1. OBJETO
DEL ESTUDIO

El estudio que nos ocupa se
refiere a la utilizacién de pape-
les impregnados en aminoplds-
ticos para el ennoblecimiento,
con fines decorativos, de las
superficies de tablero de aglo-
merado.

Con este objeto, se emplean,
principalmente, papeles im-
pregnados con resina de mela-
mina, y también papeles deco-
rativos tratados con una mez-
cla de resinas de melamina y
urea.

Dependiendo del tipo de ta-
blero de aglomerado que se ha
de recubrir, se necesita, segin
los casos, utilizar un soporte,
que suele estar constituido por
un papel impregnado, por ejem-
plo, con resina fendlica.

DESARROLLO Y
COMERCIALIZACION EN
LA REPUBLICA FEDERAL
ALEMANA

Hace unos quince afios apa-
. recieron los primeros lamina-
dos decorativos dc resina de
“melamina, prensados a baja
presion, que se aplicaron en un
principio para el recubrimien-
to superficial de los tableros
de fibras, y mas adelante, para
el ennoblecimiento de los ta-
bleros de aglomerado. Las es-
peciales caracteristicas de los
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tableros de fibras y de aglome-
rado, recubiertos con lamina-
dos decorativos, en su aplica-
cién para la industria del mue-
ble, explican elocuentemente el
gran desarrollo adquirido por
esta rama de fabricacion en los
ultimos afios. Este hecho se po-
ne de manifiesto en las cifras
comparativas que se citan mas
adelante, relativas a las capaci-
dades de produccién de table-
ros estratificados decorativos y
de tableros de fibras vy de aglo-
merado con recubrimiento su-
perficial.

En el afio 1960 se fabricaron
en la Republica Federal Ale-
mana:

a) tableros estratificados de-
corativos, aproximadamente 15
millones m?;

b) tablero de fibras, recu-
bierto, aproximadamente 14 mi-
llones m*;

c) tablero de aglomerado,
recubierto, menos de 0,5 millo-
nes m-.

Las cifras comparativas, para
1970, fueron:

a) tableros estratificados
decorativos, aproximadamente
22 millones m?;

b) tablero de fibras, recu-
bierto, aproximadamente 10 mi-
llones m?;

c) tablero de aglomerado,
recubierto, aproximadamente
30 millones m?.

de Krefeld (Alemania)

De este ejemplo se deduce
claramente que la fabricacién
de tableros de fibras con recu-
brimiento sufrié una retraccién
y que la de tableros estratifica-
dos mantuvo un desarrollo nor-
mal durante esos diez afios.

Por el contrario, las cifras
para el tablero de aglomerado
con recubrimiento muestran
un indiscutible crecimiento. La
razon principal se basa en el
hecho que los tableros de aglo-
merado con recubrimiento per-
miten a los fabricantes de mue-
bles disponer de un producto
que puede ser utilizado direc-
tamente, sin necesidad de ele-
mentos adicionales de soporte,
como es el caso de costados,
entrepafios y puertas. Los table-
ros de estratificados y los de
fibras, con recubrimiento, exi-
gen, por el contrario, para la
fabricacion de muebles, un ta-
blero o un bastidor resistente,
lo que representa una opera-
cién mas en el proceso de fabri-
cacién, con el consiguiente en-
carecimiento.

Aunque los tableros de estra-
tificado se vienen fabricando
desde hace mas de treinta afios,
ello no ha sido obstaculo para
que siga adelantc el desarroilo
de la industria de los laminados
prensados a baja presion para
el recubrimiento de materiales
de madera.,

Algunos fébricas de produc-



RECUBRIMIENTO

tos quimicos, que ya eran cono-
cidas en el ramo de la madera,
como proveedoras de otros
productos, como colas, etc., su-
ministraron los primeros lami-
nados para recubrimientos su-
perficiales. Esta industria sigue
siendo hoy la principal fabri-
cante de estos laminados.

