Uso de Adhesivos

Existen diversos tipos de adhesivos para madera, segun el tipo de aplicacion deseada y el tipo de tablero g
se emplee para tal efecto. Se pueden clasificar en tres tipos principalmente:

Cola fria, en base a PVA. De contacto, conocido genéricamente como neoprén.

Termo fundente, mas conocido como hot-melt.Es necesario indicar que el adhesivo a aplicar depende en ¢
parte de las condiciones de trabajo, tales como temperatura, humedad ambiental y del tablero, asi como a |
absorcion de los materiales, método de aplicacion del adhesivo y las tensiones internas de los materiales.

A continuacioén se presenta una tabla resumen, con las uniones mas comunes y el adhesivo recomendado
cada una. Es necesario indicar que para un tipo de union es posible que exista mas de un adhesivo disponi

cola fria: Para las uniones rigidas, es decir ensambles y entarugados, también para el enchape de maderas
tapacantos, el adhesivo mas cominmente usado es la cola fria; dado que forma uniones rigidas de alta
resistencia, no contiene solventes, resiste sobre 80 °C y es facil de usar.(para uniones fijas)

Tipo de Unién  |Ejemplo Adhesivos
Ensambles
Cola Fria Entarugados
Cubiertas Enchapado de maderaCola Fria

Aplicacion de folio
Laminados plasticos |De Contacto

Post—formad De Contacto / Cola
Uniones Rigidas ost-formado Termo fusible

Soluciones de
Bordes

Tapacantos de maderd

—Cola Fria / De Contacfo
Tapacantos melaminic

Tapacantos de maderd

Cola Fria / De contactp
% Termo fusible

De contacto / Termo
fusible

Tapacantos melaminicq

Cantos de PVC

Preparacion del tablero: En general se recomienda una humedad del tablero entre un 8 y 14 % para la
aplicacion de este producto. Sobre este valor no se garantiza un buen pegado, debido a que la humedad de
madera disminuye la penetracion del adhesivo y por lo tanto su adhesion mecéanica. Las partes a unir debel
estar exentas de polvo y grasa, para asegurar una buena calidad de pegado.

Aplicacion del adhesivo: Aplique el adhesivo a una de las superficies en una capa uniforme y delgada. Pare
esto puede usar rodillos, entendedores, brochas, llana dentada, etc. La cantidad a aplicar depende de la



capacidad de absorcion de la madera, pero en promedio tiene rendimientos de 180 a 220 g/m2 aprox.

En el caso de las superficies con mayor rugosidad resulta conveniente aplicar mas cola o encolar ambas cc
a fin de alcanzar un mejor humectado y un 6ptimo rellenado de las irregularidades.

Se debe tener la precaucion, en periodos helados, de no emplear cola fria a temperaturas ambientales
inferiores a 5 °C, pues esto se puede traducir en un atizamiento del adhesivo (formacién de polvillo blanco),
no lograndose un fragiie con la resistencia esperada. Si esto ocurriera, es posible recuperar el adhesivo
teniendo la precaucion de calentar la cola a bafio maria hasta llegar a una temperatura aproximada de 20 ©
Aplique el adhesivo en forma pareja sobre ambas superficies, ya sea con espatula o llana dentada con el fi
asegurar una pelicula homogénea.

Posteriormente, deje secar para permitir la evaporacion de los solventes, hasta que el adhesivo esté seco ¢
tacto. Si debido al grado de absorcién de la madera se requiere aplicar una segunda capa de adhesivo, se
tener la certeza que la primera esta absolutamente seca.

Es importante respetar el tiempo de secado dado por el fabricante, ya que de esto depende un buen resulte
final del pegado. En general, se recomienda un tiempo de secado antes de la unién de las piezas (tiempo
abierto) de 20 — 30 minutos, hasta que esté seco al tacto. Si esta unién es cerrada antes de tiempo, se corr
peligro de tener zonas de englobamiento en la superficie enchapada.

La union del recubrimiento con el tablero Maciza se realiza presionando manualmente desde un borde del
tablero, con el propésito de eliminar eventuales bolsas de aire. La presion ejercida debe ser lo mas pareja
posible, recorriendo la totalidad de la superficie, con el fin de asegurar un buen contacto entre ambas pelict
de adhesivo.

Prensado:
Una ambas partes y aplique una presién suficientemente alta, como para asegurar el contacto entre las dos
superficies.

