Una Aplicacion Economica

del Encolado,

mediante Radiofrecuencia

La utilizacién de un generador de
radiofrecucncia puede simplificar
operaciones y permite conscguir
ahorros importanies en madera.

Particularmente importante es su
utilizacién en la industria del mue-
ble, como pucde apreciarse en cl
proceso que a coutinuaeién s de-
talla, que permite conseguir table-
ros para mesas en madera maciza
partiendo de piezaz de pequena an-
chuora.

El precio de tablero de madera
de buena calidad aumenta de ma-
nera considerable al hacerlo su an-
cho, lo que hace quc es practica-
mente necesario el cencolar varias
piezas para lograr las dimensiones
neeesarias y tener precios competi-
tives a la vez. Muchas empresas
han preseindido de la adquisicién
de anchos superiores a 15 emr., lo-
grando las dimensiones requeridas
unicndo varias piezas lateralmente
nmediante la utilizacion de un gene-
rador de radiofrecuencia. Este uso
s particularmente importante para
lograr tapas de mesa contruidas con
madera s6lida, cuva demanda crece
de dia en dia.

Los tablercs asi conseguidos son
masz estables y gencralmente mas
resistentes que el equivalente de
una sola pieza. Este sisteina es muy
adecuado en la industria del muec.
ble, particularmente mobhiliario. cs-
colar v en carpinteria.

El sistema ¢lasico de sujetar pla-
nas las piczas de madera mientras
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se produce el encolado bajo pre-
sion es machihembrando los bordes,
de manera que para mantener las
piczas unidas en posicién sélo hayva
gue aplicar presién lateral.

El maximo ahorro y rapidez se
consigue con este método cuando
s¢ cmplea el encolado lateral de las
piezas a tope, sin machihembrado,
dc posicionamicnto. El ahorro en
madera al suprimir el fresado late-
ral de las tablas es, a veees, superior
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al 10 por ciento. Con respecto al en-
colado por R. F., €l tipo de unién
a tope tiene la ventaja de que toda
la cola en la unién esta hajo pre-
sién mientras sc produce el fragua-
do, lo que proporciona la maxima
resistencia, impidiéndose que la al-
ta temperatura que se forma y que
evapora el agua por ebullicién efec-
tie ¢l separado de las piezas o su
unién deficiente,

Fn el caso de utilizar un machi-
hembrado para facilitar la correcta
posicion de la madera hay que te-
ner en cuenta que el macho ha de
ser ligeramente mas corto gue el
surco vy ha de entrar sin presidn, lo
que hace que la cola al fraguar no
esté sometida a las presiones nece-
sarias, con la consiguiente reduc-
¢ién en la resistencia mecanica
conseguida.

La prensa mas interesante para la
utilizacién de este sistema tiene la
forma de un tanel, con pistones
ncunaticos horizontales que gene-
ran la fuerza necesaria para mante-
ner unidos los componentes que in-
tentamos cncolar. También hay un
sistemna vertical de presién que se
compone de camisas neumaticas
que producen la completa horizon-
talidad dc la picza sobre el electro-
do inferior. La prensa e completa
con dos mesas, una para la prepara-
cion del trabajo y otra de salida
después de cfectuado el encolado.

Al introducir la nueva carga en la
prensa por la primera mesa sc cfce-



tda simultancamente la descarga.
En el caso de tener que ensamblar
una picza con una longitud supe-
rior a la de los electrodos sc efectiia
el trabajo normalmente, pero rea-
lizando el tratamiento con radiofre-
cuencia por partes, hasta conseguir
el fraguado total, no existiendo li-
mite en la longitud del tablero que
pucde ensamblarse por este proce-
dimiento.

El tipo dc adhesivo utilizado de-
be de ser sensitivo al calor; esto es.
que su tiempo de {raguado sc re-
duzca al elevar la temperatura de la
junta. El adhesivo mas rapido y
simple de aplicar es el de acctato
de polivinilo, con las graves limi-
taciones de resistencia a la Inimedad
v calor que ticne, aunque cn cste
caso por ser muy gruesas las lineas
de cola ecstos defectos casi desapa-
rcecen. En el caso de utilizar estos
adhesivos hay que controlar muy
rigidamente ¢l tiempo de calefac-
cidén para evitar que una vez fra-
guado se plastifique la linea de cola
y desaparezca la adhesion.

