El Encolado de Canitos
con
Colas

Termoplasticas

Conferencia organizada por el C.T.B., en Paris,
expuesta por Folzer, Lamhbiotte y Sader

1. Principio general
de una maquina
de chapar cantos

con colas
termoplésticas (hot-melf)

Esquemdticamente, esta mdquina
consta:
— De una cadena de alimentacion
de tableros.

De un almacén de alimentacion
de los cantos.

De¢ un sistema de encolado cons-
titiitdo por un rodillo encolador
v su rvecipiente de alimentacion.
De una o varias ruedas que ase-
guren el contacto del canto con
el tablero.

De los sistemas de fresado, de
coite a dimension vy eventual-
mente de pulido (fig. 1).
Ll principio de
es sencillo:

funcionamiento

— El tablero introducido en la md-
quina, a S paso, wmueve un me-
canismo que desprende una de
las ldminas que se aplican al
canto.

El tablero es encolado por la
rueda encoladora v el canto de
revestimiento se pone en contac-
to con él mediante un cilindro
de presion.

2. Caracteristicas
de las maquinas

2.1.—Modo de encolado.

Por lo general, los cantos se pe-
gan por encolado simple, con una
capa de cola, situada sobre el ta-
blero o sobre el canto de revesti-
miiento.

Segiin su cencepcion, estas md-
quinas se pueden clasificar en dos
tipos diferentes:

— La cola se aplica sobre el table-
ro o sobre el canto.

— Otra segunda clasificacidn se re-
fiere a la concepcion wiisma del
encolado. En ciertas mdquinas la
cola fundida se carga sobre toda
la rueda encoladora, en otras la
alimentacion de la cola se hace
por la parte inferior del cilindro
encolador; la cola asciende a lo
largo de él gracias a su movi-
miento de rotacion (fig. 2 v 3).

2.2 —Distancia entre el primer rodi-
llo de presion vy el cilindro en-
colador.

Por lo general esta distancia estd
prevista por el fabricante en fun-
cion del drgulo de alimentacion de
los cantos de revestimiento v segiin
seq el didmetro de los rodillos de
presion.

2.3—Potencia de calefaccion del re-
cipiente de cola.

La temperatura del recipiente de

Fig. 1.—Principio de funcionamiento de una chapadora de cantos
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cola se mantiene por medio de un
termostato.

2.4—Presion sobre el canto.

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

15 —Velocidad de avance de los ta-
bleros.

Varia generalmente entre 15 y 30
m/min., siendo las mds utilizadas
las comprendidas entre 18 y 25
w/min.

Todos estos pardmetros, diferen-
tes de unas mdquinas a otras, son
los que hay que tenmer en cuenta
vara la eleccién de la cola termo-
vldstica.

3. Definicion de
las caracteristicas
de las colas, segun
los parametros

de las maquinas

}.1—Modo de encolado.

Segun que la cola se unte sobre
‘odo el cilindro o deba ascender
vor él, la viscosidad de la cola debe
ser distinta. En el ultimo caso la
viscosidad serd wids grande.

Ewn los estratificados por lo gene-
«al las colas mojan peor.

.2—Distancia entre el rodillo enco-
lador v el primer vodillo de
presion.

Esta distancia debe ser tal que la
ola no se enfrie v fragiie. Si es
rande se debe escoger una cola
jue admita temperaturas elevadas
rara compensar la pérdida de ca-
or. Es mnecesario que la capa de
ola tenga la temperatura adecuada
m el punto donde se unen el ta-
ilero y el canto de revestimiento.
.a elevacion de la temperatura no
lebe de ser tal que produzca una
«apa de cola dewmasiado delgada
or tener una viscosidad pegquetia.

w3.—Potencia de calefaccion de los
depositos de cola.

La temperatura debe de estar
erfectamente regulada. Puede dis-
onerse de una doble regulacion en
os depdsitos y al nivel del cilindro
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encolador; de forma que la tempe-
ratura en el depdsito sea menor en
alguna decena de grados a la de
utilizacion; esto es, para evitar que
una temperatura alta y prolongada
perjudique la cola.

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

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

EL RODILLO ENCOLADOR SE CARGA POR LA

que st se llega a una cierta concen-
tracion puede ocurrir que dentro
del depdsito se produzca un fend
meno de autocombustion 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° parva evitar
cualquier efecto de sobrecalentado.
3.4—Presion sobre el canto.

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



un punto de fusion poco elevado.
En efecto, en el momento de lu
aplicacion del canto sobre el table-
ro puede haber wun deslizamiento
que traiga consigo un encolado de-
fectuoso.

Una presion pequena puede 1o
poner peifectamente c¢n  conlaclo
las dos superficies con la cola.

Se debe vegular con swmo cuida-
do la piresion cuando se emplean
colas que mojan mal, es decir, con
pequenio coeficiente de adhesion a
las superficies.

3.5 —Velocidad de avance de los ta-
hleros.

No siempre se puede actuar so-
bre esta wvelocidad. Se puede dar
gran velocidad cuando las colas tie-
nen un coeficiente de enfrianiiento
v por tanto de fraguado, muy rdpi-
do. Esto se debe a que al fresar y
puliv posteriormenie la resistencia
mecdnica de la linea de cola debe
resistir esos esfuerzos.

