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1. Presentacién del C.P.V.

C. P. V. significa Cloruro de Poli-
vinilo y pertenece a la familia de
resinas de polimerizacion obtenidas
a partir de moléculas no saturadas
que tienen en general radicales de
doble enlace.

La union de estas moléculas pro-
duce lo que se llama macromolécu-
las y se obtienen en gran variedad.
(Polietileno, poliestireno, cloruro de
polivinilo, acetato de polivinilo, al-
cohol polivinilico, éter polivinilico,
etcétera).

Todus estas resinas, polimerizadas
en cadenas rectas, son termo-plds-
ticas.

Después de estas generalidades es-
tadiaremos mdas a fondo el C. P. V.,
que en el curso de estos ultinos
anos ha tenido wun desarrollo bas-
tante grande.

En primer lugar se prestan a to-
dos los métodos conccidos de trans-
forimacion de los pldsticos: trabaja-
do, moldeado, torcido, calandrado
(prensado y satinado), impregnado,
liilado y puede tener la flexibilidad
de la goma y la dureza de la ebonita
o propiledades intermedias; de aqui
sus inmenses posibilidades de ulili-
zacion.

La base de todos los derivados vi-
nilicos es el acetileno, gas de olor
muy caracteristico 'y desagradable
muy conocido por las antiguas ldani-
paras. Se obtiene hoy dia por des-
tilacion de petrdleos.

Por accion del dcido clorhidrico
sobre ¢l acetileno se obtiene un clo-
ruro de viiilo, monomero que e¢s
polimerizado v forma el C. P. V.

Estas reacciones se efectiian en
presencia de agentes catalizadores
¥y bajo condiciones controladas v
muy definidas que no viene al caso
explicar aqui.

FILC. P. V. obtenido se trata a pre-
sion y calor con maquinaria espe-
cial, pudiéndose obtener chapas, tu-
bos v hojas de un producto duro v
trasliicido.

Cuando se deseca obtener produc-
tos flexibles se ha de incorporar
plastificantes en mds o menos pro-
porcion segun el destino final.

lgualmente se ha de adicionar pig-
tierntos para obtener productos de
colores diversos.

Otras aplicaciones de los C. P. V.
son espenjas, obtenidas por burbiu-
jeo de gas durante la gelificacion, ¢
hilados, que por el sisterma habitual

permilenn confeccionar tejidos de
aplicacion particulares (filtios) ca-
paces de resistir a ciertos ageittes
quimicos.

El dominio de utilizacion es muy
amplio, pero vainos a ceriirnos a la
industria de la madera.

2. Dominio de
utilizacién en la
industria de

la madera.

Veremos tres tipos: EI C. P. V.
flexible, semi-rigido y rigido.

2.1. C. P. V. {lexible.

Es utilizado en la industria del mue-
ble para fines decorativos cn tabi-
qgues, remolques, pucitas, etc. Estd
muy plastificado y la puesta cn
obra puede hacerse sobie contrachc-
pado, aglomerado, wietal, carton,
etcétera. Hay que preparvar los so-
portes puliendo, limpiando el polvo
v aplanando.

Su conservacion es [dcil (con una
esponja y un poco de agua) v su
resistencia a la intemperie es exce-
lente.

Esta categoria de C. P. V. se uti-
liza muicho en automdviles para la
confeccion de asientos, asociado ge-
neralmente por encolado a una go-
nla-espina.

22. C. P. V. semirigido.

Su utilizacion es semejante a la
del C. P. V. rigido.

23. C. P. V. rigido.

Su aspecto y presentacion es fun-
cion de su destino. Los grosores em-
pleados generalmente en muebles
son de 2/10 a 3/10 de milimetro pa-
ra las imitaciones de madera y de
4/10 para los revestunientos lisos.

Cada vez se emplean mds en la
fabricacion de wuebics funcionales
vy de recubrimiento de tabiques.

En principio estos productos son
estables ante la luz y al envejeci-
miento y se fabrican ininflamables.

24. Como escoger el C. P. V. en
funcién de los campos de apli-
cacidn.

Es normal wtilizar un C. P. V. de
pequeno grosor  reemplazando las
chapas habituales de madera y em-
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plearle mds grueso cuando reeir
plaza a otros laminados pldsticos.

Hay que tener en cuenta el estu-
do de la superficie del soporte aii-
tes de escoger el producto.

Un C. P. V. grueso y rigido va so-
bre un soporte de aglomerado ru-
goso y blando.