Con adhiesivos de urea-formalde-
hido se logran juntas con mejores
caracteristicas, pero hay que tener
cuidado de que el endurecedor sea
adecuado para ¢l uso con radio-{re-
cuencia. También hay que tener un
adecuado control de la cantidad de
endurecedor que se anade, pues
puede oscilar mucho el tiempo de
curado y desfase con el previsto
para prensado. Para lograr juntaz
completamente resistentes al agua
es necesario utilizar resorcinol-for-
naldehido, lo que requiere mas
tiempo c¢n prensa v un control cui-

dadoso de la cantidad de endure-
ccdor empleado.

La madera debe de cumplir va-
rias condiciones para lograr resul-
tados satisfactorios. La humedad dc
ésta no dche ser snperior al 14 por
cien, disminuyendo mucho la cali-
dad de la junta al pasarse este limi-
te. Entre dos piczas que sc encolan
no debe lhaber una difereneia de
humedad superior al 2 por cien, pa-
ra evitar que los distintos movi-
niicntos de la madera ocasionen
tensiones en la linea de cola.

Otro requisito inportante de la
madera es un perfecto mecanizado.
de manera que la capa de adhesivo
que zc forma al aplicar presion la-
teralmente sea de grosor uniforme.
El grucso debe de ser también cons-
tante a lo largo y ancho de la junta,
por lo que el paso previo por la
regrucsadora es obligatorio.

El electrodo inferior. sobre el
cual apoya la picza a encolar, con-
iste en una hoja de aluminio, sin
ninguna preparacién especial. Esa
[Amina debe de estar bien pulida
para facilitar el desligamiento de
In madera en las operaciones de
carga v descarga. El elcetrodo su-
perior esta construido de aluminio
expendide, lo que hace que se re-
(uicra menor potencia en el genc-
rador para resultados similares,

[

Cifras de resultados practicos uti-
lizando una prensa de 2 ni. por 1 m.
ocupada totalmente por la picza a
encolar y siendo ésta de 2,5 em. de
grueso y su humedad del 14 por
cien, pucden ser las siguientes: con
un gencrador de 6 KW y adhesivo
vinilico, en 40 sg. puede Jograrse

el fraguado. En las mismas condi-
clones sc neccsita un minuto para
urca y uno y mecdio con resorcinol.

La temperatura alcanzada por la
linca de cola es superior a 100° C.,
pero la madera que la rodca apenas
sobrepasa en 8° C. la temperatura
quc tenia antes del tratamieno.

Si la humedad de la madera ez
superior al 14 por cicn antes indica-
do, sc necesita superior potencia en
¢l wencrador para compensar la
energia que cn cste caso toma la
madera, teniendo que aumentarse
el tiempo de permanencia en el ge-
nerador para conseguir la unién.
Como regla general puede decirse
que un incremento del 3 por cien
en la humedad de la madera se tra-
duce cn un aumento del 50 por
cien en ¢l tiempo necesario para cl
fraguado. Asi, un minuto al 14 por
cien se convierte en dos y cuarto
al 20 por cien.

El equipo es simple de opcerar,
permitiendo al personal no especia-
lizado el control del proceso. Es
importante la dosificacién precisa
de la cola. La cantidad correcta de
adhesivo es la que al aplicar la pre-
sion produce una capa continua
que no sohresale por la junta; pe-
ro cste supuesto teorico es dificil de
cumplir en la practica.

La principal ventaja del sistema
es ¢l ahorro de procesos que supone
el construir tableros de gran ancho
sin neeesidad de machihembrado.
El ahorro de espacio y la rapidez
conseguida también son importan-
tes v dignos de tener en cucnta en
la valoracion del proceso.
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