Si la velocidad es elevada el tiem-
po de veunion abierto de la cola
serd pequenio, con lo que la proba-
bilidad de fraguado de ésta, anfes
de la aplicacion del canto, serd pe-
guenio, lo que permitivd emplear co-
las que niojen menos.

Por ¢l contrario, si la velocidad

es pequena, haciendo el misnio ra-

zonaimiento se deben emplear colas
que mojen mds.

Con ciertas colas, v cuando se
emplean wvelocidades grandes, se
produce un hilado que trae consige
un ensuclamiento del material.

Este fendmeno ocurre cuando se
emplean colas que wmojan mucho,
aptas solo para wvelocidades pe-
guenas.
3.6.—Factores exleriores inherentes

¢ las condiciones de trabajo.

Todo este andlisis 1o tendvd nin
glin valor si no se tiene la precau-
cién de rvespetar algunas reglas ele-
meittales, como:

— La mdquina debe tener un acce-
so fdcil que evite movimientos a
su alrededor que produzcan co-
rrientes de dgire.

— Conviene tener en cuenta la ten-
peratura del taller, sobre todo en
invierno. Conviene disponer de
calefaccion cn él.

Revisién de las
Dimensiones normales
de Puertas Planas,

en Francia

La norma francesa de 1930
sobre dimensiones se ha revi-
sado de la siguiente forma:
— Las alturas de 2,115 y 2.015

milimetros se reemplazan
por una unica altura de
2.040 nm.

— Los anchos de 733, 833 ¥
933 mm. se reemplazan
por 730, 830 y 930 mm. Ei
ancho de 633 reservado ex-
clusivamente para puertas
de WC se fija en 630.
Vemos que la tendencia a

reducir el nimero de dimen-

siones normales concuerda
con la espaiiola.

— Conviene que ¢l taller disporiga
de un sistema de aspiracion ac-
tivo que elimine ¢l polvo de las
distintas mdquinuas.

Los mayores cneniigos del enco-
lado son el frio v el polvo.

4, Definicion

de las caractaristicas
segun la técnica

de trabajo

Segiin se encolen canitos de lamni
nados pldsticos, chapas de madera
u otros maleriales.

4.1—Cantos de laminados pldsticos.

El mayor problenma del encolado
de cantos de estos productos ¢s su
dificil adherencia. La iransferencia
de la colu sobie la superficie del l¢-
niinado se hacen mial.

Se puede remediar esta dificultad
empleando una capa primaria o
precalentando los cantos.

No obstante es necesario escoger
una cola con gran afinidad con los
soportes laminados.

42 ~—Cantos de chapa de madera.

En estos casos urno de los wayo-
res problemas es sin duda el nivel
de calor.

Fn ciertas técnicas los (ableros

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

El chapado generalmente se huace
a base de colas de urea-formol, que
exigen una aportacion de calor paira
su fraguado, calor que debe resistiv
la cola termopldstica, ya fraguada,
sin fundirse. Hay que usar, por tai-
(6, una cola de alto nivel de calor.

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

La dureza de la linea de cola tam-
bién es importante, pues ewn el lija-
do o se embotan o gastan muy
provito las lijas. Su emboiamiento
serd mds importanle cuanto mds
sea la flexibilidad de la linea de
cola.

43 —FEncolado de cantos nrachihem-
brados.

Les mdguinas para encolar los
listones que se embuten han de lle-
var dispositivos especiales pava vea-
lizar el trabajo.

Es indispensable una preparacicn
esmerada de los listones, puesto
que con listones torcidos no se pue-
de obtener un buen encolado.

Por la misma razén los tableros
y los listones han de tener la nils:
ma huniedad para evitar que posi-
hles movinientos defornien la pie-
za o incluso la rompan.

Para este trabajo debe escogevse
una cola de coeficiente de adheren-
cia v de resistencia wmuy elevados.

44 —Cantos de cloruro de polivini-
lo (C.PV.Y u otra materia plds-
lica.

Se deben de tener ciertas precai-
cionies cuando se encola C.PV. La
cola debe tener wun nivel de calor
pequerio, puesto que ¢S necesario
evitar cualquier exceso de tempera-
tura; por ello hay que escoger una
cola que tenga baja temperatura
de fusion.

Hay que aislar el alimentador de
los cantos del recipiente de la colu
que se encuentra caliente.

El tipo y calidad del C.PV. es
muv importante, puesto qgue 1o
siempre hay compatibilidad de él
con las colas termo-pldsticas.



8. Conclusiones

Para escoger un sistema de enco-
lado de cantos con colas termoplds-
ticas hay que fijarse.

— En la mdguina.

— La naturaleza y utilizacion delos
encolados a realizar.

Es dificil reunir todos los facto-
res que permiitan un encolado de
caracteristicas optimas, por lo que
se -debe de pedir consejo al fabri-
cante de la cola y de la mdquina.

Ejemplo: Encolado de cantos con
chapas de madera.

a) Condiciones de utilizacion.

