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£l invento se reflere a un procedimiento para el ep
colado de material de cantos, a los cantos de piezas de labor
en forma de placas de material de madsra en paso continuo con
aportacidn ininterrumpida del material de canto desde un almg
cén y aplicacidn de una cola, provista de medios de enlace -
sobre ambas superficiss, gue deben sncolarse.

Es conocido aplicar por rodillos, chapes, que pro-
ceden de un almacén, en fase de trabajo ininterrumpida, sobre
el canto sncolado de una placa de material de madsra. Las =
piszas de labor, en gensral placas de materisl de viruta cor-
tadas a formato, ss hacen pasar continuamente por un disposi-
tivo encolador, que aplica cola a los cantos en un dispositi-
vo de transporte, qus se compone ds cintas transportadoras sy
periores e inferiores. Las chapas o también tiras de chapa ss
acercan oblicuamente a los cantos encolados y entonces ss -
aplican por rodillos dispuestos frente a los cantos ds las -
placas.

Por otra parte, también es conocido proveer las cha
pas 0 tiras de chapa, de cola, y dejar que éstas se sequen pg
gdndose. Cuando las chapas u hojas deben adherirse en una m3
quina de pasc a los cantos de }as placas o sobre las supsrfi-

cies de las placas, la cola inicialmente secada se activa pa-

ra el caso de utilizacidn, por ejemplo, por nusva aplicacidn He

cola. En ello, esta nueva aplicacién de cola también puade se
calentada antes del pegado definitivo para volatilizar el disﬁ
vents en la cala y socar inicialmente la cola, de modo previcl

En igual volumen se emplean para los fines mencio-

nados asf{ llamados * pegamentos de fusidn" que son materiales)

termoplésticos artificiales, que estén licuados a temperatu-

fi—~
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ras hasta aproximadamente 100 2 C. En la elaboracidn se li-
cuan\astos pegamentas de fusidn por calentamiento, se apliean
en gstado lfquido sobres la superficie adecuadamente calenta-
da de modo previo y entonces estas superficiss tiesnen que =

unirse inmediatamente antes de gqus el pegamento de fusidn =

aplicado esté enfriado tanto que sa solidifique de nuevo. Dag
pués de la unidn de las partes, sobrs las gque estd aplicado
el pegamento de fusidn, se enfria muy répidamente sl pegamen-
to de fusidn, se solidifica y se establece el snlacs de las

partes. Al trabajar con pegamento de fusidn importa, por lo

tanto, qus las partes, después de la aplicacién del pegamen-
to, se unan rapidamente,-pueden alcanzarse velocidades de -

trabajo relativamente slevadas. Los inconvenientss en la uti-
lizacidén de pegamentos de fusidn, sin embargo, consisten en
nue, a causa de las temperaturas ds licuacidn relativamente
bajas de los pegamsntos de fusidn, los snlaces establecidas
con ello no pueden seffalarse como resistentes al calor. Cuan-
do los muebles se exponen a radiacién térmica, como por ejem-
plo, a fuerte radiacidn solar, o ~especialmente sn el éaso -
de musbles de cocina~ a las influencias del horno, asador o

grupos frigor{ficos, pueden alcanzarse muy pronto temperatu-
ras, a las gue comisenza a reblandecersse el psgamento de fu~

sidn, Las partes se desprenden y especialmente puede caerse

8l material de cantos pegado encima. Otro inconveniente sn la
utilizacibén de pegamentos de fusidn consiste en que éste sstéd
provisto de reblandecedores para alcanzar las requeridas ba-
jas temperaturas de fusidn. Si se utiliza como material de -

canto, hojas de material pléstico, entonces existe el peli- »

gro de que el reblandecedor o plastificante emigre fuera del
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pegamento de fusidn, penstrando en sste caso en el material
de cantow Por sllo, por una parte, se efectla una fragiliza-
cidn del pegamento de fusidn que pusde llevar tan lejos que
se8 pilerda la adherencia, por otra parte, puecde efesctuarse -
una influencia negativa sobre el material de canto con la -
consecusncia de que &ste también ss fragiliza o se decolora.A

