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. " 
de una máquina quina, a SU paso, mueve un me- fiere a za concepción misma del 

canismo que desprende una de encolado. En ciertas máquinas la 
de chapar las timinas que se aplican al cola fundida se carga sobre toda 

con colas santo. la rueda encoladora, en otras la 
Iásticas (hot-melt) - El tablero es encolado por la alimentación de la cola se hace 

rueda encoladora y el canto de por La parte inferior del cilindro 
Esquemáticamente, esta máquina revestimie encolador; la cola asciende a lo 

consta: largo de él gracias a su movi- 
- De una caderta de alimeniacióu miento de rotación (fig. 2 y 3). 

de tableros. 
- De un almacén de alimentación 2.2.-Distancia entre el primer rodi- 

de los cantos. de las máquinas 110 de presión y el cilindro en- 

- De un sistema de encolado cons- 2 . 1 . - ~ ~ d ~  de encolado. 
colador. 

tituido por un rodillo encolador por lo general, los cantos se pe- Por lo general esta distancia está 
y su recipiente de alimentación. gan por encolado simple, con una prevista por el fabricante en fun- 

- De una 0 varias ruedas que ase- capa de cola, sobre el ta- ción del ángulo de alimenttacion de 
guren el contacto del aanto con blero o el canto de revesti los cantos de revestimiento y según 
el tablero. miento. saa e2 diámetro de los rodillos dz 

- De los sistemas de fresado, de según su concepción, estas presión. ", 

corte a dimensión Y eventual- quinas se pueden clasificar en dos 
mente de pulido (fig. 1). tipos diferentes: 2.3.-Potencia de calefacción del re- 

principio de funcionamiento - La cola se aplica sobre el table- cipiente de cola. 

encillo: La temperatura del recipimte de 

I Fig. 1 .-Principio de funciona miento d apadora de cantos 

RODILLO ENCOLADOR 

D i M E N S l O N A D O  F R E S A D O  P C A B A D O  



cola se mantiene por medio de un 
termostato. 

2.4.-Presión sobre el canto. 

Es ejercida por un cilindro de 
presión, seguido de una serie de 
discos destinados a hacer perfecta 
la (acción del cilindro, que pueden 
suprimirse en algunos casos. 

2.5.-Velocidad de avance de los ta- 
bleros. 

Varia generalmente entre 15 y 30 
m'min., siendo las más utilizadas 
las comprendidas e n  t r e  18 y 25 
mlmin. 

Todos estos parámetros, diferen- 
tes de unas máquinas a otras, son 
los que hay que tener en cuenta 
para la elección de la cola termo- 
plástica. 

3. Definición de 
las características 

de las colas, según 
los parámetros 

de las máquinas 

3.1.-Modo de' encolsldo. 

Según que la cola se unte sobre 
todo el cilindro o deha ascender 
por él, la viscosidad de h cola debe 
ser distinta. En el último caso la 
viscosidad será más grande. 

En los estnatificados por lo gene- 
ral las colas mojan peor. 

3.2.-Distancia entre el rodillo enco- 
lador y el primer rodillo de 
presión. 

Esta distancia debe ser tal que la 
:ola no se enfríe y fragüe. Si es 
:rande se debe escoger una cola 
pie admita temperaturas elevadas 
vara compensar la pérdida de ca- 
'or. Es necesario que la capa de 
:ola tenga la temperatura adecuada 
ín el punto donde se unen el ta- 
ilero y el canto de revestimiento. 
:a elevación de la temperatura no 
Sebe de ser tal que produzca una 
:apa de cola demasiado delgada 
70r tener una viscosidad pequeña. 

i.3.-Potencia de calefacción de los 
depósitos de cola. 

La temperatura debe de e s  t a  r 
7erfectamente regulada. Puede dis- 
7onerse de una doble regulación en 
os depósitos y al nivel del cilindro 

F 10 2 EL RODILLO ENCOLADOR SE CARGA EN 
TODA SU LONGITUD 

F i g . 3  E L  RODILLO ENCOLADOR SE CARGA POR LA 

PARTE INFERIOR 

encolador; de forma que la tempe- 
ratura en el depósito sea menor en 
alguna decena de grados a la de 
utilización; esto es, para evitar que 
una temperatura alta y prolongada 
perjudique la cola. 