— Velocidud de la mdguina: 25 me
tros/miinuto.

— Tipo de encolado: Encolado de
cantos de un tablero con una
nidquina cuya carga de cola sea
en la totalidad del cilindro.

— Tratamiento térmico después del
encolado: 95 durante 5-6 minu-
tos para el chapado de caras con
tirea-formol.

— Barnizado: poliéster, sin calor.
b) Cola.

La cola termopldstica tendrd las
caracteristicas siguientes:

— Pelicula dura para evitar el em-
botado de las bandas de iija.

— Punto de fusion elevado para ob-
tenier un buen nivel de calor.
— Buene afinidad o barniz de po-
liéster, por su coustitucion qui-

mica.

— Coeficiente de wmojado relativa-
mente pequerio, para que al te-
ner un alto nivel de cualor se evi-
ten los fenomenos de hilado,
siempre teniendo en cuenta la
velocidad de trabajo.
¢c) Pardnietros de trabajo.

— Como hemos dicho, se ha esco-
gido una cola que permita traba-
jar a temperatura elevada, lo
mwids elevada posible para tencr
una linea de cola fina, gue moje
bien y con un alto nivel de calor
v con compatibilidad con ¢l bar-
niz de poliéster.

— La presion sobre el canto deberd
ser media, entre 4 v 5 Kg. En
principio se debe tener en cuen-
ta que por ser chapado con ma-
dera la resistencia mecdnica es
pequenia, pero por lener que ser
la pelicula de cola muy fina se
debe dar mds presion.

EXPANSION de las exportaciones de Productos Forestales de los

paises en desarrollo

Resumen y conciusion de un trabajo de la FAO

En 1953-55 las exportaciones de
productos forestales de los paises
en desarrollo a los desarrollados as-
cendieron anualmente a unos 185
millones de doélares. En 1963-65 esa
cifra habia aumentado a 600 millo-
nes dc dolares. La mayor parte de
ese comercio consistia en produc-
tos de frondosas tropicales v se pre-
vé que, para 1975, en los paises des-
arrollados la demanda anual de
esas maderas serda superior en la
mitad a dos tercios a la de 1943-65.
Para esa ¢poca los paises de eco-
nomia centralmente planificada qui-
z4 importen también esas maderas.
En 1975 el total de las exportacio-
nes de productos forestales de los
paises en desarrollo a los desarro-
llados podria superar la cifra de
1.000 millones de dodlares.

En la actualidad los 2/, del valor
de las exportaciones de productos
forestales de los paises en desarro-
llo a los desarrollados estdan cons-
tituidos por productos elaborados.
En 1975 esa proporcion podria y de-
beria aumentar considerablemente.
Es posible que se establezcan mu-
chas industrias de elaboracion com-
petitivas en los paises en desarro-
llo, ¥ sélo el comercio de productos
de frondosas elaborados podria du-
plicarse en los 10 afios que han de
transcurrir hasta entonces.

Es necesario adoptar medidas pa-
ra aprovechar satisfactoriamente
estas posibilidades de expansion.
También es menester adoptar me-
didas para que los pafses en des-
arrollo estén en condiciones de
aprovechar sus posibilidades a lar-
go plazo de participar en el comer-
¢io, mucho mas importante y valio-
so, de la pasta y el papel. Las me-
didas mas importantes, adoptadas
en el marco de una actividad prio-
ritaria, podrian resumirse en la for-
ma siguiente:

EN LOS PAISES
EN DESARROLLO

l. Asegurar la materia prima fo-
restal disponible v evaluar su dis-

ponibilidad y costo; promulgar y
aplicar leyes para asegurarla y pro-
tegerla, y establecer una adminis-
tracion adecuada.

2. Crear vy renovar las futuras
fuentes de suministro de madera.

3. Crear las condiciones necesarias
para fomentar las inversiones exte-
riores en la instalacién de indus-
trias que puedan elaborar madera
para la exportacion.

4. Asegurar la calidad de los pro-
ductos, por ejemplo, estableciendo
y aplicando normas de calidad.

5. Reforzar las bases para una so-
lida expansion industrial, aumen-
tando el consumo interno de pro-
ductos de la madera.

6. Coordinar el desarrollo entre
distintas industrias y diferentes pai-
ses en los casos en que para lograr
una sdlida expansidén se necesita
una actividad en mayor escala.

EN LOS PAISES
DESARROLLADOS

Y EN

LOS DE PLANIFICACION
CENTRALIZADA

1. Proporcionar formaciéon profe-
sional, asistencia técnica y capital
al sector forestal.

2. Buscar soluciones para los pro-
blemas y condiciones peculiares de
los trépicos v de las maderas tro-
picales.

3. Participar en empresas mixtas
para crear industrias forestales de
exportacién en los paises en des-
arrollo.

4. Amplar la aceptacién en el mer-
cado de maderas tropicales menos
conocidas y de productos forestales
elaborados.

5. Eliminar barreras arancelarias
v de otra indole que se oponen a
la expansién del comercio de pro-
ductos forestales parcial o total-
mente elaborados.

(«Unasylvar», n.° 89, 1968.)



