LAS CHAPADORAS
DE CANTOS

Por: SANTIAGO VIGNOTE

La situacion del depésito en el con-
junto de la mdquina es bastante im-
portante; Los modelos antiguos se si-
tdan por encima de la linea de cantea-
do, pero esta disposicién presenta en-
tre otros los siguientes defectos:

Angulo de aplicaciéon de los cubrecan-
tos bastante desfavorable sobre todo
en los casos de tablillas de madera de
espesores grandes.

Existe riesgo de quemaduras al estar el
depdsito al descubierto.

Todos estos problemas se resuelven
disponiendo el depodsito de cola por
debajo de fa Iinea de chapado vy pro-
tegiéndolo con una caja aislante. El de-
posito forma con el aimacén de chapas
y el grupo de presién un conjunto de
inclinacién regulable de hasta 7° con
respecto a la vertical.

~Por otra parte es orientable alrededor
de un eje vertical con presion neumati-
ca, con el fin de hacer apoyar el rodillo
encolador sobre el canto del tablero.

El calentamiento y regulacion de tem-
peratura de la cola se realiza mediante
resistencias eléctricas dispuestas en las
paredes del deposito. Existen dos regi-
menes de calefaccion:

Régimen de calefaccién normal, desti-
nado a calentar la cola hasta una tem-
peratura entre 190 y 2300 C. Para
consegquir esta temperatura, las resis-
tencias poseen una potencia variable
entre 2,6 y 3,2 KW.

Régimen de paradas, destinado a man-
tener la temperatura de la cola del or-
den de los 1250 C.

Dada la influencia de la temperatura
de la cola en la catidad del encolado, la
regulacién de la temperatura debe ser
muy precisa. Por elio ésta se hace con
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dispositivos electronicos, disponiendo
de sistemas de seguridad que se activan
cuando la temperatura de la cola es in-
ferior a la deseada. En general el siste-
ma de seguridad consiste en fijar dos
temperaturas en el termémetro, una
con la temperatura deseada y otra con
una temperatura algo inferior (por
ejemplo 20° C menos) de forma que
sélo funciona el sistema de avance si la
temperatura de la cola estd comprendi-
da entre ambos valores.

RODILLO
ENCOLADOR

El rodillo encolador se encuentra si-
tuado sobre un bloque de bronce, fi-
jado sobre el deposito de la cola., Par-
te del eje del rodillo encolador, pasa
por el depdsito de cola, y al tener for-
ma de tornitlo hace subir la cola por
él, hasta una cdmara cerrada por el ro-
dillo encolador.

Ei movimiento del rodillo encolador
se realiza en sincronismo con el avance
tanto de! rodillo alimentador de table-
ros como de los cubrecantos. De esta
forma al aumentar la velocidad de en-
trada de los tableros, aumenta la velo-
cidad del eje en forma de tornitlo del
rodillo encolador, bombeando més co-
la y por tanto mantiene constante la
dosificacion. Para ello el movimiento
de estos rodillos estd regulado a través
de una misma caja de transmisién que
es dirigida a partir del propio avance
de la maquina.

La caja de transmision lleva un siste-
ma de seguridad que hace desconectar-
se automdticamente cuando se rebase
un cierto esfuerzo.

Llegada la cola al rodilio dosificador,
éste la aplica sobre el canto del table-
ro. La cantidad de cola a aplicar osci-
la entre 300 y 400 g/m?2.

La cola no utilizada vuelve al depo6-
sito, a la base de ia cdmara de cola a
través de un circuito de retorno.

Caso de Colas
de Acetato
de Polivinilo

El grupo de encolado lo forman, el
precalentador de cantos, el deposito de
cola, el dispositivo de encolado vy el se-
cador de la cola.

Precalentador de cantos.

En este caso el precalentador de los
cantos del tablero es indispensable pa-
ra poder acelerar el fraguado de la co-
fa. Al igual que con ias colas Hot Melt
el precalentado se realiza a través de
una guia de entrada provista de resis-
tencias.

Depésito de cola.

El depédsito de cola posee analogas
caracteristicas al de las colas Hot Melt,
si bien por realizarse ef encolado en
frfo no dispone del sistema de calefac-
cion de la cola.

Dispositivos de encolado.

El encolado se puede realizar median-
te rodillo encolador o mediante pisto-
las. E! rodillo encolador se utiliza para
en caso de chapado de cantos planos.
Este rodillo es estriado, encontrandose
su parte inferior sumergido dentro del
depdsito de cola. Las estrias helicoida-
les hacen subir a ta cola en toda su al-
tura. Un segmento regqulable permite
calibrar el espesor de la cola deposita-
da.

Para el caso de cantos perfilados, el
encolado se realiza con rodillo encola-
dor en la parte rectilinea (recta u obli-
cua) si existe, y el resto se realiza por
pulverizado a través de pistolas neuma-
ticas. El grupo de pulverizado com-
prende dos pistolas montadas sobre
una columna, con posibilidad de regu-
lar las siguientes caracterrsticas:

Altura de la pistola.

Distancia de la pistola al canto.
Inclinacion.