Es necesario tener la precaución 
de ajustar bien la tapa del recipien- 
te, porque un contacto prolongado 
con el aire facilita la oxidación de 
la cola fundida. 

También hay que evitar el traba- 
jo en una atmósfera con polvo por. 

que si se llega a una cierta concen- 
tración puede ocurrir que dentro 
del depósito se produzca un fenó- 
meno de autocombustión que infla- 
me la cola. 

En el tiempo de descanso entre 
el trabajo, por ejemplo a la hora 
de la comida, conviene bajar la 
temperatura a unos 50° para evitar 
cualquier efecto de sobrecalentado. 
3.4.-Presión sobre el canto. 

Una presión excesiva no es acon- 
sejable, sobre todo si la cola tiene 



punto de +id poco elevado. 
efecto, en el momento de la 

canto sobre el table- 
ro puede haber un  deslizamiento 
que traiga consigo zm encolado de- 

Una presión pequeña puede no 
poner perfectamente en contacto 
las dos superficies con la cola. 

Se debe regular con sumo cuida- 
do la presión cuando se emplean 
coías que mojan mal, es decir, con 
pequeño coeficiente de adhesión a 

5.-Velocidad de avance de los ta- 

No siempre se puede actuar so- 
bre esta velocidad. Se wuede dar 
gran velocidad cuando las colas tie- 
nen un  coeficiente de enfriamiento 
y por tanfo de fnaguado, muy rápi- 
do. Esto se debe ,a que al fresar y 
pulir posteriormente la resistencia 
mecánica de la línea de cola debe 
resistir esos esfuerzos. 

Si la velocidad bs elevada el tiem- - 

Revisión d e  las 
Dimensiones normales 

d e  Puertas Planas, 
en  Francia 

La norma francesa de 1950 
sobre dimensiones se ha revi- 
sado de la siguiente forma: 
- Las alturas de 2.115 y 2.015 

milímetros se reemplazan 
por una única altura de 
2.040 mm. 

- Los anchos de 733, 833 y 
933 mm.  se reemplazan 
por 730, 830 y 930 mm.  El 
ancho de 633 reservado ex- 
clusivamente para puertas 
de WC se fija en 630. 

Vemos que la tendencia a 
reducir el número de dimen- 
siones norm.ales concu e r d a 
con la española. 

po de reunión abierto de la  col^ 
será pequeño, con lo que la proba- 
bilidad de fraguado de ésta, antes 
de la iaplicación del canto, será pe- 
queño, lo que permitirá emplear co- 
las que mojen menos. 

Por el contrario, si la velocidad 
es pequeña, haciendo el mismo ra- ,, 
zonamiento se deben emplear colas 
que mojen más. 

Con ciertas colas, y cuando se 
emplean velocidades grandes, se 
produce un  hilado que trae consigo 
un ensuciamiento del mjaterial. 

Este fenómeno ocurre cuando se 
emplean colas que mojan mucho, 
aptas sólo para velocidades pe- 
queñas. 

3.6.-Factores exteriores inherentes 
a las condiciones de trabajo. 

Todo esfe análisis no tendrá nin 
gún valor si no se tiene la precau- 
ción de respetar algunas reglas ele- 
mentales, como: 

- La máquina debe tener un acce- 
so fácil que evite movimientos a 
su alrededor que produzcan co- 
rrientes de aire. 

- Conviene tener en cuenta la tem- 
peratura del taller, sobre todo en 
invierno. Conviene disponer de 
calefacción en él. 

- Conviene que el taller disponga 
de un  sistema de aspiración ac- 
tivo que elimine el polvo de las 
distintas máquinas. 

Los mayores enemigos del enco- 
lado son el frío y el polvo. 

/ 

/ 4. Definición 
de las característícas 

según la técnica 
de trabajo 

Según se encolen cantos de h m i .  
nudos plásticos, chapas de maderu 
u otros materiales. 

