­

riales y técnicas misteriosas en los procesos 

técnicos. en contraposic1on al uso real. emi­

nentemente prácttco. que de ellos han hecho 

los grandes maestros de todas las épocas. 

14 A excepción del aceite de ricino que sí 

es soluble en alcohol. 

15 Con anterioridad al descubnmiento de 

los mélodos de deslilación p3r¡¡ ia oblención 

de aceites esenciales. como son la esencia 

de trementina. de lavanda, de romero. de es­

pliego y otros. los aceites eran los únicos 

productos que, mediante cocción. se podían 

307 



emplear para la disolución de las diferentes 

resinas, como queda atestiguado en un buen 

número de tratados antiguos. 

16 El tiempo para la formación de la pe­

lícula, y su secado definitivo. dependerá del 

tipo de aceite, de si se ha elaborado o no por 

cualqwera de los métodos empleados para 

facilitar, entre otros objetivos. el secado del 

mismo, del grosor de la película y de las con­

diciones ambientales del local (temperatura, 

humedad relativa y grado de ventilación. fun­

damentalmente). 

17 SEBASTIÁN GA8RIEL DE 8oRBON Y DE BRA· 

GANZA, De los aceiles y barnices de que se 

hace uso en la pintura. Madrid, Aguado, Im­

presor de Cámara de S. M. y de su Real 

Casa. 1860, pp. 13-14. 

18 Antonio Palomino de Castro y Velas­

co, op. cit., p. 491. 

19 CENN1No CENN1N1, Tratado de la pin/u• 

ra (El hbro del Arte) (1950]. traducción, pró­

logo y notas de F. Pérez Dolz, Barcelona, 

Sucesor de E. Meseguer Editor, 31968, p. 75. 

20 El aceite de linaza presenta en su 

composición un glucósido tóxico, pero se 

elimina mediante la acción del calor o me­

diante las operaciones de refinado. En las 

semillas del ricino (Ricínus communis), plan­

ta bastante habitual en el área mediterrá­

nea, se produce (y se puede obtener) la ri­

cina, una proteína muy tóxica que tiene la 

propiedad de aglutinar los glóbulos de la 

sangre y ejerce una acción destructora so­

bre algunos tejidos; es un veneno muy po­

tente. Para poder utilizar el aceite de ricino 

es necesario eliminar previamente la ricina 

mediante calor. 

21 El nombre completo de este autor era 

Anne-Claude-Philippe de Pestels de Lévis 

de Tub1éres-Grimoard, Conde de Caylus 

(París, 1692· París. 1765). Fue un gran inle­

lectual y precursor de las teorías aplicadas 

a la arqueología moderna. También fue un 

importante coleccionista de obras de arte y 

tuvo una relación muy estrecha con casi to­

dos los artistas de su época. 

22 No confundir estos términos con la cera 

blanqueada por métodos artificiales que tam• 

bién recibe estas denominaciones. 

23 El nitro al que se refieren nuestros tra­

tadistas parece ser la sal de nitrato potásico. 

24 En el caso de que se haya empleado 

aguarrás, el contenido de resina e impura -
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zas es mucho mayor (por su menor grado de 

destilación) que s1 se emplea esencia de tre­

mentina o esencia d e trementina química· 

mente pura. 

25 La definición de fines artísticos debe 

entenderse como las actividades propias en­

caminadas a la materialización de las ideas 

creativas del artista mediante los procesos 

técnicos más adecuados para dicha mate­

rialización. En el terreno de la conservación 

y restauración de obras de arle, evidente­

mente. se amplia de forma considerable el 

número de productos empleados, pero de 

los que no nos ocuparemos por no formar 

parte de los objetivos de este libro entrar en 

ese importante campo. 

26 El pineno es el principal compuesto 

contenido en la esencia de trementina. de la 

que se extrae. También puede extraerse del 

aceite contenido en la piel de las mandari­

nas. El pineno tiene diversos usos para fines 

industriales. pero carece de interés para su 

uso con fines artísticos. 

27 También denominada pez de Borgoña 

y pez rubia. 

28 Ante cualquier duda sobre la peligro­

sidad y precauciones relativas al uso de di­

solventes o de cualquier otro producto que 

pudiera ser peligroso es aconsejable poner­

se en contacto con el Instituto Nacional de 

Toxicología o con el Centro Nacional de 

Nuevas Tecnologías (Área de Higiene y Me­

dicina). 