Procure que el adhesivo aflore en el borde al momento de la uniéon de ambas piezas, con esto se asegura
toda la superficie a unir quedé humectada.

Dicha presiéon puede ser aplicada por distintos medios, ya sean prensas hidraulicas, neumaticas o manuale
importante es que la presion sea aplicada en forma pareja y no excesiva. El tiempo de prensado varia
dependiendo de la temperatura, el tipo de tablero, cantidad de cola, presion de la prensa, etc. En general la
presion debe mantenerse por tanto tiempo como sea necesario, hasta que la adhesion de las piezas sea ta
firme que el objeto encolado pueda quitarse de la prensa sin que la union sufra dafos. Es necesario indicar
en el mercado existen colas frias de rapido fraguado, que disminuyen sustancialmente el tiempo de prensa
son particularmente apropiadas para épocas frias del afio.

Se recomienda en todo caso, seguir las instrucciones del fabricante en cuanto a aplicaciones e instruccione
uso.

Limpieza: En lo posible, el retiro de exceso de adhesivo debe realizarse antes que éste se seque, utilizandc
pafio humedo. Si esta seco, utilice un pafio con agua caliente y alguna herramienta, teniendo cuidado de nc
dafiar el tablero.

Preparacion del tablero: Se deben limpiar muy bien las superficies a pegar, para eliminar restos de polvo y
grasa.

Adhesivo Termo fundente: Los adhesivos del tipo termo fundentes (conocidos como Hot-melt), estan
compuestos por resinas sintéticas de tipo termoplastico, que presentan excelentes propiedades de fluidez,
fusion y aplicacién, ademas de una muy buena adhesion.



Este tipo de adhesivo es apropiado para la aplicacion de cantos, gracias a su fraguado rapido y continuo. P
su aplicacion se necesita una maquina enchapadora de cantos, la que permite mantener el adhesivo en est

fundido.

Sus ventajas estan en una aplicacion limpia, no formacién de hilos y casi inodoro, y lo mas importante, un
tiempo de fraguado rapido y continuo.

A continuacién se mostrara una tabla con la terminologia técnica de los adhesivos y su definicién:.

Término técnico

Descripcion

en el ramo del procesamiento de la madera. El término incluye
pegamentos de base animal, vegetal y sintética.

adherencia Fuerzas de adhesién entre las piezas a ser unidas y la capa de pegamento
Estado de fraguado dentro de un periodo de tiempo pasado el cual pueden

adherencia inicial quitarse las fijaciones de la juntura, pero aln no se la puede exponer al
esfuerzo definitivo.

adhesivos de fraguado en frio [Adhesivos que endurecen a temperatura ambiente (20° C).

adhesivos selladores Pegamentos que asimismo actlan como sustancias selladoras elasticas.

aglutinante Componente que, para el caso de los a}dhesivos reactivos de varios
componentes, conforma el elemento basico.

capa de adhesivo Capa de adhesivo untada sobre una superficie de pegado

capa de adhesivo Pegamento que se halla entre las piezas de union

catalizador Sl_Jstancia gue provoca una reaccion quimica sin sufrir alteraciones glla
misma.

cohesion Fuerza adhesiva dentro de la capa de pegamento
Adhesivo original en base a albumina. Concepto no diferenciado y

cola subordinado a la denominacion de "adhesivo”, que se utiliza mayormente

conservabilidad

Periodo de tiempo que transcurre desde la fabricaciéon del adhesivo
el momento en que éste aln conserva sus propiedades, bajo obser
de las condiciones de almacenamiento especificadas por el fabricar
(envasado, temperatura, humedad ambiental).

hasta
yacion
e

—

componentes, causa el endurecimiento

dispersion Particulas de una sustancia sélida mezcladas (no disueltas) en un liquido
encolar Untar una capa de adhesivo sobre la superficie de pegado.

Componente que, en el caso de adhesivos reactivos de varios
endurecedor

espesor de junta

Distancia promedio entre las piezas pegadas = espesor de la capa
pegamento.

e

fijar

Durante el proceso de endurecimiento, mantenerse unidas las pieza
unién por medio de recursos auxiliares (pinzas, abrazaderas, prens

1S de
nS)

resistencia final

Méaxima resistencia alcanzada después de endurecerse el pegamer
expresa en Newton por centimetro cuadrado
(n/cm2). 10 n corresponden a 1 Kg.

to. Se lg

fluencia

Comportamiento de deformacién de capas poliméricas que depend:s
esfuerzo y/o del tiempo. Este tipo de capas adhesivas experimenta
variacion de forma aun sin estar sometidas a esfuerzos. Cuando se
a una carga, la deformacion de la capa adhesiva aumenta paulating
por efecto de la fluencia.