La elaboracién de papeles
impregnados se acometio, en
un principio, por los propios
fabricantes de tableros dec fi-
bras. Estas mismas fabricas
prepararon las primeras pren-
sas para recubrir los tableros.
Mis tarde, fueron las fabricas
de tablero aglomerado derivan-
do hacia este campo. Por su
mayor capacidad de produccién
en lo que se refiere a instalacio-
nes de rechapado, estas empre-
sas han sufrido una transfor-
macién parcial, llegando a fa-
bricarse las resinas ellas mis-
mas, o a prepararlas, partiendo
de resinas primarias, vy a im-
pregnar papeles.

De poco tiempo a esta parte,
algunos fabricantes de tableros
estratificados de gran presti-
gio, han acometido la fabrica-
cién de maderas rechapadas,
especialmente tablero aglome-
rado. Para ello han construido
sus propias fabricas de tablero
aglomerado o bien se han aso-
ciado con otras fdbricas ya exis-
tentes.

3. EL RECUBRIMIENTO
SUPERFICIAL

3.i. La fabricacion
del laminado
Para la fabricacion dc pape-

les impregnados con resinas

sintéticas se necesitan resinas

de impregnacién adecuada, v

papeles de soporte,

A) RESINAS
La principal resina de im-

pregnacion es la de resina de

melamina, que se produce por
condensacion de la melamina
con formaldehido. La conden-
sacion de la melamina con una
solucidn acuosa de formaldehi-
do ticne lugar a una tecmpera-
tura de 90¢ C aproximadamon-
te. Como en la fabricacion de la

resina de melamina solamente
es deseable una pre-condensa-
¢ion, la reaccion de condensa-
¢ién se interrumpe al cabo de
un ticmpo determinado, y se en-
fria la resina a unos 20° C.

Para mejorar las propiedades
de la resina, se le anaden agen-
tes modificadores, con objeto
de aumentar su fluidez duran-
te ¢l periodo de endurecimien-
to en la prensa, y clevar la elas-
ticidad de la resina después del
endurecimiento.

Ademas, sc anaden a la solu-
cién acuosa de resina, endure-
cedores y otros productos auxi-
liares mejeran las caracteristi-
cas de la impregnacién v evi-
tan, por cjemplo, guc el recu-
brimiento se adhiera a los pla-
tos de la prensa,

La sustitucién de resinas de
melamina por resinas de urea,
solo es posible en ciertas con-
diciones, va que la estabilidad
a la temperatura y la dureza
de las resinas de urea son in-
suficientes. Sin embargo, las
resinas de urca tienen una apli-
cacion tipica en la fabricacion
de laminas de fondo o imprima-
cion. Estas ldminas sirven como
imprimacién previa al lacado
de todo tipo de tableros: aglo-
merado, fibras, contrachapado
o alistonado, proporcionando
unas superficies consistentes v
tupidas a los tableros en bruto.
El aspecto decorativo sc consi-
gue por la aplicacion de lacas
de color o por ¢l procedimiento
de impresion,

B) PAPEL

En la practica se encuentran
normalmente los cuatro tipos
siguientes:

1. Papel «Overlay»

Es un papel de¢ celulosa pura,
con gramaje comprendido en-
tre 20 v 40 g/m*. Despudés de
la impregnaciéon y sccado, su
peso se cuadruplica. Con ¢l
prensado se vuelve transparen-
te v protege contra cl desgaste
mecanico al papel decorativo,
I quc cubre.

. Papel decorativo
Es un papel de celulosa pura,

a
z

con Cuerpo, con gramaje com-
prendido entre 80 y 150 g/m-".
Su capacidad de admision de
resina es del orden del 160 al
150 %, referido a su propio
peso. Los papeles decorativos
s¢ presentan pigmentados c¢n
colores lisos, o bien con el di-
bujo o impresién deseada, cn
uno o varios colores. Si los co-
lores o pigmentos utilizados
han de ser inalterables a los
cfectos de la luz, la correspon-
diente indicacién ird impresa
en el orillo.

2. Papel «de barrera»

Pucde ser un papel de celu-
losa pura, con cuerpo, o un pa-
pel Kraft blanqueado con sosa,
impregnado con resina de mela-
mina, o bien un papel Kraft de
color natural, tratado con sosa
e umpregnado con resina fend-
lica.