29 Véase nota 28. 

30 La razón de que sea preferible obte­

ner el barniz en frío, fundamentalmente en 

el caso de las resinas naturales, es debido a 

que a veces qvedan en l¡is resinas algunos 

residuos con impurezas ligeramente colo­

readas y, al aplicar el calor, éste facilita la di• 

solución de esas materias colorantes, man­

chando el barniz. Otra razón para evitar la 

obtención de los barnices a la esencia en 

caliente es porque el calor potencia la eva­

poración del disolvente. Si no se tiene en 

cuenta ese factor de mayor evaporación se 

desajustan las proporciones y el barniz se 

hace, innecesariamente, más denso, lo que 

nos obliga a volver a ajustar las proporcio­

nes con la consiguiente pérdida de tiempo. 

Más Importante si cabe que el inconvenien­

te apuntado, es el aumento de toKicidad pro­

ducido por la evaporación del disolvente y 

también del riesgo de incendio al tratarse de 

productos muy inflamables. 

31 El molido de la resina se puede hacer 

en un mortero con un rodillo de cocina, en­

volviendo previamente los trozos de resina 

en un paño: pero la manera mejor y más có­

moda es la de efectuar el molido con un mo­

linillo de café eléctrico. 

32 El molido de la resina, al igual que el 

lavado, sólo es necesario en las resinas na­

turales. 

33 Es normal que al ponerse en contac­

to la resina (principalmente la de dammar) 

con el disolvente, ésle se vuelva opalino. 

Esto se debe, como ya hemos mencionado, 

a que contiene ceras que no se disuelven to­

talmente. Este efecto opalino desaparece 

posteriormente al aplicar el barniz. Lo real­

mente importante es que el recipiente don­

de se está preparando el barniz esté com­

pletamente seco, sin rastro alguno de agua. 

La presencia de agua en el barniz ocasiona 

también un aspecto opalino que ocasiona el 

denominado •pasmado de los barnices• y a 

éste si que hay que considerarlo como un 

defecto técnico de importancia. 

34 Es importante que la tapa del recipien­

te sea de metal o de un plástico resistente a 

los vapores de la esencia de trementina, del 

white spirit o de cualquier otro disolvente para 

evitar que se deforme o se disuelva, con el 

consiguiente daño que pueda ocasionar al 

barniz al perderse la estanqueidad, y facili­

tar con ello la evaporación del disolvente. 

35 Un método muy eKtend1do y recogido 

en algunos tratados. como los de Pachaco o 

Palomino, consiste en introducir una miga de 

pan o una cabeza de ajos cvando 1.i mezcla 

de aceite y resina esté hirviendo. Si al sacar 

la miga de pan o la cabeza de ajos éstas se 

han dorado, será la señal de que el barniz 

está en su punto. 

36 De los métodos para aminorar esos 

riesgos o para corregirlos nos ocuparemos 

cuando tratemos de estos temas en las co­

rrespondientes técnicas pictóricas. 

37 Si se trabaja sobre seco, al margen de 

que se dificulta la aplicación y la manipula­

ción de la pintura, se corre el riesgo de que 

la capa superior no se adhiera bien a la in· 

ferior y puede suceder que se desprenda. 

38 Véase el apartado correspondiente a 

las ceras. 



39 No es aconse1able que el agua esté 

muy tria porque. por el contraste de tempe­

ratura. podria estallar el rec1p1ente. 

40 De la cantidad de resina dependerá la 

dureza de la pe l1cula formada por la pasta 

de cera y resina una vez seca Cuanta más 

resina intervenga. más dura será la película 

resultante y. por cons1gu1ente. también más 

brillante. Con más cantidad de oera la pelí­

cula será más mate. pero también más blan-

No1A, Al 11x ro 

da, con el 1nconven1ente de que pueda re­

blandecerse en exceso con el aumento de la 

temperatura ambiente. quedando pega¡osa 

y facilitando con ello la adherencia de polvo. 

El punto Ideal de cera y resma es cuando al 

secarse la pasta y al aumentar la tempera­

tura ambiente dentro de unos baremos ra­

zonables. la pasta de cera y resina no se 

vuelve pega¡osa y permrte que se la pueda 

lustrar fácilmente. 

41 En la actuahdad, algunos fabricantes 

de pinceles siguen comercíalizando mode­

los en los que la virola empleada es de ca­

ñones de pluma 

42 Se denominan pelos tinos. para dife­

renciarlos de las cerdas. a aquellos que pro­

ceden de animales como la marta. el me­

looc1llo. la ardilla. etcélera. 
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