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En @ curso de los tliimos aitos la in-
dustria del asiento ha tenido que adop-
tar un gran nidmero de materiales
nuevos.

Estos materiales ofrecen dos intere-
santes posibilidades.

— Mejorar e confort y la presenta-

cion.

— Disminuir el precio de venta de

dichos articulos.

Sin embargo, esta industria se ha vis-
1¢ en la necesidad de afrontar y resol-
ver problemas nuevos derivados del em-
pleo de esos materiales a base de mo-
dernas técnicas de eiicolado.

Aqui se van a estudiar 10s problemas
del encoledo y los soluciones que pue-
den darse examinandc en particular:

— El encelade de |0 goma-espuma so-

bre si misma.

— El encolade de la goma-espuma S0-

bre la madera.

— El encolado de la goma-espuma

sobre |0S tejidos.

— El encolado de la goma-espuma

sobre tejidos impregnados en
C.P.V.

— El encolade de los adornos (ga-
lones).

— El encolado de tejidos sobre te-
jidos.

— El encolado de cuero, etc.

Respecto de la goma-espuma, pode-
mos decir, en general, que es uno de
las productos que ka aportade gran ni-

mero de innovaciones er la rama que
nos preocupa. Ha reempiazado ala ma-
yor parte de los materiales tradicionales
y tiene la vemtaja de ser ligera, fdcil-
mente lavable Y esterilizable, encontrdn-
dose en € mercado de muy diversas
formas.

Se conocen diferentes ¢lases de goma-
espuma: de poliuretano, de latex (cau-
cho gomoso), de cloruro de polivinilo,
de poliestireno, etc.

1. LA GOMA-ESPUMA

Agui no hablaremos mds que de las
gomas expandidas flexibles.

1.1. La goma-espuma
de poliuretans

Resulta de una reacci6n quimica que
tiene lugar en una mezcla de produc-
tos llamados Isocianatos con peliéter O
poliéster. En @ primer coso se obtiene
la llamada goma-espuma poliérer y en
el segundo la goma-espuma poliéster; pe-
ro siempre se trata de goma-espuma de
la clase de poliuretanos.

Durante esta reaccion quimica se pro-
duce un fuerte desprendimiento de gas
carbénico. La formacién de la goma-
espuma depende esencialmente de la
aparicion de estas burbujas gaseosas en
un medio liquido muy viscoso.

A medida que se forman nruevas bur-
bujas se agrupan wnas conmtra otras, se-

paradas s6lo por mesmbranas muy finos.
Lo seccién de una bolsa formada por
Ie burbuja es redonda o poliédrica.

Al terminar la reaccion, para ciertas
espumas, |las membranas se rompen y
los células se abren y comunican entre
ellas,

En una goma-espuma flexible, con cé-
Iulus muy abierras, €l aire puede circu-
lar libremente y la goma-espuma riene
buenas propiedades de elasticidad. Por
d contrario. una goma-espuma de cé-
lulas cerrados presenta wun efecto neu-
mdtico desagradable.

La técnica de encolado de goma-espu-
ma de células abiertas 0 cerradas rendrd
que evitar que la cola penetre en d in-
terior de las células abiertas y provogue
eventualmente un endurecimiento de la
union,

Desde € punto de vista del encolado
existe una gran analogia entre la goma-
espuma de poliéier y la de poliéster;
pero la de poliéter, mas flexible y efdsii-
ca, exige una Colo Mas figera.

12. Goma-espuma
de Idrex {caucho eSpumoso)

Lo materia primo es €l litex natural
de la Hevea 0 € ldtex sintético.

Se obtiene la goma-espuma insuflan-
do aire en €l soto de la mezela de ldtex
0 por batido mecénico de ella. Tam-
bién se puede obhtener por una expan-
sion quimica (por medio de agua oxi-



genada en € seno del ldrex, por ejem-
plo). Se procede inmediatamentz a la
vulcanizacién del ldtex.

Las mejores colas paro encolar este
material flevan como solvente caucho
natural 0 sintético. Las de neopreno van
bici,. Es necesario fijar con precision e
método de trabajo sobre todo en € caso
de eobreros ro muy especializados.

Si e exige una buena resistencia a
calor se utilizaran colas de dos cempo-
nentes,

Si se encolan hojas de materia plas-
rica claras sobre esta goma-espuma es
necesario fener en cuenta que ciertos
agentes de proteccion contra €l enveje-
cimiento contenidos en la espuma pue-
den provocar manchas

1.3, Goma-espuma
de C.P.V.

En el comercio existen tante las de
célula abierta como las de célula ce-
rrada.

Su resistencia a calor es menor que
la de la goma-espuma de poliureranoc;
la presencia de plastificante hace que d
encolado sea mas delicado por las mi-
graciones gue pueden ocurrir. Se esco-
gerdn colas poco sensibles a los plas-
tificantes, como colas de poliurcraiio.
acrilicas 0 a base de nitritos de caucho.

Las pegueitas adiciones de endurece-
dor suelen ser favorables.