Los papeles mencionados en
primer lugar, se aplican cuan-
do se desean obtener colores
claros, v el papel Kraft, de co-
lor natural, para tonalidades
oscuras, como por ejemplo,
imitaciones de madera.

El gramaje de estos papeles
oscila entre 80 y 150 g/m?*, v su
capacidad de admision de resi-
nas varia entre el 60 y el 100 .
Su utilizacién esta indicada es-
pecialmente en el recubrimizn-
to del tablero aglomerado, prin-
cipalmente para igualar las
irregularidades existentes en
la superficie del tablero en bru-
to. Esto ¢s muy importante en
la fabricacion de superficies
con brillo de espejo, dado que
en clias, las irregularidades su-
perficiales del tablero en bruto
s¢ hacen mas visibles que en
las superficics mates.

4. Papel compensador

Segtin ¢l empleo que vaya a
darse al tablero acabado, pue-
de utilizarse, como compensa-
dor, papel decorativo con un
gramaje de 80 a 150 g/m*, o
bien papel Kraft, tratado con
sosa, tanto en su color natural,
como blanqueado.

Se aplica sobre la cara no
vista del tablero v tiens como



mision, la de comprensar las
tensiones por traccién.

C) IMPREGNACION

La impregnacion de los dife-
rentes tipos de laminado se
hace en méquinas horizontales
de impregnacién. El papel en
bruto, conducido por unaos ro-
dillos que giran a determinada
velocidad, se hace pasar por un
bario que contiene la solucion
de resina de melamina o de re-
sina fenolica. La cantidad de
resina aportada por metro cua-
drado, se regula, tanto por la
concentraciéon y viscosidad de
la solucién de resina, como por
la accion del dispositivo escu-
rridor. El papel impregnado
pasa a continuacién por un tu-
nel de secado, donde tiene lu-
gar la evaporacién del disol-
vente volatil, vy una nueva con-
densacién de la resina. Como el
endurecimiento definitivo de la
resina solo tiene lugar en la
cperacion de prensado, la con-
densacién que se produce en la
zona de calentamiento de la
maquina de impregnacién no
debe ser muy intensa. El prin-
cipal objeto del tunel de seca-
do es, pues, la evaporacién de
la mayor parte de los disolven-
tes. La resina debe encontrarse
aqui en un estado tal que sea
insoluble en el agua, pero que
sea capaz, al mismo tiempo, de
fundirse. Es importante por
tanto, que en el tanel de seca-
do se consigan condicioncs que
permitan el equilibrio y las pro-
porciones correctas entre la ca-
pacidad de condensacién v la
humedad rcsidual. Si las lami-
nas, después del secado, estan
dernasiado htumedas, se desli-
zan bien en la operaciéon de
prensado, pero tienden a agrie-
tarse y a producir manchas en
la superficie del tablero recu-
bierto. Si, por el contrario, es-
tan demasiado condensadas, va
antes de la operacion de pren-
sado se encuentran en un esta-
do que no permite su fusion,
haciendo que su aplicacion sea
muy limitada, o inutilizandolas
por completo,

El tunel de secado consta de
varias zonas de calentamiento v
una de enfriamiento. En las
maquinas modernas ya solo se
emplean secadores de suspen-
sidn. El sscado se efectia por
medio de aire caliente con re-
gulacién. El papel impregnado
pasa a través del tanel. en don-
de sec somete a la accion del
airc caliente. Con este sistema,
se evitan, al mismo tiempo, las
huellas que aparcccrian cn Ia
lamina si se utilizaran varillas
de suspension.

El secado se efectiia a temy
raturas comprendidas entre |
v 155 C.

A continuacion del tdanel de
secado se dispone de un dispo-
sitivo cnrollador, que vuelve a
dar al papel ya impregnado, su
primitiva forma de bobina, o
bien se instala ura guillotina,
que corta el papcl impregnado
en pliegos, de acuerdo con ¢l
formato de la prensa.