> del
una
somete
mente

fraguado en caliente

Endurecimiento por temperatura (artificialmente) elevada




fraguar So’lid?ficaci()n del pegamento (endurecimiento) por procesos fisicos
quimicos

indicador Su§t§1ncia gue por medio de un cambio de color indica una reaccion
guimica

juntura Junta (espacio) entre las piezas de union

masilla aglutinante

Sustancia selladora pastosa que, segun su composicién, puede eng
hasta tomar una consistencia dura o elastica, y que ademas de tene
propiedades selladoras, también puede pegar.

urecer
18

pegado en himedo

Periodo de tiempo dentro del cual es posible realizar un procedimie
pegado en humedo

nto de

pegamentos aerobicos

Pegamentos que endurecen por accion del aire.

pegamentos anaerdbicos

Pegamentos que en ausencia de aire endurecen por efecto catalitic
metal).

0 (de un

pelicula de pegamento

Capa de adhesivo untada sobre una superficie de pegado

piezas de union

Las piezas pegadas o0 a ser pegadas entre si.

polimerizacién

Durante la polimerizacion, moléculas pequefias (monémeros) formgn por

enlace, y sin modificar esencialmente su composicion, compuestos
masa molecular elevada (polimeros)

de

polimeros

Macromoléculas que como sustancias basicas de pegamentos proyi
cohesion.

ocan la

presion de apriete

Presion que se ejerce sobre la juntura en el caso de los pegamento
contacto, para que la union por pegado pueda hacerse efectiva

s de

punto de inflamacién

Temperatura mas baja a la cual una sustancia (solvente), por
desprendimiento de vapor, pueda formar una mezcla inflamable

relacién de mezcla

Relacion en la cual deben mezclarse entre si los componentes de Ig
pegamentos de dos y mas componentes, asi como eventuales ingrd
de relleno, para alcanzar el resultado de pegado deseado.

S
pdientes

resina

Elemento basico de pegamentos

resina natural

Sustancia viscosa que fluye de las coniferas y que se utiliza como &
para adhesivos, lacas y masilla aglutinante.

ase

resina sintética

Sustancia sintética que otorga adherencia a pegamentos. Es un
componente de los adhesivos reactivos (resinas de fenol, resinas
epoxidicas, resinas a base de poliéster).

solvente

Liquidos volatiles (que se evaporan) contenidos en el pegamento cq
medios auxiliares para mantenerlo en un estado en que se lo puedd
utilizar. Generalmente son facilmente inflamables. Al evaporarse los
solventes, el pegamento fragua.

mo

superficie de pegado

Superficie de las piezas de unién pegadas o a ser pegadas

tiempo abierto

En relacién con pegamentos de contacto, es el periodo de tiempo e
cual las capas de pegamento aparentemente secas aun pueden se
entre si (tiempo abierto).

n el
unidas

tiempo de curado

Periodo de tiempo que requiere un

adhesivo reactivo para polimerizar, formando una capa completame
endurecida de material sintético. En el caso de los pegamentos
monocomponentes, el tiempo de curado comienza al encolarse la
superficie de pegado, y en el caso de los pegamentos de dos 0 mag
componentes comienza cuando éstos son mezclados entre si.

nte

tiempo de estado liquido




Periodo de tiempo comprendido entre el mezclado de adhesivos de|dos o
mas componentes hasta la gelatinizacion de la mezcla. Es el periodo de
tiempo durante el cual se puede trabajar con la mezcla. En el caso ¢le los
sistemas de fraguado en frio, los periodos de estado liquido generalmente
son cortos (minutos... horas), mientras que para los sistemas de fraguado
en caliente, generalmente son largos (horas... dias)

Periodo de tiempo durante el cual la juntura adquiere la firmeza suficiente
como para resistir cargas

En relacién con pegamentos de contacto, periodo de tiempo en el cual las
tiempo de pegado por contactgcapas de pegamento aparentemente secas aun pueden ser unidas gntre si
(tiempo abierto)
Al pegar por contacto, periodo de tiempo durante el cual el solvente debe
tiempo de secado evaporarse de la capa de pegamento untada de ambos lados, para
posibilitar una adherencia inmediata entre las piezas a ser unidas.

tiempo de fraguado