Conviene lener en cuenta el coste
del soporte, su tiemipo de prepara-
cion y el coste del C. P. V. antes de
elegir. En ciertos casos, serd mds
interesante utilizar un C. P. V. mds
caro que preparar una superficie y
utilizarlo mds barato.

Es razonable pensar qiie un so-
porte metdlico puede cubrirse con
un C. P. V. mds fino.

Cada partida comprada de C. P. V.
debe ser objeto de un ensayo de en-
coludo que evite cardsirofes luego.

También conviene comiprobar si
las hojas son. de C. P. V. o de otros
pldsticos de aspecto similar, poi
e¢jemplo un poliestireno. Una mane-
ra fdcil es coger un pequerio (rozo
v aplicarle una llama. Si ¢s polies-
ilreno se prende y arde solo, si es
C. P. V. la combustion cesa al quli-
tar la llama.

El olor de los gases de la conbus-
tioi también es diferente. Desde lue-
go siempre queda la posibilidad de
enviarlo al laboratorio.

3. Cémo encolar
el C.P.V.

3.1. Generalidades.

Conviene tener presente la necesi-
dad de emplear colas distintas si se
va a encolar sobre un tablero, cha-

as, estratificados o C. P. V.

Existen dos formas de encolar:

— Dando una capa de cola sobre
el soporte o sobre la hoja.

— Dando dos capas de cola sobre
el soporte y sobre la hoja, bien
sea al mismo tiempo 0 ¢n iio-
mentos diferentes.

Como regla general se da vnd sola
capa de cola cuando el soporic es
absorbente (madera, contrachapa
dos, aglomerados, etc.) y dos capas
¢l soportes no absorbentes (chapas
metdlicas).

Se da una capa cuando se usun
colas en emulsion,

3.2, Preparacion de los soportes.

Antes de proceder al encolado es
necesario preparar ¢l sopoite. Los
sopcries deben ser planos, pulidos
v estar limpios y desengrasados an
tes de proceder a extender la capea
de coly.

Los problemnas se complican para
los aglomerados y los metales. Cier-
tos aglomerados necesitan que an-
tes de extender la cola se dé unc
cierta capa. Algunos melales, en
particular el aluminio, deben ser
limpiados concienzudamente.

3.3. Juntado de forma discontinua.

3.3.1. Encolado. Segin los ti-
pos de colas se puede
hacer el encolado con
brochas, pistolas o enco-

ladoras.

33.2. Unién. Una vez encola-
dos, los elementos han

de ponerse en contacto.

Se efectua segiin sea el modo de
encolado.

— Cuando hay urna sola capa de
cola, la union debe ser inme-
diata.

— Cuando se dan dos capas la
union se efectiia después de
un cierto tienipo, mds o menos
largo, segtin el tiempo de eva
poracién de los solventes.

Es necesario observar el tiemipo
de evaporacion. Para que las colas
obtengan su cohesion mdxima es
preciso que la capa depositada con-
tenga poco solvente; por ello convie-
ne atender a que esté evaporado an-
tes de proceder a la union.

El tiempo de evaporacion es fun-
cion de la naturaleza de los solvei-
tes y de los wmedios de secado
usados.

Si el usuario tiene la posibilidad
de proceder al calentamiento de la
pelicula, sea por infra-rojos o en se-
cadero de tiinel, acelerard notable-
mente v podrd proceder a la union
en poco tiempo.

Este método de aceleracion se
puede igualmente emplear sobre lus
colas en emulsion.

3.33.
Es una operacion preparaloria
que serd complementada con el

Preprensado.

prensado. La union ha sido efectua-
da y es necesario poner perfecta-
mente en contacto las partes a unir.

La razon de esta operacion es eli-
minar ¢l cire cerrado entre los so-
portes y manterer el contacto mien-
tras la capa de cola desarrolla su
cohiesion.

Manualmente se hace und presion
continua con las manos partiendo
del centro hacia los extremos de
una menera deslizante o wilizando
unos rodillos de caucho, pervo tam-
biéen manualmente.

Mecdnicamente consiste en pas:ir
el conjunto de soporte-revestiniiento
por dos rodilios bastante eldsticos
para no deformar el C. P. V. Evitar
los rodillos nietdlicos, sobre todo
para los C. P. V. eldasticos o s..11i-
rigidos.

3.34. Prensado.

El tiempo de reunion abierto es
el tiempo que transcurre desde que
se da la cola hasta que se unen las
piezas. Este tiemipo es eminentemen-
te variable. Para una cola en emul-
sion se puede coniprobar fdcilinente
con el dedo; sin embargo, con colas
en solucion se debe de seguir las
indicaciones del fabricante de cola.