Y-
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3.2. Almacenamiento y
seleccion
de los laminados
Antes de su utilizacién en la
Seccion de prensas, el papel
impregnado, cortado en plie-
gos, se almacena en un local
climatizado, de acuerdo con las
condiciones climateologicas lc-
cales. El almacenamiento de los
plicgos se hace sobre bandejas,
que se colocan cen estanterias.
En cste local se efectua el
control supcrficial de los pape-
les v su clasificacion. También
alli se ordenan en paqguetes,
conforme a las exigencias de la
seccién de prensado.

3.3. Tableros
de aglomerado
en bruto

Los tablcros mas apropiados
para ser recubiertos con lami-
nas superficiales, son los que
estdn formadfios por varias ca-
pas, con la capa exterior mas
fina, es decir, los que se ajus-
tan a las especificaciones con-
tenidas en la Norma DIN 68761.

Dado que con el recubrimien-

to se trata de obtener un enno-
blecimiento de la superficie, la
capa exterior del tablero en
bruto tiene una importancia
fundamental, pues el espesor
de la ldamina que se va a aplicar
es del orden de 0,1 mm. sola-
mente. Las supcrficies del ta-
blero deben ser, pues, de par-
ticulas finas, planas y tupidas.
También tiens importancia quc
las particulas empleadas ten-
gan un color uniforme. Se evi-
tara por todos los medios la
presencia de particulas de cor-
teza en las capas exteriores. De
no cumplirse estas condiciones,
sc obtendrdn en los tableros
con recubrimiento, superficies
irregularcs y de mal aspecto.
Esto puede corregirse, dentro
de ciertos limites, mediante el
empleo de laminas de «barre-
ra», lo cual repercute, natural-
mente en un coste mas elevado.

Las particulas de la capa ex-
terior deben tener suficiente
consistencia para que no se
desprendan del tablero durante
el proceso lijado. Utilizando
para los tableros una lijadora
de banda provista de lija de
grano 100 como minimo, se
consiguen los mejores resulta-
dos. La tolerancia maxima de
espesor es de = 0,1 mm.

Las particulas de la capa in-
terior deben ser de tamafio
grande, mayor incluso, que las
que s¢ utilizan en los tableros
destinados a la industria del
mueblc. El empleo de tableros
de maderas duras, como haya o
fresno ha dado buenos resulta-
dos, especialmente en cuanto a
su comportamicnto [rente a la
compresion,

La resistencia transversal a
la traccion, segiin Norma DIN
52365, debera ser lo més eleva-
da posible, y nunca inferior a
5 Kp/em®. En la capa exterior
serd mayor (unos 10 Kp/cm?)
que en la capa interior.

Para el recubrimiento con-
vencicnal de los tableros de
aglomerado, la dcnsidad tiene
que ser superior a 700 Kg/m?,
se logran excelentes resultados.
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En las prensas de lanzadera
utilizadas para el recubrimien-
to, el tablero puede ser de den-
sidad inferior a 700 Kg./m*
(por ejemplo, 650 Kg./m"), ya
que en este sistema tanto la
presion especifica como la tem-
peratura se aplican sobre ¢l ta-
blero durante un tiempo mas
reducido.

El recubrimiento se efectda
con presion especifica de 20 a
25 Kp/cm?, v, en casos especia-
les, hasta 30 Kp/cm?®. Con estas
presiones, y a la temperatura
de unos 145° C, que son norma-
les en los procesos convencio-
nales, la pérdida de espesor del
tablero aglomerado debe ser in-
ferior al 5 %.

Por otra parte, el contenido
de humedad en el tablero aglo-
merado influye esencialmente
en la calidad del producto aca-
bado. Un porcentaje de hume-
dad muy bajo en el tablero, ori-
gina dificultades de adherencia
entre éste vy la lamina de recu-
brimiento, mientras que con
un indice de humedad excesivo
provoca una evaporacion que
se traduce en la aparicion dc
manchas y entrana el peligro
de que la superficie no queda
perfectamente compacta. Apar-
te de estos defectos, el tablero
experimenta una pérdida de es-
pesor, incontrolable.