En los diferentes procedimisntos y dispositives =
para el encolado, del tipo seglin la clase mencionada, no pug
den sobrepasarse determinadas velocidades en las piezas ds
10 labor en .al paso continuo y también resultan dificultades
en la aplicacidn de la cola o de las plezas de labor, espe~
cialmente cuando se trata en ello, como es usual, de placas
de virutas. Al aplicar la cola liquida, ésta desciende, el
disolvente se aspira por el material de madera antes de que
15 pueda volatilizarse por calentamientc. La cola se seca por
ello irregularmente y se producen condiciones, que influyen
desfavorablemente sobre un posterior fraguado ds la cola. =
Las placas, especlalmente en sus cantos, tisnen unaz aspers-
za muy fuerte. En la aplicacidn sobre estas superficies fuer
20 temente &speras, &stas no se rellenan totalmente todas con
cola; por ello resulta qus la hoja apretada sncima para ser
pegada o la chapa no se peguen superficialmente, sino sdlo
en determinados puntos, que estdn situados en el plano des -
la superficie. Estos puntos, situados en sl plano de la su-
25 perficie en general estin insuficientemente provistos de co-
la y la cola allf aplicada ss desplaza también al apretar
las hojas o chapas.

Cuando las hojas o chapas, gue deban pegarse, es-

tén provistas de cola, estas condiciones e inconvenientes -
30 .
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se refuerzan todavia mias. Sobre las superficies de las hojas
y chapas debe distribuirse la cola muy uniformemente. En la
aplicacidn sobre la superficie &spera de la pisza de labor,

s8lo tiene lugar un contacto de la cola en los puntos, que

estin situados en el plano de la superficise, en las depre-

siones situadas entremedias de la aspersza, la pelfcula de -
cola, sobre la superficie lisa de las hojas o chapas, no puet
de alcanzar ningdn contacto con la pieza de labor. Cuando la
cola sobre las hojas o chapas no estd secada previaments con
anterioridad, es decir, todavia estd finamente liquida, al -
prensarse sobre la pieza de labor en puntos de adhersncia, -

que estin dados por los puntos situados en el plano de la sy

perficie, se desplaza de modo que en estos puntos ds adheren;
cia sstd disponible menor cantidad de cola, respectivamente
una pelicula de cola de menor grosor, de lo gue ss ha pro-
puesto. £En el conocimiento de estas relaciones en el pasado
ya se habfan secado prsviamente las colas aplicadas sobre -
las hojas o chapas por accidn de calor, para activarla de -
nuevo inmediatamente antes del procesa de psgado, por sjem—
plo, por nueva aplicacidn de cola o también después del aprig
te ppr accidn de calor, por sjemplo, mediante rodillos de -
apriets calentados, Por ello podia mejorarse el ericolado, -
pero todavia no era posible alcanzar un grado Sptima.

£1 invento se ha impuesto la tarea de alcanzar un
encolado 6ptimo entre hojas o chapas y placas de madera o -
material dec madera, en lo que, especialmente también en su-
perficies dsperas de las piszas de labor, se alcanza un en-

colado, gue no solo se limita a los puntos situados en el -

plano de la superficie o a zonas de las piezas de labor. En
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después de la svaporacidn del medioc de dilucidn aproximada-

ello la velocidad de las piezas de labor en sl paso continuo
al encolar debe ser por lo menos adaptado aproximadamente a
las velocidades de paso hoy en dia usuales, y despuds de la
formulacidn del problema, deberan evitarse todavia largos -
trayectos de compresidn, espscialmente con drganos comprs-
soras calentados.