Este tiempo depende de la natu-
raleza del soporte, de la cantidad
de cola depositada, de la tempera-
tura del soporte, de las caracteris-
ticas de lu cola y de las humedades
del soporte y del aire.

Como regla general el fabricante
da un tiempo en uwnas ciertas con-
diciones, pero el que la utiliza debe
de comprobar prdcticamente ese
tiempo.

El tiempo de prensado es el quce
necesita la cola para fraguar estan-
do ya en prensa.

lgualmente, el fabricante de las
colas da un tiempo de prensado pa-
ra unas ciertas caracteristicas como
lu presion especifica, la naturaleza
y el grosor del C. P. V. y la tempe-
ratura; naturalinente, depende de la
cola.

La presion varia, por lo gencral,
entre 1'y 4 6 6 Kg/enr'.

3.3.5. Acabado.

Antes de proceder a ninguna ope-
racion hay que asegurarse del buen
estado del encolado.
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3.4. Manera continua.

Segtin las colas utilizadas, conoce-
mos dos tipos de mdquinas que co-
rresponden a los esquemas I y I

34.1.

Se dan dos capas de cola sobre
¢l tablero soporte:

Para colas en solucion.

— Alimentacion de los tableros.
— Limpieza de polvo y cepillado.
Primer encolado del tablero
soporte.

Paso por tinel caliente.
Segundo encolado.

Tunel caliente.

Tunel de infrarrojos.
Alimentacion del C. P. V.
Unido.

Preprensado.

Cortado, prensado v acabado.

34.2. Para colas en emulsion,

No es necesario proceder a la eva-
porizacion del solvente; por todo lo
demds el proceso es idéntico.

Estos tipos de mdquinas vienen
a tener una velocidad de avance de
10-12 milimetros en tableros de 130-
150 centimetros de ancho y hastu
tres nietros de longitud.

- Para que este sisteina sea renta
ble e¢s necescrio trabajar ewn gran-
des series.

A cada tipo de cola se debe de
adaptar:

— La velocidad de avance.
— El grosor de los materiales.
— La naturaleza del soporte.

Asi no serd posible utilizar una

2°encolado
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intrarrojos

2° tunel

c‘_e ..
caletaction

Alimentacion det
P.V.C. union

cola de ewmulsion para chapar con
un C. P. V. delgado sobre un tablero
demasiado deswmenuizable.

Ewn efecto, el agua de la cola actiia
sobre la superficie del lablero y ha-
ce que en el secado aparezcan joro-
bes. En este caso habria que utili-
zar una cola en disolucidn y retar-
dar la velocidad de alimentacion
para permitiv la evaporizacion del
solvente antes de la union, utilizan-
do un sistema de aceleracion de la
evaporacion por infrarrojos o pro-
cediendo al encolado algunos dias
antes de su utilizacion.

4. Los tipos de
colas utilizadas.

4.1.

En general se las conoce con el
nombre de acrilicas.

Colas en emulsion.
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Hemos visto que se utilizan dan-
do una capa sobre los soportes ab-
sorbentes.

42. Colas en disolucion.

Las disoluciones utilizadas son ge-
neralimente a base de acrilicos o po-
liuretanos. En este iltimo caso es
necesario eviplear un agente de re-
ticulacion (llamado endurecedor)
que se mezcla antes del empleo.

Son interesantes cuando se desea
trabajar los tableros rdpidamente
del orden de una hora después del
encolado. Las colas en emulsion ne-
cesitan al menos seis horas. Los
tiempos de presion pueden ser mds
corlos y son ininflamables.

Vamos a llamar la atencion con-
tra la utilizacion de las colas cld-
sicas para estratificados a base de
policloropreno que estdn sujetas a
envejecimientos defectuosos por mi-

V




graciones de plastificantes en las pe-
liculas de cola. Sélo deben de em-
plearse cuando existe una recomien-
dacion expresa del fabricante del
C.P V.

4.3, Migraciones.

Algunas veces aparecen zonas des-
encoladas y manchadas en el reves-
timiento.

Hemos visto que los C. P. V. pre-
sentan diferentes porcentajes de
plastificantes. Estos plastificantes
resultan de mezclas de plastifican-
les primarios y secundarios que dan
un producto estable en las condi
ciones de utilizacion.

cDénde se encuentra la inigracion
y a qué nivel se efectiia?