4.1.-Cantos de laminados plásticos. 

El mayor problema del encolado 
de cantos de estos productos es su 
difícil adherencia. La transferencia 
de la cola sobre la superficie del la- 
minado se hacen mal. 

Se puede remediar esta dificultad 
empleando una capa primaria cl 

precalentando los cantos. 
No obstante es necesario escoger 

una cola con gran afinidad con los 
soportes laminados. 

4.2.-Cantos de chapa de madera. 

En estos casos uno de 20s mayo- 
res problemas es sin duda el nivel 
de  calor. 

En ciertas técnicas los tableros 

después de revestidos con los can- 
tos han de ser chapados. 

El chapado generalmente se hace 
a base de colas de úrea-formol, que 
exigen una aportación de mlor para 
su fraguado, calor que debe resistir 
la cola termoplástica, ya fraguada, 
sin fundirse. Hay que usar, por tan- 
to, una cola de alto nivel de wlor. 

Hay que tener cuidado también, 
cuando se barniza con poliéster, 
que él y la cola tengan compatibi- 
lidad, pero no demasiada, porque 
puede resultar que los cantos se 
rnanchen o se desencolen. 

La dureza de la linea de cola tam- 
bién es importante, pues en el lija- 
do o se embotan o gastan muy 
pronto las lijas. Su  embotamiento 
será más importante cuanto más 
sea la flexibilidad de la linea de 
cola. 

4.3.-Encolado de cantos m~achihem- 
brados. 

L m  máquinas para encolar los 
listones que se embuten han de lle- 
var dispositivos especiales para rea- 
lizar el trabajo. 

Es  indispensable una preparación 
esmenada de los listones, puesto 
que con listones torcidos no se pue- 
de obtener u n  buen encolado. 

Por la misma razón 20s tableros 
y los listones han de tener la mis,  
ma humedad para evitar que posi- 
bles movimientos deformen la pie- 
za o incluso la rompan. 

Para este trabajo debe escogerse 
una coíia de coeficiente de adheren- 
cia y de resistencia muy elevados. 

4.4.-Cantos de cloruro de polivini- 
lo (C.P.V.) u otra materia plás- 
tica. 

Se deben de tener ciertas precau- 
ciones cuando se encola C.P.V. La 
cola debe tener u n  nivel de calor 
pequeño, puesto que es necesario 
evitar cualquier exceso de tempera- 
tura; por ello h~ay que escoger una 
cola que tenga baja temperatura 
de fusión. 

Hay que aislar el alimentador de 
los cantos del recipiente de la cola 
que se encuentm caliente. 

El tipo y nalidad del C.P.V. es 
muy importante, puesto q u e no 
siempre hay compatibilidad de él 
con las colas termo-plásticas. 



5. Conclusiones 

Para escoger un  sistema de enco- 
lado de cantos con colas termoplás- 
ticas hay que fijarse: 

la máquina. 
rúrrturalena y utilización de los 

ncolados a realizar. 

res que permitan un encolado de 
características óptimas, por 10 que 
se .debe de pedir consejo al fabri- 
cante de la cola y de la máquina. 

Eiemolo: Encolado de cantos con , 

chapas de madera. nes de dólaEs' mayor de 3 Crmr ~ R S  condicinnas necesarias 
a) Condiciones de utilización. ese comercio cons - -  . istia en produc- 

tos de ~ r o n ~ s a s  tropicales y-se pre- - Velocidad de la máquina: 25 me vé que, para 1975, en los países des- 
troslminuto. .. . ianda anual de 

suuerior en la 

lA"Ll*A', L.L.&Lbl CaLLLLULL". 