Segdn el invsnto se caracteriza un procedimiento
del tipo indicado por calentamiento previo de la supsrficie
de labor a encolar, simultdnea aplicacidén de una cola pro-
vista de disolvente o medio de dilucidn sobre la pieza de -
laborj, asi como sobre la hoja o la chapa. Calentamiento si-

multédneo y uniforme y en sllo volatilizacidn del disolvents

sobre ambas superficies encoladas, rsunidn de las superficis

encoladas y calentadas y compresidn de las hojas o chapas 301
bre la pieza de labor. Segin una forma de esjscucifn especial
mente ventajosa del procedimiento, segin el invento, se uti-

liza en ello cola de acetato de polivinilo (cola PVA), que -

mente a 1002 C y total desecacidn se calienta hasta su tem-
peratura de reblandecimiento de hasta 15092 antes de reunir -
las piezas de labor. Como ﬁaterial de cantos pueden utilizar+4
en. ello tiras de hojas previamente sncoladas.

Un dispositivo para la ejecucidn de este procedi-
miento se caracteriza, por una instalacidn prescalentadora -
actuante contra la superficie a sncolar de la pieza de labor)
un dispositivo encolador dispuesto detrds de ello en sl ca-
mino de la pieza de labor y de la conduccidn de hojas o cha-

pas a igual attura con cilindros aplicadores para ambas su-

perficies a sencolar, un dispositivo calentador dispuesto de-
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trds del mismo, gque actda de modo simulténeo y uniforme so-
bre ambas superficies encoladas, as{ como rodillos o cilin=
dros guiadores'o de apriete dispuestos detrds para las hojas
o la chapa. El dispositivo calentador ssta constituidé de tal
modo que genere sobrs las superficies pasadas por delants, -
temperaturas hasta 1502 C. El dispositivo calentador para el
calentamiento simulténeo de ambas superficies encoladas se -
compone ventajosamente de un canal conductor de aire, dispuss
to entre ambas superficies, gque esta provisto de toberas di=-
rigidas contra la superficie y de una conduccidn de aire ca-
liente, en contracorriente al movimisnto de las piezas de la-
bor. E1l canal guiador de airs estd provisto en su centro lepn
gitudinal adecuadamente de un tabique de separacidn. La ho~
ja o la chapa esté aplicada sn la zona del canal conductor de
aire contra una cinta transportadorsgh rodillos transportado-
res situados exactamente, impulsados y se aprieta por la co-
rrients de aire procaedente de las toberas. También puede es-
tar previsto un almacén de rollo pars material de canto pre-
viamente encolado con una instalacidn desprendedorgly una ins-
talacién calentadora para el calentamiento hasta 1502, dis-
puesta inmediatamente delante de los rodillos de apriete dis-~
pusstos a la pisza de labor.

El invento parte del conocimisnto de que en la apli
cacién de cola sobre las dos superficies, gue deben encolar-
se entre si, la cola se distribuya muy uniformemente y en es-
pecial sobre la superficie Aspera de las piszas de labor, ss
introduzcala cola también en las dépresiones de las asperszas

de modo que aqui tenga lugar un rellenado y una compensacidn

considerable igualando las aspersezas cuando se trate de una
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~ del disolvente o diluyente. Por el calentamiento, entances

cola de dispersidn, que estd hecha liquida cSn un disolven-
te o diluyente. El calentamiento, que se efectla antes de la
aplicacién de la cola, sobre las piezas ds labor, en las su=
perficies a encolar do las piezas de labor, se impide, por
una parte, porque la cola penstra demasiado fusrtemante en
la pisza de labor y, por otra parte, se gvita gue sl disol-
vente o diluyente de la cola se aspire o absorba por el ma-
terial de la pieza de labor mas fuertemente, y en ello en
cierto modo tenga lugar una descomposicidn de la mezcla de
la cola. Segdn el tipo de la cola utilizada y ds la consti-
tucidn de las supsrficies a encolar, sin embargo, no siempre
es necesarioc que éstas se calienten antes de la aplicacidn
de la cola.