El valor éptimo para el indi-
ce de humedad se puede esta-
blecer entre 6 y 7,5 %. Con este
valor se puede garantizar una
adherencia perfecta y una su-
perficie compacta.

Industrial
de la Madera
y Corcho:

ATA

trabaja para usted poniendo
la investigacién técnico al

servicio de su industria

Es conveniente que los table-
ros en bruto se sometan, antes
del lijado, a un almacenamien-
to de tres o cuatro dias. Antes
dc proceder al recubrimiento
deberd transcurrir un periodo
de curado de otros cuatro o cin-
co dias. Esto significa que los
tableros en bruto deben perma-
necer en almacenamiento de
ocho a diez dias.

3.4. El recubrimiento
coenvencional en instalaciones
con prensas de pisos

El prensado de los papeles
impregnados sobre tableros
aglomerado puede efectuarse
en prensas de tableros multi-
ples, provistos de calentamizn-
to vy refrigeracién, o bien en
prensas de un solo piso provis-
to exclusivamente de calenta-
miento.

También existe un procedi-
miento, por el cual, el calenta-
miento se lleva a cabo en una
prensa de platos multiples, pro-
cediéndose, a continuacion a en-
friar el producto, colocado en-
tre chapas en otra prensa de
platos multiples, provista de re-
frigeracién continua.

Es excusado decir que, en la
mavoria de los casos, los table-
ros sc¢ recubren por las dos
caras.

Para la presion especifica se
toma la de unos 25 Kp/cm®.

Asi como hace algunos anos,
se t(rabajaba con ticmpos dc
prensado de 20 a 25 minutos, a
causa del lento endurecimiento
del papel impregnado, cn los
Gltimos afios han aparecido re-
sinas v papeles que hacen posi-
ble el prensado en 10 6 12 mi-
nutes. Para el prensado de la-
minas decorativas, se alcanzan
en la prensa temperaturas de
hasta 140° C. Esto exige que,
tanto la instalacién de prensa-
do, como los sistemas de calen-
tamiento v refrigeracion y los
dispositivos de transporte me-
canico, cumplan con las exigen-
cias de que, mientras tiene lu-
gar el ciclo de prensado, aper-

tura, descarga o introducciéon
de la nueva carga, puedan pre-
pararse los tableros que cons-
tituyen la siguiente carga.

COMO EJEMPLO DAMOS UN
PROGRAMA DE PRENSADO,
TIPICO DE BvH, APLICADO
AL RECUBRIMIENTO DE TA-
BLEROS DE AGLOMERADO,
QUE COMPRENDE HOY EL
SIGUIENTE PROCESO:

1. Una vez que la prensa se ha
abierto, dan comienzo, si-
multéneamente, el cambio de
carga y el pre-calentamiento
de los platos, y, transcurrido
un minuto, aproximadamen-
te, el calentamiento alcanza
el valor prescrito.

2. Terminado el cambio de car-
ga, la prensa se cierra rapi-
damente ¢ inmediatamente
se produce la subida de la
alta presion. Después de
unos dos minutos y medio,
los platos alcanzan la tempe-
ratura de 160° C aproxima-
damente.

3. Después empieza el periodo
de mantenimiento de la tem-
peratura, durante el cual, la
presion especifica se man-
tiene en 25 Kp/cm®.

4. A continuacién del periodo
de calentamiento, sigue el
pre-enfriado, y después, la
refrigeracion de los platos v
del producto prensado. Los
platos se enfrian hasta unos
50° C y el producto a 80° C,
aproximadamente.

Mads tarde, cuando comienza
la refrigeracion, se reduce has-
ta un valor de 12 Kp/cm* apro-
ximadamente. Con ello se con-
sigue que la contraccion de los
tableros se reduzca al minimo.
En algunos casos particulares,
la reduccion de presion se hace
en dos etapas: la primera, antss
de que se haya completado el
periodo de calentamiento, se
baja a unos 16 Kp/cm®; en la
segunda, al comenzar el perio-
do de refrigeracion, se baja a
8-10 Kp/cm?. La decision sobre
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Fig. 1.—Disposicion del paquete para el recubrimien-
to de los tableros de aglomerado por caras: 1, plato
caliente; 2, chapa de carga; 3, compensador; 4, cha-
pa pulida por una cara; 5, lamina decorativa; 6, la-
mina soporte; 7, lamina fendlica; 8, tablero de aglo-

merado.

el programa que se ha de adop-
tar depende de la calidad del
tablero, ateniéndosc a la resis-
tencia y la compresion.