Presion del aire de pulverizacioén.
Gasto de cola.



La proteccién contra las manchas en
la pieza a chapar se realiza mediante
dos bandas de deslizamiento en conti-
nuo, sobre las cuales, se deposita el
chorro de cola que rebota o que des-
horda el canto.

La cantidad de cola a aplicar por m
de canto es muy inferior al del caso de
colas Hot Melt, con lo que la linea de
cola es menos aparente, ganando belle-
za la unioén obtenida.

Secado de cola.

El secado se realiza en un tunel de in-
frarrojos que dispone de los siguientes
elementos:

Dos tubos infrarrojos superpuestos de
doble filamento, de 1.200 mm y 6 KW
de potencia cada uno. Sobre el pupitre
de mando se puede regular su posicién
y su potencia en funcién del espesor
del tablero.

Los tubos poseen sus propios reflec-
tores, con la funcion de concentrar los
rayos emitidos.

Un sistema de refrigeracion con la
funcién de eliminar el ozono produci-
do y evitar el excesivo calentamiento
del tablero que provocaria una dismi-
nucién de la viscosidad de la cola, di-
ficultando el encolado.

La refrigeracién se consigue mediante
una ventilacion forzada del aire obteni-
do por un ventilador. El ventilador ha-
ce incidir el aire en la base del tinel a
lo largo de toda su longitud, reinci-
ciendo a través de la parte superior.

El aire se recicla a una temperatura
de alrededor de 100 a 110° C, a través
de un filtro, para evitar la entrada de
polvo.

ALMACEN
DE ALIMENTACION
DE CUBRECANTOS

Los cubrecantos, ya sean de madera
o de pldstico, se pueden aplicar al ta-
blero, bien predimensionados en longi-
tud o bien en bobinas.

Caso de cubrecantos predimensionados

En este caso el cubrecantos se en-
cuentra en el almacén con similares di-
mensiones a las del canto a cubrir, si
bien, siempre se suele sobredimensio-
nar algo la longitud y anchura, para
prever los posibles defectos del cha-
pado.

El almacén esta dispuesto tangencial-
mente al rodillo de alimentacion que
define el dngulo de incidencia del can-
to a chapar. Como se vié anterior-
mente, en el caso de que el depdsito de
cola estuviese situado por encima de la
Iinea de chapado, este dngulo es muy
grande, alrededor de 159, para el caso
de que el depdsito de cola se encuentre
por debajo, el angulo es de 79, pudien-
do incluso reducirse, si el cubrecantos
€s muy grueso.

E! almacén de cubrecantos compren-

de, una mesa de acero, un prensor neu-
matico y un sistema de‘alimentacién
de chapas.

La mesa de acero es el almacén pro-
piamente dicho, con unas dimensiones
que permite albergar hasta 240 mm de
cubrecantos. Este depdsito estd delimi-
tado por dos guias sobre las que apo-
yan las chapas.

La mesa puede regularse en altura al-
gunos milimetros con el fin de poder
regular de igual forma la sobrecota de
anchura de los cubre-cantos a ambos
lados del canto del tablero.

Para el caso de maquinas de encola-
do con colas de acetato de polivinilo,
los cubrecantos deben de estar previa-
mente encolados. Esto obliga a que la
mesa, tenga que estar refrigerada, para
asi evitar que el calor pueda provocar
una reactivacion de la cola y haga ad-
herirse unas bandas con otras.

El prensor neumatico obliga a mante-
ner el paquete de chapas sobre la gufa
de salida.

El sistema de alimentacién de chapas
se realiza a través de un rodillo de ali-
mentacién situado a la salida de la me-
sa que contiene las chapas.

Caso de cubrecantos en bobinas.

Complementariamente al depédsito de
cubrecantos predimensionados, las
chapadoras de cantos suelen llevar
una bobina para el caso de chapar con
estratificados plasticos o con chapas
de madera de décimas de milimetro.
En casos muy ocasionales suelen llevar
dos bobinas con un sistema automati-
co que hace entrar instantineamente
la segunda bobina cuando la primera
se ha quedado vacia y asi evitar la pér-
dida de tiempo que supondria el repo-
ner la bobina vacia.

Ademas de la bobina sefialada, el sis-
tema posee un rodillo de alimentacién
de la chapa, similar al del caso de can-
tos predimensionados y una cuchilla
indispensable para cortar la chapa, una
vez que se ha fijado en el canto del ta-
blero. La cuchilla se acciona por medio
de un gato hidrdulico dirigido por un
par de microcontactores que hacen ac-
tivar o descansar el gato cuando pasa
el tablero por ellos.

Los contactores estdn situados entre
el rodillo encolador y el rodillo de pre-
sion y la cuchilla sobre la guia frontal
del almacén de chapas.

APLICACION
DEL CUBRECANTOS
SOBRE EL TABLERO

Al salir un tablero ya chapado (fue-
ra del primer rodillo de presion) deja
de accionar un microcontactor bascu-
lante, este hecho hace que se accione
el rodillo de alimentacién del depési-
to de cubrecantos, impulsando a salir
el cubrecanto. La chapa o tablilla cu-
brecanto sale del deposito hacia el pri-

mer rodillo de presion donde se en-
cuentra con el tablero a chapar. Al
llegar a este rodillo, acciona el micro-
contactor basculante que para el rodi-
llo de alimentacién de chapas.