Al aplicar la cola sobre la superficie de piéza

de labor calentada, ya puede iniciarse una volatilizacidn -

efectuado, uniforme y simulténeo de las dos superficies pro-
vistas de cola, se alcanza que la cola sobre estas dos su-
perficies se seca inicialmente de igual manera y de modo uni
forme y da lugar a disolventes o diluyentes cedidos hasta
que esté secado encima totalmente. Después de ests secado
total encima, la cola se caliente todavia ulteriormente has-
ta aproximadamente 1502 & . Por ello , se reblandecen las -~
particulas verdaderas de cola contenidas sn la dispersidn y
las superficies de la aplicacidn de cola, incluso se funden.
Por el reblkandecimiento e incluso fusidn de las superficies
de las capas de cola, aplicadas sobre ambas caras de las -~

piezas de lahor, éstas se activan y son fuertemente capaces

de psgar, de modo que se unsn subiendo y se sueldan entre -
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s{ en cierto modo después de la reunidn sfectuada inmediata-
mente después y pér ello dan por resultado un enlace muy -
bueno y sélido. La cola de dispersidn, aquf utilizada, que -
se designa como cola PVA y que contiene agua como diluyente,
nunca se hace totalments liquida después del secado aplicado
encima en el caso de ulterior calentamiento, sino que sdlo -
as rshlandece hata cierto grado. 5i las temperaturas enton-
ces ss incrementan todavia mds slevadamente hasta aproxima-
damente 2002 C y més arriba, se gquema la cola sin habsr sido
licuada anteriormente, £1 trayecto, en el que las dos partes
pegadas entre s{ todavis estdn sometidas a la accidn de Srgad
nos compresores, puede mantenerse muy sorto, ya que la cola
después de la reunidn y en la refrigeracidn efectuada enton-
ces, fragua muy rapidamente. La cola estd meramente reblan-
decida bajo la accidn del calor. Si ya no actda ningdn calor
y la cola se enfria, la misma se enfria de nuevo y las parteg
unidas entre s{ estén enlazadas pon elevada resistencia por=-
que la capa de cola, aplicada sobre ambas caras, por una par-
te, estd anclada dptimamente con la pieza de iabor raspecti-
va y, por otra parte, después de la reunidn, ha fluido reci-
procamente de modo practico como en una soldadura.

Sagln sl invento oxiste todavia la posibilidad de
proveer de cola PVA el material de cantos, por ejemplo, sn =
forma de tiras bobinadas de hoja de material pléstico, inme-
diataments a continuacidn de la fabricacidn original y sscar-
la, de modo que estas tiras previamente esncoladas son dis-
tribuibles comercialmente. Antes del sncolado inicial enton=-

ces meramente es necssario que la cola ya secada sobre estas

tiras se caliente aproximadamente a 1502 C, para que por lo
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menos en su superficie se reblandezca y después de ellec du-
rante la compresidn sucesiva se una intimamente con la cola
de la superficie contraria.

Las medidas realizadas segin el invento, respecti-
vamente las caracteristicass del dispositivo posiblemente ya
podian haber sido propuestas en detalle individual o también
como subcombinaciaones por lo menos parcialmente. La combina-
cifn total, sin embargo, todavia no ha llegado a conocsrse
y da por resultado una ventaja con gran adelanto, porque =
puede realizarse un encolado esencialmente rapido, que tam-
bién es totalmente limpio y las partes a encolar entre si -
sobre la totalidad de la superficie a sncolar se une de modo
seguro y sdlida. Par sllo es posible una velocidad de paso
esencialmente mayor en la miquina con un trayecto de elabo-
racidén mis corto. La velocidad de transporte de las piezas
de labor durante el encolado, puede adaptarse por ello a las
velocidades elsvadas hoy usuales de otras miquinas de elébo-
racidn en los caminos de méaquina, y el dispositivo encolador
respecto a la necesidad de espacio, ss8 acorta ssencialmente
en su longitud.