Con la refrigeracion bajo
presién del producto se consi-
gue una garantia de obtener su-
perficies homogéneas y se me-
jora la resistencia al agrieta-
miento, ya que se¢ puede con-
trolar exactamente el endureci-
miento. El proceso de refrige-
racion es absolutamente nece-
sario cuando se trata de obte-
ner superficies con brillo de es-
pejo.

El prensado de las laminas
con el tablero aglomerado se
realiza entre chapas. En la fi-
gura 1 se muestra la disposi-
cién del paquete mas corrien-
temente utilizado.

El grado de acabado que se
haya dado a las chapas (por
ejemplo, mate, mate sedoso,
brillo de espejo, etc.) determi-
na la configuraciéon de las su-
perficies de los tablcros recu-
biertos. Las chapas mas apro-
piadas al caso son las de latén
niquelado y cromado, o las de
aceros aleados, de gran dureza
superficial. Por su dureza, es-

tas chapas son extraordinaria-
mente resistentes al desgaste.

Utilizando un pape! separa-
dor sobre una de las caras que
se haya aplicado silicona, sobre
la superficie de resina de me-
lamina, se obtienen superficies
mate rugosas, las cuales tienen
especial aplicacion para las la-
minas decorativas con imita-
cién a madera. También en este
caso se prensa el paquete entre
chapas.

También se utilizan algunas
veces, en el prensado, cojines
amortiguadores, Para el recu-
brimiento de tableros, se ha im-
puesto el tejido de amianto y
algodén. Estos homogeinizan
las tolerancias de espesor y
temperatura, contribuyendo asi
a que la configuracion de las
superficies sea Optima.

La figura 2 muestra una dis-
posicion tipica de instalaciones
de recubrimiento de aglomera-
do, con prensa de platos multi-
ples. Junto a las prensas, se
aprecian los dispositivos de car-
ga, la circulacién de paquetes,
totalmente automatica, los ali-
mentadores de tablero en bru-
to v las instalaciones de trans-

porte de los tableros termina-
dos, provistas con dispositivos
limpiadores de catos, y, final-
mente, las estaciones de clasi-
ficacion.

3.5. El recubrimiento en

prensa de lanzadera
(Ciclo Radpido)

Para el recubrimiento de ta-
bleros, especialmente los dc
aglomerado, se ha desarrollado
en los dos ultimos afios un
nuevo procedimiento, que no
requiere enfriamiento de los
platos. Este procedimiento se
denomina de¢  «ciclo  rdapido».

El recubrimicnto de los ta-
bleros de aglomerado se efec-
tda en prensas de un solo piso
con temperaturas lo mas altas
posibles, de aproximadamente
170 a 180° C, v con presiones
especificas de unos 20 Kp/cm?,
El tiempo de prensado oscila
entre 60 v 90 segundos. A este
tiempo se ha de afadir el nece-
sario para las manipulaciones
de carga y descarga de la pren-
sa, que viene a ser unos 39 se-
gundos. Este procedimiento exi-
ge el empleo de laminas espe-
ciales, que permitan a las resi-
nas adquirir, durante el breve
intervalo de que disponen, la
fluidez necesaria para que la
superficie resulte compacta, vy,
al mismo tiempo, que permitan
un endurecimiento suficiente
para obtener superficies resis-
tentcs a las acciones quimicas
y mecanicas.

La figura 3 muestra un sis-
tema de instalaciones de pren-
sado con ciclo rapido.

