RESISTENCIA AL CALOR

1. OBJETO.

El ensayo de resistencia al calor tiene por objeto cono-
cer el comportamiento de las uniones efectuadas con
adhesivos termofusibles bajo una determinada carga y a
diferentes temperaturas. El ensayo de resistencia a tem-
peraturas normales realizada en maquinas de rotura de
separacién rapida es poco informativa sobre el compor-
tamiento practico del pegamento, ya que normalmente
se rompe el material de canto, antes de romperse la pro-
pia unién. Sin embargo, en la practica, este tipo de enco-
lados pueden desprenderse por efecto de la temperatura
debido a débiles contracciones o dilataciones, o a fluen-
cias debidas a la influencia térmica. Estos fenémenos
pueden analizarse especialmente mediante la prueba de
resistencia bajo influencia de la temperatura.

2. PROBETAS.

2.1. Piezas de madera. Las piezas de madera se reali-
zan en madera de albura de pino silvestre de 5 mm., ce-
pilladas y libres de hebras con las betas en posicién ver-
tical. La madera ha de tener una humedad de 10 £ 1%
Las piezas seran de 100 mm. de largo, por 20 mm. de
ancho y 5 mm. de grueso.

Para asegurar el valor de la humedad de la madera en
el momento del ensayo, se deben almacenar las probetas
en una habitacién climatizada a 200 C, y 65 % de hume-
dad relativa. :

2.2. Cubrecantos. Se utilizard como cubrecantos un
estratificado de melamina con superficie seda-mate,
reverso lijado, ancho 20 mm., y grosor de 0,4 mm.

2.3. Preparacién de las probetas.

Ensayo
de Adhesivos Termofusibles

para encolados de cantos sobre planchas de madera

2.3.1. Adhesivo termofusible. Se prepara una cantidad
exactamente definida sobre la probeta, a base de una ca-
pa de 0,2 mm. de grosor de adhesivo. Para fabricar este
film de adhesivo, se procede de la manera siguiente:

— Sobre el plato inferior de una prensa calentable, se
coloca un folio de celofidn y encima un marco de chapa
de la misma medida de la placa de la prensa y con un
grosor de 0,2 mm., se rellena el marco con el adhesivo
de fusion, bien sea como granulado o mejor en forma de
adhesivo fundido y se coloca inmediatamente encima
otro folio de celofan, se cierra la prensa a una temperatu-
ra de 80° C.

Después de realizado el prensado y posterior enfria-
miento, se extrae el film y se pueden quitar los folios
de celofan aplicando ligeramente agua sobre la pelicula
de adhesivo. Debe controlarse el grosor correcto de la pe-
licula, se cortan de la misma piezas de 20 mm. por 20
mm., para el ensayo.

2.3.2. Pretratamiento de las probetas. Las probetas de
madera de pino con un contenido de humedad de 10 %
+ 1 y los cantos a base de estratificados, se mantienen en
una estufa a 500 C., durante 30 minutos. Posteriormente
se coloca sobre el cuerpo de madera la pelicula adhesiva
preparada y se presiona ligeramente. Esta presion es ne-
cesaria para evitar un cambio de forma durante la activa-
cién. El cuerpo de madera asi preparado se pasa inmedia-
tamente a la activacion por calor.

2.3.3. Reactivacion con calor. Como fuente de calor
para el proceso de reactivado de la pelicula adhesiva, se
puede utilizar una limpara de 400 W. La lampara debe
estar funcionando un minimo de 30 minutos antes de so-
meter las probetas pre-encoladas a la reactivacion.

Como base para colocar las piezas de madera para su



reactivacion, se utiliza una plancha de @mianto que pue-
da ser graduable en su altura y poderse colocar a mayor
o0 menor distanciadel focodecalor. Est distancia secal-
gula, utilizando una sal indicadora de temperatura de
usion.

2.8.4, Prensado. Posteriormente d tratamiento de la
probeta con el foco de calor, y en el interval o posterior
de 5 segundos, se coloca encimala otra probeta de lami-
nado que hasta ahora se habfa mantenido en |la estufa.
Inmediatamente después de someten estas dos probetas a
un prensado de 4 kilos durante 5 minutos (superficie de
contacto pegado 4 cm2). Resuttan adecuadas para esta
presion pesos de 4 kilos con una superficie plana de
4 cm?2. Larebaba debe quitarse.

3. METODO DE ENSAYO.

Para ello se utiliza un horno climatizado, que consiga
un aumento de temperatura de 5° en 5 minutos.

En la camara climatizada, se deben colocar las probe-
tas pegadasde tal forma que un peso de 100 g/cm?2. colo-
cado en la parte final de la probeta de laminado (peso
total para cada cuerpo de 400 p.) pueda influir a lo lar-
go y paralelamente de la probeta de laminado. La prue-
ba s inicia-a una temperatura de 55° C. Unavez conse-
guida esta temperatura, se colocan los cuerposde prueba

con sus correspondientes pesos. La prueba de resisten-
cia se realiza a una temperatura de 55° C, durante 60
minutos. Si no se separa € pegado durante este tiempo,
se aumenta la temperatura 5° C. Esteaumento debe con-
seguirseen € plazo de 5 minutos. Con la nueva tempera-
tura de 600 se hace de nuevo la prueba de resistencia du-
rante 60 minutos (incluidoslos 5 minutos de aumento
de temperatura).

S tampoco se despega € cuerpo de prueba en ese in-
tento, se aumenta la temperatura a otros 5¢ C.

La prueba se continla de esta manera hasta que se
rompa a una determinada temperatura.

Se mide €l tiempo antes de la rotura ala temperatura
ala cual se rompe, y se anotan losdiferentesvaloresob-
tenidos.

Para cada ensayo, deben utilizarse al menos10 probe-
ta=,

4. INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS E IN—
FORME DE LOS MISMOS.

Como resultado de medida de resistencia a calor, de
los pegamentos de fusion por este método, se da un in-
tervalo de 50 C, alrededor de la temperatura alacual ha
fallado la probeta.

Asi, s un adhesivo duré 20 minutos a 700 C, se da
como resultado del ensayo, una resistencia frente a la
temneratiira de 85-700 C