;- - Tratamiento térmico después del ,á importen tambic 
encolado: 9 9  durante 5-6 minu- o- q n x  ..T A 

5n esas maderas. 
GIL I Y I J  WI L U L ~ I  ue las exportacio- 
nes de productos forestdes de los 
países en desarrollo a los desarro- 
llados vodría smerar la cifra de 

- . - - - -- -- - - - -- - - - - -- - - - - - 
para fomentar las inversiones exte 
riores en la instalación de indus- 
trias que puedan elaborar madera 
para la exportación. 
4. Asegurar la calidad de los pro- 
ductos, por ejemplo, estableciendo 
y aplicando normas de calidad. 
5. (Refonar las bases para una só- 
lida expan&n industrial, aumen- 
tando el consumo interno de pro- 
ductos de la madera. 
h ~Cnnrdinar el decarro110 entre 
,,,.--,., ..A,,,.A,, i f e m t e s  paí- 
ses en los casos en que para lograr 
una sólida expansión se necesita 
una actividad en mayor escala. 

- . - - - - - - -- -- - - - - - -. 
- b) Cola. 1 MK) millones de dírlarei d i c t i n t a c  inrliictriac TI A 

Punto de fusión elevado para ob- tituidos por productos eelaborados. 
En 1975 esa proporción podría y de- 

EN LOS PAISES 
tener un  buen nivel de calor. 

- Buena afinidad al barniz de po- bería aumentar considerablemente. 
DESARROLLAMIS 

Y EN 
liéster, por su constitucion qui- Es posible que se establezcan mu- 

chas industrias de elaboración com- 
LOS DE PLANIFICACION 

mica. GENTRALIZ 
. . - l. Ymporclonar torrnaclon p-of e- 

sionall, asistencia técnica y capital 
al sector forestal. ten 2 o s fenómenos de hilado, plicarse en 10s 10 ' 

siempre teniendo en cuenta la transcurrir hasta entonces. 2. Buscar soluciones para los pro- 

velocidad de trabajo. Es necesario adoptar medidas pa- blemas y condiciones peculiares de 

) Paráw~etros de trabajo. ra aproveohar S 

Como hemos dicho, se ha esco- estas posibilidade 
También es mene: gido una cola que permita traba- ---- ,- 

- - - -  ----------u -- ---- - - - -  
cola termoplástica tendrá las En la actualidad las 21, del valor 

ticas siguientes: de las exportaciones de productos 
a dura para evitar el em- forestales de los países en desarro- 

o de las bandas de lija. 110 a los desarrollados están cons- 

mente pequeño, para que al te- 110, y sólo el comercio de produotos 
er un  alto nivel de calor se evi- de frondosas elaborados -podría du- 

aios que han de 

ativfactoriamente 
s de expansión. 
jter adoptar me- 

U I U ~ S  pd~d  ~ U C  IUS países en des- 
jar temperatura lo arrollo e s t é n  en condiciones de 
más elevada posible para tener aprovecihar sus posibilidades a lar- 
una línea de cola fina, que moje go plazo de participar en el comer- 
bien Y con un  alto nivel de caby cio, mu,&, importante y valio- 
Y con compatibilidad con el bar- so, de la pasta y el papel. L~~ me- 
niz de poliéster. A a - ,  ;----+antes, adoptadas 

ia aatividad prio- 
sumirse en la for- 

los trópicos y de las maderas tro- 
picales. 
3. Participar en empresas mixtas 
para crear industrias forestales de 
exportación en los países en des- 
arrollo. 
4. Ampliar la aceptación en el mer- 
cado de maderas tropicales menos 
conocidas y de prolductos forestales 
elaborados. 
5. Eliminar barreras arancelarias 
y de otra índole que se oponen a 

u i u u o  iiiuii r l r ~ p u r  L 

a presión sobre el canto deberá en el marco de ur 
er media, entre 4 y 5 Kg. En ntania, podrían 

ncipio se debe tener en cuen- ma siguiente: 
que por ser chapado con ma- la expansión del comercio de pro- 

na la resistencia mecánica es EN LOS PAISES ductos forestales parcial o total- 
equeña, pero por tener que ser EN DESARROLLO mente elaborados. 

la película de cola muy fina se 1. Asegurar la materia prima fo- 
ebe dar más presión. resta1 disrponible y evaluar su dis- («Unasylva», n." 89, 1968.) 