El invento se explicard mis detalladamente en lo
que sigue por medic de un ejemplo de ejecucidn con referen-
cia a los dibujos. En los dibujos musstran:

La fig. 1, un diagrama para la explicacidn del =
procedimiento segdn el invento,

La fig. 2, una vista parcial sobre un dispositivo
encolador,

La fig. 3, una seccidn a lo largo de la linea =~

I1I/III de la fig. 2 ¥y
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La fig. 4, uga vista de arriba parcial sobre la
ilustracidn esquemdtica y un dispositivo encolador segdn otra
forma de ejecucidn.

Por medio del diagrama, segdin la fig. 1, se expli-
card sl procedimiento segln el invento: En este diagrama, la
temperatura sstd inscrita encima del tiempo. La curva dibu-
jada con una linea rayada muestra el cursoc de la temperatu-
ra, tal como se regulaba en procedimiento hasta ahora cono-
cidos segldn el estado de la téenica. En ambos procedimientos
aqui comparados se trata dglina cola que ha sido diluida, -
respectivamente dispsrsada con agua. lLa curva dibujada con
rayado asciende uniformemente hasta 1002 C. A 1002 C trans-
currs la misma durante un tiempo prolongado de modo horizontal,
Misntras la cola tiene esta tewperatura ds 1002 C, se rauhan
las piezas de labor y se prensan una contra otra y se com=-
primen antre si{ hasta gue la cola se enfrie des nusvo, y ég-
te s el casc cuando desde la cola se ha desplazados la parte
predominante del diluyente, agquf del agua, bien sea por ab-
sorcidn en las piezas de labor, pero predominantemente por
evaporacién hasta el sxterior. En la parte descendente de la
curva dibujada con rayade, la cola ha fraguado.

En el procedimisnto ségdn el invento, correspon-
diente a la curva dibujada en una linea continua, la cola,
se trata en ambos casos de una cola/d#%, primero ss calienfa
a lDGﬂ’C y esto con una subida mds empinada de temperatura.
£l calentamiento se prosigus, pero la cola se sostiene sobre
ambas superficies de pieza de labor abiertas, priwetamente

sobre la temperatura de 1002 C, hasta que se haya svapora-

do la totalidad del agua contenida en la cola, y la cola es-
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té inicialmente seca. 53lo sntoncas sigue subiendo la tempera-
tura de la cola hasta aproximadamente 1508 C y en ello ss re-
blandece la cola en su superficie segln la duracidn de la accildn
del calor, también hasta por encima de la totalidad ds su secH
cidn transversal penstrando en las piezas de labor. La rsunidn
de las piezas de labor se sfectla apraximadamente a 1502 C, esg
decir, en el vértice superior ds la curva. Despuds de ello se

comprimen las piezas des labor entre si y la cola se enfria de

un modo relativamente rdpido en la parte de curva dirigida mi
empinadamente hacia abajo. La compresidén mutua de las piszas ]e
labor ya puede terminarse en el punto de interseccidn de ssta
parte de curva dirigida hacia abajo con. la linea de 100%2 C, =~
puesto que la cola a esta temperatura ya se ha solidificado. El
enlaca intimo de ambas superficiss de cola rsblandscidas ya ha
ténido lugar inmediatamente después de la compresidn de unidn.
Puasde observarss que se requiers un tiempo esencialmente mis
brevs para la totalidad del procsso de encolado, y, por lo -
tanto, un trayecto mis breve sn el procedimiento de paso. En
ello se alcanza un encolado esencizlmente mejor que sn leos prd
cedimientos hasta ahora conocidos.
Por medioc de las figuras 2 y 3, se describiri el dig
positivo para la ejecucién del procedimiento, segln el inven-
to. Piezas de labor 1 sn forma de placa, se museven en paso -
continuo sobre el dispositivo transportador. El dispositivo -
transportador se compone, por ejemplo, de cadenas 2 inferio-
res con una aplicacién 3 de apoyo en forma de cinta y correas
de apriete 4 superiores, que pueden estar constituidas como -