Cuando el cubrecantos es una chapa
muy delgada, se debe poner una guia
entre el rodillo de alimentacion del
depésito de chapa y el rodillo de pre-
sién, con objeto de obligar a dirigir la
chapa al rodilio de presion. Si por cual-
quier razén la chapa no llega al rodillo
de presion, un microcontactor bascu-
lante situado a la salida del almacén de
tableros (antes del rodillo encolador)
obliga a parar la maquina, evitando
que pueda salir algun tablero sin cha-
par los eantos.

Este sistema de seguridad obliga a
que exista un espaciamiento entre ta-
blero y tablero.

En el caso de colas de acetato de po-
livinilo, la mdquina debe disponer de
un grupo de reactivacion de la cola del
cubrecanto que inyecte aire caliente al
lado encolado de la chapa, a una tem-
peratura variable segln el tipo de cola
y del material a encolar de 150 a 4500
€:

El grupo de reactivacion se sitGa en-
tre el primer rodillo de presiéon y ei
rodillo de alimentacion del depdsito
de cubrecantos, estando compuesto
por un ventilador, unas resistencias
eléctricas y un aparato electrénico
muy preciso para controlar la tempe-
ratura del aire emitido.

GRUPO DE PRESION
Caso de cantos rectos.

El grupo de presién esta constituido
por una serie de rodillos montados so-
bre un soporte, regulable tanto verti-
calmente entre 0 y 159 como horizon-
talmente, en funcion del espesor de los
cantos.

El primer rodillo, tiene una funcién
preponderante, ya que realiza la unién
entre el tablero y el cubrecanto, asi co-
mo sirve de rodillo de alimentacién pa-
ra el resto de la maquina. Su diametro
debe ser lo suficientemente grande
(alrededor de 150 mm) como para que
el angulo de incidencia del cubrecanto
sea pequefio. Dada la importancia de
este rodillo la maquina dispone de una
especie de limpiador, cuya misién es
dejar siempre limpia la superficie del
rodillo. Siguiendo al rodillo principal
existen otros tres rodillos (caso de co-
las Hot Melt) o seis o siete rodillos (ca-
so de colas de acetato de polivinilo) de
diametros mds pequefios cuya Unica
funcion es la de realizar una presiéon
sobre los cantos.

El sistema de presion de los rodillos
se realiza neumaticamente, excepto el
ultimo rodillo que es fijo. La presién
neumdtica se regula independiente-
mente para cada rodillo, mediante
manoémetros. La presion ejercida por el



primer rodillo es inferior que la det res-
to, siendo su valor dependiente de) ti-
po de material elegido para cantear.
Caso de Cantos perfilados.
El grupo de presion esta constituido
por [os siguientes elementos:
Un rodillo de presion principal, desti-
nado a fijar las caras rectas de los
cantos.
Un banco de 1.100 mm de longitud
compuesto de 9 rodillos de presién,
intercambiables, dispuestos periféri-
camente de forma a repartir la pre-
sion sobre los diferentes componen-
tes del perfil.

GRUPO DE ACABADO

En la mayoria de los casos las ma-
qguinas chapadoras de cantos disponen,
en el mismo bastidor que realiza el
chapado, propiamente dicho, del can-
to, de un grupo de acabado de ese can-
to.

El grupo de acabado se compone de
los siguientes elementos:

Un grupo de retestado que tiene como
funcién cortar a medida que pasa el
tablero, el exceso de longitud de los
cubrecantos con respecto al tablero,
ya .que para prever los posibles defec-
tos en el chapeado, se habian sobredi-
mensionado.

El grupo se compone de dos cuchillas
movidas por dos gatos hidrdulicos di-
rigido por un par de microcontacto-
res que hacen activar o descansar los
gatos cuando pasa el tablero por ellos.

Un grupo de fresado que tiene como
funcién cortar el exceso de anchura
del sobrecanto con respecto del ta-
blero, que al iguai que en el caso an-
terior, se habia sobredimensionado
para prever los posibles defectos de
su colocacion.

El grupo se compone de dos fresado-
res de 80 mm de didmetro, una supe-
rior y otra inferior, de alrededor de
2 KW de potencia, quecortan el ex-
ceso de grueso del cubrecantos, con-
forme pasa el tablero por ella.

Por dltimo, un grupo de lijado que
completa el acabado del canto del
tablero, realizado mediante una lija-
dora de banda estrecha que trabaja
con oscitaciones, para un aprovecha-
miento mas uniforme de la cinta.
Todo el grupo de acabado funciona

a una velocidad sincronizada con el cu-
brecanteado propiamente dicho, de
forma que no se producen esperas, ni
paradas del tablero, desde que éstos en-
tran en el conjunto alimentador, has-
ta que éstos salen, completamente aca-
bados de la lijadora.-

———
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