La carga de las prensas sc
efectta por medio de una cinta
transportadora, sobre la que se
colocan los tableros con ambas
caras cubiertas por las [aminas.
La descarga puede hacerse con
un transportador de ventosas
que entra en la prensa cuando
ésta se abre, v extrae el tablero
acabado, o bien, la bandeja ex-
trae el tablero de la prensa y
de alli es transportado por un
carro con ventosas, situado de-
tras de la prensa, hasta el al-
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Fig. 2. Planta de linea de recubrimiento de tablero
aglomerado con prensa de platos muailtiples.

macenamiento donde se hace el
empaquetado de los tableros
acabados.

Las chapas de prensado y los
cojines suelen quedar en la pro-
pia prensa. En el caso de utili-
zar el transportador de vento-
sas de extraccion directa, hay
que graduar la temperatura de
cada uno de los platos con di-
ferente valor. Esto es necesario,
para evitar que la cara inferior
se endurezca antes que la cara
superior, ya que aquélla entra
en contacto con la temperatura
antes que la cara superior.

Este sistema trabaja sin refri-
geracion, por lo que ¢l maximo
grado de brillo que se puede
obtener es del 40 %, al menos
en la actual situacion de la tée-
nica.

El campo de utilizacion de
una instalacién dc este tipo se
puede ampliar, instalando una
encoladora detrds del paquete
de tableros en bruto.

Estas instalaciones permiten
ser utilizadas para la aplicacion
de laminas de fondo, que pue-
dan servir como imprimacion
para un posterior lacado, trans-
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parente o en colores, o bien
para la impresion,

3.6. El encolado
de estratificados
sobre tablero aglomerado

Dado que las planchas de es-
tratificado —como ya quedé
dicho mas arriba— deben ser
consideradas como producto
semielaborado para la indus-
tria del mucble, por cuanto
precisan de un tablero soporte,
la Firma BvV suministra una
prensa de tres pisos para el en-
colado de estratificados con ta-

Fig. 3.—Planta de una linea de recubrimiento de ta-

blero aglomerado. La prensa es de un solo hueco

(sistema de ciclo rdpido). A) anchura del plato de
la prensa; B) Longitud del plato de la prensa.




blero aglomerado. En esta
prensa, cada uno de los pisos
puede actuar con independen-
cia de los demas. En cada piso,
se colocan, por ejemplo, paque-
tes de diez tableros de aglome-
rado, llevando sus dos caras cu-
biertas con el estratificado en-
colado en frio, v quedando el
paquete entre dos chapas pro-
tectoras, una arriba y otra aba-
jo. El tiempo de diez minutos
se extrae el paquete de uno de
los pisos y se coloca un nuevo

sitivo de fresado, para biselar
los cantos de tablero.

Si los tableros recubiertos
han de suministrarse en forma-
tos fijos, es imprescindible dis-
poner de una despiezadora au-
tomdtica. Para que esta maqui-
na sea rentable ha de estar do-
tada de cargador y descargador
automatico. Los tableros des-
piezados en medidas variadas,
pueden ser expulsados de la
maquina uno a uno, en una cin-
ta clasificadora, o bien ser api-

tos. Alli se hace el encolado au-
toméatico, utilizando, por ejem-
plo, adhesivos termoplésticos.
En una instalacién de este tipo,
los cantos se encolan con adhe-
sivos de composicién andloga a
la del material de recubrimien-
to (fibra fendlica o vulcaniza-
da) y después se fresan los can-
tos y se cortan los extremos sa-
lientes.

Los tableros de aglomerados
recubiertos admiten cualquiera
de los trabajos normales en las

paquete. El rendimiento de la
instalacion es, por tanto, de un
tablero por minuto.

En la Figura 4 se muestra la
disposicién de una instalacion
de este tipo.

3.7 Acabado de los tableros
de aglomerados recubiertos

El acabado que el fabricante
da a sus productos estd en in-
tima relacién con la clientela
de dicha fabrica. En las insta-
laciones de prensado para el
recubrimiento de tableros en
formatos grandes, debe ir in-
cluido un dispositivo de rebar-
bado que elimina los sobrantes
de la ldmina de recubrimiento.
También puede conseguirse
este efecto montando un dispo-
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Fig. 4. Planta de una linea de recubrimiento de ta-
blero aglomerado disefiada para una fdbrica de

muebles.

lados en un paquete conjunta-
mente.