correas trapezoidalss, que estdn apretadas por rodillos 5. Lag

cadenas 2 inferiores corren sobre guias deslizantes 6.
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En el camino de las piszas de labor 1, cuya direc-
cidn de movimiento estd indicada por las flechas B, estd -
dispuesto primeramente un dispositivo calentador 7, que ca-
liente inicialmente las superficies que deban prouserss de
cola. A ello sigue un dispositivo sncolador 8 qus puede es~
tar constituido de manera usual y que provés la superficie
a encolar de la pieza de labor, uniformemente de cola. A -
continuacidn de sllo estd dispuesto un canal 9 de conduccidn
de aire con aportaciones de suministro 10 para aire calenta-
do y toberas 1l distribuidas uniformementé, que dirigen as~
tz aire en chorros individuales contra la superficie de la
pleza de labor 1 provista de cola.

Las hojas o chapas, en el sjemplo aquf ilustrado,
astdn dispuestas sobre un almacén de rollo 12 y se suminis-
tran desde alli como tiras 13 ininterrumpidamente en la di~
reccidn de la flacha £ a un dispositivo encolader 14, qus -
provée la superficie y en este casc la superficie vuelta ha-
cia la pieza de labor, de cola. Este dispositivo encolador
14 esté constituido de manera usual.

Después de ello, la tira de hoja o de chapa 13 se
aporta a una cinta transportadora 15 que corrs sin fin, que
estd situada frente al canal 9 de conduccidn de aire. Las =
toberas 16, dispusstas en este canal 9 de conduccién de aire,
dirigen el chorro de aire contra la superficie sncolada de
la tira 13 de hoja o de chapa y comprimen esta tira, por =
ello, contra la cinta transportadora sin fin 15, de modo que
la tira se sigus transportando por esta cinta. £l canal 9 ds

conduccidn de aire puede estar provisto, en su centro longi-

tudinal, de un tabique separador 17, Las toberas ll y 12 di-
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rigidas hacia ambos lados desde sltanal 9 de conduccidén de
aire, soplan aire caliente contra la supsrficie provista de
cola des la pieza de labor 1 y de la tira 13, des modo gqus el
disoclvente o diluyente de la cola se svapora y la cola, me-
diante calentamiento, se seca ( a 1002 C) y seguidamente to-
davia ss calienta aproximadamente a 1502 C y por ello se re-
blandecs.

En su extremo un canal 9 de conduccidn de aire,-
por lo menos en una mitad, estd curvado hacia el camino de -
las piezas de labor, de modo que pueden estar dispuestas to-
davia otras toberas de aire, que aprietan la tira 13 contra
los rodillos quiadores 18 y la conducen hacla la superficis
provista de colg de las piezas de labor l. A continuacidn,
estén dispusstos rodillos de compresidn 19 en el camino de
las piezas de labor, situados frente a las superficiss pro-
vistas de cola de las piezas de labor, los gue comprimen las
tiras de hojas o chapas 13 provistas de cola contra la su-
perficie provista de cola de las piezas de labor, en lo que
ambas superficies provistas de cola, por lo menos superfi-
cialmente, estin rsblandecidas. Al comprimir estas super-
ficies unas contra otras fluys la cola reblandecida recipro-
camente y resulta en cierto modo una soldadura de unién. Des
pués de la compresidn de unidn, en un camino muy corto, por
ello tiene lugar el verdadero fraguado de la cola durante su
enftitamiento entre ambas partes que deban encolarse antre -
sf{. EL trayecto del fraguado, respectivamente el trayecto ds
solidificacidn para la cola es muy breve, ya gue el disol-

vente o diluyente ya estd extraido de la cola. El trayecto

dael fraguado depsnde exclusivamente de que a las piszas ds
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labor y por ello también a la cola, se le extraiga el calor
anteriormente aportado lo mas ripidamente posible.