S se encola goma-espumn de cloruro
de pelivinilo con folios de cloruro de
polivinilo es necesario comprobar que
las particulas colorantes de la goma-
espuma ne atraviesan la capa de cofa y
marchan 1os folios exteriores.

2 C.PV,
y Tgjidos impregnados
enC.P. V.

B clorure de polivinilo contiene, por
lo general, entre d 20 y e 35 por 100
de plastificante. B 1ipo y calidad del
plastificanie determina grandemente la
téenica del encolado.

Lo migracién del plastificante en lg
copo de cola puede tencr lugar también
cuandeo se encola un tejido impregnado
en C.P.V.

Cuando se encolan estos folios sobre
superficies porosas se suelen emplear
cerlas de emulsidn resistentes a los plas-

tificantes. Asi, existen colas para fijar
los folios o las bandas estratificadas so-
bre paredes, tejidos, papel 0 cuero. Pero
también hay colar con solventes especia-
les, con o s / eidurecedor, que dan ex-
celentes encolados resistentes al tiempo.

Es necesario kacer notar que pegue-
itas cantidades de agentes de desmoldea-
do que provienen de la fabricacion del
C.P.V. pucden permanccer en los fo-
|i 0que se var « encolar, disminuyendo
grandemente la resistencia de l0s enco-
lados obtenidos. Hoy que eliminarios
frotando con un pafio mojndo en rolue-
o O tricloroetileno,

3. TEJIDOS
NATURALES

Nos referimos a algodén, lana, lino.
yute, etc.

Las colas a base de emulsiones de
Idrex 0 las vinilicas dan buenos resulta-
dos. Las disoluciones de caucho natural
0 sintético rambién pueden usarse.

4. COLAS

Las colas gue se utilizan en lo fabri-
cacion de asientos £ pueden clasificar
et dos grandes caregorias.

— Colas en dispersion (emuisiones).

— Colas e disolucion.

4.1. Colas

en digpersian
(rambién |lamadas
colas blancos)

Eir esia categoria e encuentran 10S
ldtex, las emulsiones de acetatos de po-
tivinila, de copolimeros, de ésteres de
decidos poliacrilicos, ele,

Estas colas tienen |la materia activa
dispersa en aguc en formade peguerias
gotas de aspecte lechoso. Se wtilizan
cuando una de las superficies 0 encolar
¢s porosa Y puede absorber rdpidamente
el agua gque contiene la cola. Se wurili-
can enr encolado simple (sobre una de
las caras selamente). Su ventaja es que
no contienen disolventes inflamables o
de olor desagradable; pero d gel que
forman seca muy lentamente.

Este tipo de cola se emplea frecuen-
temente para € encolado de plasticos y
goma-espuma coii papel, cartdén, made-
ra, cuerpo Yy lejidos.

La temperatura ambiente para d buen

encolado debe estar comprendida entre
los 10 y 30¢C.

Cuando esta temperatura es menor, la
viscosidad de la cola aumenta, llegando
O producirse una gelificacidn.

Cuando esto ocurre no debe afiadirse
agua, puesto que se tendrd menos con-
centracion de materia activa y el erco-
lado serd defectuoso. Es preferible ele-
ver la temperatura de la cola ¢ 13¢C
antes de comenzar a trabajar con ella.

Muchas colar se inutifizan cuando se
gelifican, por 10 gque es necesario que si
ocurre esto uhna VEZ a]canzada esfa tem-
peratura de 15°C se hagan unas prie-
bas para comprobar. Sr comportamiento.

También los materiales gue se van a
encolar deben estar a la temperatura
ambiente antes de emplearlos si estaban
almacenados en sitios frios.

Las piezas encoladas deben estar bajo
la presién que indique el fabricante; el
tiempo que hay que dar presién suele
ser pequeiio cuando es papel 'y mayor
cuando es sobre madera 0 cuero.

4.2. Colas
en disolucion

Son las colas a base de neopreno 0
resinas Sintéticas.

Estdn disueltas er diferentes solven-
tes orgdnicos, tales como acetato de eti-
lo, metiletilacetona, etc. Suelen wutilizar-
se por encolade doble (dando colo sobre
las dos superficies a encolar).

Cuando pierdenr gran parte del disol-
vente aparece si fuerte adherencia, por
lo gque se los denomina colas de con-
tacto.

Las materiales a encolar N0 es nece-
sario que segn poOrosos, puesto que €l
solvente se evapora antes de la unidn.

No se deben emplear por debajo de
fos 15°C. ya que. por una parte, 10s
solventes se evaporan muy lentamente,
pudiendo provocar ampollas cuando se
caliente el conjunio encolado, y por oira,
estas colas pierden adherencia o baja
lemperatiura,

Otro fendmeno que puede ocurrir a
encolar a baja temperatura con este tipo
de colas es que aparezea a bajar la
temperatura de la capa de cola por la
evaporacidn del solvente una pequeiia
capa de agua de condensacion gue difi-
culta € buen contacto de las superficies.

Para esto, 0 bien se¢ trabaja en un
taller cen calefaccién, o bien se cm-
plean Idmparas de infrarrojos.



Cuando se encolan dos superficies pa-
ra unir se deben dejar algunos minutos
para que se evaporen los solventes.