En muchos casos, los fabri-
cantes de muebles exigen a los
fabricantes de tableros no sélo
que los tableros sean suminis-
trados con un formato fijo,
sino que ademas, tengan los
cantos rechapados. En este ca-
so, el despiezado de los table-
ros ha de hacerse con ciertas
creces.

Para tener la certeza de que
los bordes de las superficies
presentan cortes impecables y
sin defectos, los tableros se pa-
san por sierras escuadradoras
dobles, con dispositivo tronza-
dor, o bien, se procede al fre-
sado de los cantos, antes de pa-
sar por la rechapadora de can-

fabricas de muebles, tales como
espigado, taladro, fresado, etc.

3.8. Ensayos de los tableros
de aglomerado
con recubrimiento

La tnica Norma DIN que
existe actualmente para table-
ros con recubrimiento, se refie-
re a los tableros de fibras. El
concepto y las especificaciones
se contienen en la Norma DIN
68751, Para los ensavos, la Nor-
ma DIN 53799 es aplicable, tan-
to para las placas de estratifi-
cado, como para los tableros de
fibras recubiertos con lamina-
dos plasticos decorativos. Para
los tableros de aglomerado con
recubrimiento, no hay, sin em-
bargo, Norma alguna. No obs-



tante, los miembros del gremio,
en Frankfurt establecieron las
directrices para determinar la
calidad de «los tableros de aglo-
merado con recubrimiento plas-
tico decorativo», en las que se
encuentran trabajando actual-
mente. Sin embargo, se han
adoptado ciertos métodos de
ensayo basados parcialmente
en la Norma DIN 53799.

Para el control interno del
acabado, los ensayos mds carac-
teristicos son los de calor con-
tinuo vy los del 4cido, que pro-
porcionan datos sobre la cali-
dad de la superficie.

El ensavo del acido se utiliza
para comprobar el estado de
endurecimiento. Su realizacién
exige una probeta cuyo cubri-
miento tenga un brillo de espe-
jo, y como reactivo, una solu-
ciéon 0,2 N de HC1, coloreada
con Rhodamin B (sulfocianato
amonico). Este reactivo, cubier-
to con un vidrio de reloj, s¢
deja actuar durante 24 horas, a

la temperatura ambiente. El en-
sayo se puede dividir en seis
fases, de las cuales, la primera
corresponde al mantenimiento
de!l aspecto primitivo, v la sex-
ta, a la presencia de un ataque
que afecta a las fibras del pa-
pel. Para los tableros de aglo-
merado con recubrimiento, el
ensayo Optimo corresponde a la
fase tercera, o, como mdaximo, a
la cuarta. La superficie que se
ha vuelto mate, y el ataque del
acido, queda patente.

El ensayo de color continuo
proporciona un indice de la apa-
ricion de agrietamiento en las
superficies recubiertas. Para el
ensavo, las probetas se intro-
ducen en un armario con circu-
lacion de aire seco. La tempera-
tura se gradua a 70" C. Cada
cuatro horas se examinan las
probetas, comprobando si se
han producido agrietamizsntos
debidos a las tensiones del ma-
terial. Si después de transcurri-
das veinticuatro horas no se

presentan agrietamientos, esto
significa que el producto es de
calidad primera. Si los agrieta-
mientos aparecen a las cuatro
horas, ello quiere decir que el
producto es de la calidad sexta.

Las superficies no deben pre-
sentar agrietamientos después
de veinticuatro horas de en-
sayo.

3.9. Propiedades de los tableros
de aglomerado
con recubrimiento

Las superficies de los table-
ros recubiertos poseen una am-
plia gama de resistencias a di-
ferentes medios: al choque, a
la abrasién, a la luz, al calor,
al agrietamiento, son dificil-
mente inflamables, resisten al
alcohol, a la gasolina, a los 4aci-
dos débiles vy a las lejias; son
insensibles al agua caliente vy
fria, a los aceites y grasas y
pueden lavarse con agentes de-
tergentes, que no contengan
cbrasivos.



