PROGCEDIMIENTO

DE ACABADO DE MUEBLES
Y TABLEROS
POR TRANSFERENCIA EN SECO

En los ultimos afos se ha
desarrollado un procedimiento
de acabado de muebles y table-
ros, denominado por transferen-
cia en seco, que si bien ha sido
aplicado en numerosas indus-
trias de Estados Unidos, en Eu-
ropa apenas es conocido, a pe-
sar de que la firma KURZ ha
presentado por segunda vez
consecutiva este proceso en la
Ligna de Hannover.

La caracteristica principal de
este procedimiento consiste en
que mientras con los revesti-
mientos habituales (P.V.C., me-
lamina, laminados plasticos,

|.—Capa decorativa
Il.—Capa soporte

ESQUEMA DEL PROCESO DE REVESTIMIENTO
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A.—Proceso por laminado clasico.
B.—Proceso por transferencia en seco.

etc.), se aplica sobre el tablero
todo un conjunto formado por
la capa decorativa y la capa so-
porte de la anterior, debidamen-
te encolada, con el procedimien-
to por {ransferencia en seco,
sélo la capa decorativa encolada
queda sobre el tablero, ya que la
capa que le sirve de soporte a la
anterior se desencola automati-
camente de ésta, conforme pa-
san los rodillos de aplicacion,
gracias a la accion de la pre-
sion vy temperatura transferidas
por [a maquinaria.

Las caracteristicas de estos
nuevos revestimientos son los
siguientes:

i1i.—Capa adhesiva
IV.—Tablero de madera

— EI aspecto es practicamente
igual al de los estratificados
plasticos. Son mas finos y
mas flexibles al tacto.

— La capa soporte es de polies-
ter, con un espesor de 19 a
23 micras. El! poliester es
un material de buena resis-
tencia a la temperatura.

— Entre la capa soporte y la
decorativa existe una capa de
separacion que, bajo influen-
cia de la presién y la tempe-
ratura, permite la separacién
de la capa soporte de la de-
corativa.

— La capa decorativa esta com-
puesta de una capa de barniz
protector, otra de decoracion,
propiamente dicha, imitando
una especie de madera vy
una capa inferior adhesiva
gue se activa por medio de la
temperatura.

La capa de barniz ofrece la
resistencia necesaria a las accio-
nes fisicas y quimicas normales,
como asi lo demuestra el hecho
de cumplir la normativa interna-
cional.

La capa adhesiva esta forma-
da por colas similares a las hots-
melts usuales, que se activa en
fracciones de segundo a tempe-
raturas comprendidas entre 140
A 200 °C, polimerizandose al
bajar la temperatura en un plazo
muy corto. Estas caracteristi-
cas permiten el revestimiento
en continuo a velocidades bas-
tante elevadas, comprendidas
entre 10 y 25 m/mm. segtin el
tipo de material de que se trate.



DIAGRAMA DEL PROCESO
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t.—Cilindro de desenrollo del revestimiento
i{.—Cilindro de precalentamiento
11l.—Rodillos de transferencia
IV.—Cilindro de enrollamiento de la capa soporte

-

La operacién de acabado para
superficies planas por el proce-
dimiento de transferencia en
seco se realiza de la siguiente
forma:

Primero se preparan los table-
ros, limpiandolos y desenpol-
vandolos, mediante una instala-
cion de ionizacion o de cepillado,
integrada en la maquina de aca-
bado. Después pasan por un ro-
dillo de silicona o de acero que
precalienta al tablero, poniendo
su superficie a una temperatura
comprendida entre los 60 y
80 °C.

Una vez preparado el tablero
comienza la operacion de trans-
ferencia propiamente dicha:

El revestimiento de acabado
se desenrolla de un cilindro, pa-
sando entre dos rodillos llama-
dos de transferencia y el ta-
blero. Estos rodillos, situados
uno a continuacién del otro,
poseen una temperatura media

comprendida entre 170y 200 °C. .

que hace activar a la capa adhe-
siva, permitiendo la unién de
la capa decorativa al tablero,
a la vez que provocan la separa-
cion de la capa soporte de la an-
terior. Por ultimo la capa sopor-
te ya separada es recogida por
un eje en donde se enrolia.

Como ya se ha seiialado, la
temperatura de los rodillos, va-

rian entre los 170 y 200 °C.
Con una temperatura inferior,
no se lograra activar perfecta-
mente a la resina, con o que la
adherencia - del acabado sera
mediocre. Una temperatura su-
perior puede originar manchas o
la formacién de ampollas.

La presion de los rodillos debe
situarse en los 20 Kg/cm? en
los rodillos de silicona y en los
100 Kg/cm? en los de acero.
Con los de silicona, la planitud
puede presentar desviaciones de
planitud comprendidas entre 0,3
y 0,5 mm.

De esta forma se puede reali-
zar el acabado de tableros en
continuo (se debe respetar una
distancia entre tablero y tablero
de sélo 3 mm.) a una velocidad
normal de 15 a 20 m/min.

El cambio de tipo de revesti-
miento se realiza rapidamente
(entre 2 y 6 minutos), cambian-
do simplemente, el cilindro del
revestimiento.

La maquinaria necesaria para
realizar esta operacién sorpren-
de por su sencillez y tamarlo,
comparadas con las prensas
grandes necesarias para la es-

Bibliografia:

tratificacion de los tableros.
Sus dimensiones oscilan alrede-
dorde5x1,8x1,6m.

El precio de este tipo de ma-
quina varia segun las diferentes
exigencias y los diferentes an-
chos de los tableros a revestir,
pero en general es muy inferior
al necesario para otros tipos de
estratificacion.

El consumo de energia va-
ria entre 20 y 50 KW segin mo-
delo.

Las ventajas de este procedi-
miento estriba principaimente
en la sencillez de la maquinaria
que la hace accesible a la peque-
fia y mediana empresa, asi como
la simplificacion de operaciones
que indudablemente leva a un
ahorro.

El hecho de realizarse en se-
co, sin aporte de cola liquida eli-
mina los peligros de deforma-
cion del tablero, no siendo
imprescindible por razones de
compensacion, revestir las dos
caras del tablero. Este hecho
también elimina la necesidad de
disponer de medidas suplemen-
tarias de seguridad o de lucha
contra la polucién.

Las superficies deterioradas
pueden ser revestidas nueva-
mente sin necesidad de levantar
el primer revestimiento.

El costo de revestimiento pa-
rece ser superior al de las clasi-
cas, no obstante al ahorro de
operaciones, io hace competiti-
vo, dependiendo de las circuns-
tancias de cada empresa, su
adecuacion o no.

Para el caso de acabados de
cantos moldurados el proceso de
aplicacion del revestimiento es
analogo al sefialado para super-
ficies planas, pero el grupo es
mucho mas pequefio, inclinable
y los rodillos de transferencia
estan perfilados de la misma for-
ma que los perfiles a revestir.
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