Después de la union de las superfi-
cies hay que dar uiia presion durante um
periodo que para las colas de neopreno
es muy breve y mas largo para las de
poliurctanc. Para uiia misma cola el
tiempo abierto varia segiin sea la tem-
peratura ambiente y el grado de hume-
dad. En condiciones ideales pora wun
buen encoluado con colas de neopreno
la temperaturn debe ser de 20 C y la
humedad relativa del 60 por 19,

A continuacién se dan unas cardete-
risticas segiin el tipo de cola para enco-
lar goma-espuma.

— Colas a base de neopreno.
Buen comportamiento de las unio-
nes ¢ los esfuerzos.
Fraguado réapido.
Buena resistencia al color.
Facilidad de aplicacidn.
— Colas o base de caucho nitrilo.
Buena resistencia al encolado de
CcC.pP.V.
Buena resistencia a las migraciones
de plastificantes.
Buena resistencia al calor.
Colas de poliuretano.
Excelente resistencia de los enco-
lados de C.P.V.
Buena resistencia ala migracién de
plastificantes.
No manchan.

5. EJECUCION
DE LOS ENCOLADOS

5.1. Encolado
de goma-espuma

con goma-espuma

La jumia debe ser eldstica, por lo que
debe ser excluido el empleo de las co-
las habituales de neopreno.

Deben nsarse colas especiales de neo-
prene de fraguado répido. Igualmente
ocurre con los de resinas sintéticas, ni-
trilos o poliuretanos.

Pueden darse por simple o doble en-
colado.

El encolade se hace con brochas a
mane o automdticamente bajo presion
y con alimentacién continua.

Se emplea también el sistemg de pis-
tola, siendo necesario en este caso que
la colo sea mas fluida.

Industrial
dela Madera
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la investigacion técnica al
servicio de su industria

Los fabricantes de pistolas har de dar
los detalles necesarios para este tipo de
encolado.

Para obiener ung junta elastica se
debe dnr uiia capa de colo muy fina que
o penetre demasiado profundamente en
las células abiertas. Esto ha llevado a
utilizar una técnica Hamada de enco-
lado por transferencia que consiste en
dar. le cola sobre un soporte antiadhe-
rente; por ciemplo, sobre un papel de
silicoiia, y después de transcurrido un
riempo aplicar la cara untada en cola
sobre la goma-espuma que se desea ern-
colar. Se tira del papel de silicoiia y la
capa de cola permanece adherida a la
goma-espuma sin que haya habido nin-
guna penetracion al interior.

En el almacenamiento de goma-espu-
ma se tiene el peligro de incendio por
la electricidad estdtica que acumula: es
aconsejable utilizar colas solvemtes in-
inflamables.

5.2. Encolado
de goma-espuma
sobre madera

Las colas utilizados son a base de
neoprena O resina sintética;, se dan con
hrochas en doble encolado.

5.3. Encolado

de goma-espuma
sobre tejidos v
yule

Se  wtilizan  emulsiones acrilicas  en
simple encolado; rambién pueden utili-
zarse los ldtex de cauche narural. Las
colas de poliuretano de dos componen-
tes también son frecuentemente utiliza-
das. En este caso los encolados son re
sistenies a los disolventes para limpieza
en seco y las juntas son muy flexibles.

E! encolado con latex se hace con
pistola; con las otras colas se puede uti-
fizar brocha, rodillo o la técrica de en-
colado por transferencia.

Las manchas de las ermulsiones o li.
tex sobre los tejidos se deben de quitar
rdpidarnente antes de que fragiie la
cola con agua. Las manchas producidaes
por las colas de reoprenc se deben lim-
pio-<on un cepillo mojado en acetona
También con alcohol o gasolina se qui-
tar~poniendo un trozo de algodén em-
bebido y cepillando después de que esté
seca.

5.4. Encolado

de goma-espuma

sobre tejidos
impregnados en C.P.V.

Se utilizan bien las colas de neopreno
de dos componentes o las de poliuretano
y mitrilo,

5.5. Encolado
de adornos

Se emplean las colas de neapreno cla-
ras o las de ldtex.

Las manchas producidas accidental-
mente por las colas de neopreno se de-
ben quitar con acetona mientras estdn
frescas.

5.6. Encolado
de tejidos
sobre tejidos

Se utiliza el latex natural. Se debe
dar con pistola, fijando conveniente-
mente lo presion y la distancia de la
pistola a los rejidos, ya que se frata de
encolar sin que traspase la cola. Para
producciones muy grandes pueden wutifi-
zarse el encolado con rodillos.

5.7. Encolado
de cueros,
pieles, etc.

Para encolar cueros sobre madera o
tejidos se utilizan colas de neopreno. Si
el cuero tiene una contextura muy floja
es recomendable efectuar un preencola-
do con wna cola diluida y después de
su secado dar otra capa de cola.

Se trabaja por |0 general por doble en-
colado, es decir, las dos superficies re-
ciben la cola.

También puede dame sobre uno cara
una cola y sobre la otrg una colo dis-
tinta. Hacemos nerar que los cueros o
pieles deben ser fijados antes de ser en-
colados.