Cuando se encola un revestimien-
to de C. P. V. al cabo de un cierto
tiempo, cuando la capa de cola de-
heria estar bien seca, se observa que
estd blanda v pegajosa vy, por el
contrario, el C. P. V. estd rigido; la
hoja ha perdido volumen. En este
estado la cohesion de la cola no es
suficiente vy se despega fdcilmeinte
del soporte. Ha habido una migra-
cion o transferencia de los plastifi-
cantes que se encontraban en las
hojas de C. P. V. hacia la pelicula
de cola.

Este ripo de fendmenos se prodir
cen cuando se emplean ciertos tipos
de colas, por lo que hay que prestar
suma afencion en el momeitto de lu
eleccién de la cola consultando, si
fuera necesario, a los fabricantes
tanto de colas cono de las hojas de
C. P V.

También puede darse el caso de
que exista migracion de sustancias
de la cola al C. P. V. manchando és-
te. También las munchas pueden
originarse por humedades que apa-
rezcan bajo el revestimiento y se
transniitan a él. Este fendmeno no
se suele presentar en el mueble,
pero es posible que ocurra en la
construccion cuando los soportes de
C. P. V. estdn en conlacto con par-
les himedas o haya necesidud de
incorporar productos fungicidas e
insecticidas a las colas.

4.4, Algunas consideraciones sobre
el encolado.
En cada lote de C. P. V. que lle-

gue es necesario realizar un ensayoe
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de encolado utilizando las condicio-
nes recomendadas por el fabricante
de cola.

Es suficiente cortar una tira de
20X 10 centimetros vy proceder al
encolado sobre un soporvte que se
vaya a utilizar. Este ewnsayo nos-
trard la calidad del encolado y per-
mitird apreciar la bondad del pro-
ducto gue se ha recibido.

44.1. Calidad del encolado.

Dejar rebasar unos dos centime-
tros fuera del soporte la tira de
C. P. V. y después de su secado rea-
lizay una traccion manual. Se debe
romper ¢l C. P. V. o el soporte. Si
se despegara es porque la cola no
¢s la requerida o las condiciones de
encolado no son las dptimas.

4.42. Comprobacién técnica.
Sobre la lengiieta de dos cerntime-
tros hacer uwm agujero y colgar un
peso de 50 a 100 gramos, después de
un tiempo determinado, girando la
probeta de forma que quede el plds-
tico por dehajo.

No deben producirse desencola-
dos espontdncos del C. P. V. Si no
ha de utilizarse otra cola o aumen-
tar, si es posible, los tieimpos de
prensado.

Un medio de verificar la resisten-
cia a la temperatura es poner en la
superficie un recipiente con aceile
0 agua a 90° C. Después de cuarenta
v cinco segundos, quitar el recipien-
te y comprobar que no ha habido
ninguin hinchamiento.

Estudiar igualmente la resistencia
al choque dejando caer una bola de
324 gramos desde una altura de 1,75
metros. No debe haber ninguna res-
quebrajadura.

No se van a nombrar todos los
ensayos que se efectian en el labo-
ratorio. muchos de los cuales nece-
sitan mdgquinas especiales como los
de resistencia a los solventes, de co-
hesion al {rio y al calor, resistencia
al arranque, etc.

Antes de terminar esta exposicion
vanos a sefialar que numerosos fa-
bricantes estdn interesados sobre el
problema de la carga de electrici-
dad estdtica en los C. P. V.

Ui medio simple de comprobar es
frotar vigorosamente con un trozo
de lana y aproximar la hoja a unas
pavesas de cigarrillo que estén en
una mesa. Se admite generalmente
que un C. P. V. bien tratado no debe
atraer las pavesas cuando esté si-
tuado a mds de un centimetro de
distancia.

Solo nos queda sefialar que gene-
ralmente las temperaturas utiliza-
das para el encolado deben ser de
15°, 352 ¢ 40° C. Fuera de esas tem-
peraturas el encolado es mds dificil.

5. Conclusion.

Brevemente se han presentado las
hojas de C. P. V., cémo se debe de
escoger segun su utilizacion, como
hay que encolar y los ensayos prdc-
ticos que se deben hacer.

Antes de concluir hemos de se-
flalar que el desarrollo en Francia
de esta técnica es pequeria. En el
afio 1967 el conswmo en la industria
del mueble fue de cinco miillones de
mietros cuadrados, pero en Alemna-
nia el consumo fue el mismo ario al-
rededor de quince wmillones de me-
tros cuadrados.