En la fig. 4, se ilustra otro dispositivc para la
ejecucidn del procedimiento, seglin el invento, en vista de
arriba. Aqui, se conducen as piezas de labor 1 de igual ma-
nera sobre un dispositive transportador, como era el caso en
el ejemplo de sjecucidn anteriprmente descrito de un dispo~
sitivo. Detrds del dispositivo encolador 8 para los cantos
de las piezas de labor, estd dispussha una instalacidn calen
tadora 20 gque, por ejemplo, se compone de una o varias espi-
rales eldctricas de calefaccidn 21. El dispositivo de cale~.
faccidn estd constituf{do de tal modo que 21 calor gensrado
por las espirales calentadoras 21 esté dirigido coﬁﬁentra-
damente sobre los cantos de las piezas de labor, 1, sobre -
las qus estd aplicada la cola. Detras de este dispositivo de
calefaccifn 20, estd dispuesto un almacén para material de
cantos, como almacén de rolleo 12, y la tira 13 se desprsnde
ininterrumpidamente desde este almacén. La misma puede pasar
por un dispositivo encolador l4. La tira 13, sin embargo, -
también puede estar encolada ya inmediatamente después de =
su fabricacidn, en lo que entonces, por calentamiento a -
1002 C, se ha secadgla cola extrayéndose el agua utilizada
como diluyente o dispersante desde la cola, de modo que la -
tira segiin el ejemplo de ejecucidén aqu{ ilustrado, ya pro-
vista de cola secada, meramente tisne que pasar una instala-
cidn de calefaccidn 22 mantenida corta, que también puede -
estar provista de cuerpos de calefaccidn eléctricos. En es-

ta instalacidn calentadora, la cola ya seca situada sobrs la

tira 13, ss caliente aproximadamente 1582 C, de modo que la
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misma se reblandece. Todavia en el alcance de la instala-
cidn calentadora, la tira 13 se invierte afravés de un ro-
dillo compresor 19 en la direccidn de movimiento de las pie-
zas de labor 1. Detrds de este primer rodillo compresor 19
estén dispuestos otros rodillos compresores 19, que compri-
men la tira contra los cantos de las piezas de labor 1, tam-
bién provistas de cola reblandecida, hasta que, la cola se
haya enfriado tanto que de nuevo se halla solidificada y -
por ello haya fraguado.

Al lado de las ventajas del procedimisnto ya des-
critos y ventajas del dispositivo, consists otra ventaja -
ademds en que, no obstante a la aplicacidén de cola sobre las
dos superficies a encolar sntre si, a causa de la conduc-
cidn aspecial del procedimiento jamés puede presentarse sl
caso de que en el lugar de compresidn, en que se comprimen
entre si las piezas de labor, salga cola sohrante fuera de
las junturas. Por una parte, la cola se reduce en su volu~
men por la desscacidn total precsdente y, por otra parts, la
cola existente en la juntura esntre las piszas de labor pren-
sadas unas sobre otras, sflo se ha reblandecido meramente -
hasta llegar a ser plastica y para qus pueda fluir recipro-
camente, perc no de un modo tan fluidamente liquido, que -
pudiera exprimirse fusra de la juntura an los lados. Per lo
tanto, resultan encolados también muy limpios.

De la precadente descripcidn puede observarse que
el procedimiento segdn el invento no estd limitado a la utio
lizacidn en el encolado de material de canto, sino que tam-

bién es posible huir por sncolado seglin este procedimiento,

por ejemplo, las distintas partes de armarios. Las partes,
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meramente cada una independientemente se untan con cola en
los cantoa, por ejemplo, en la fabricacidn en el paso, la -
cola se seca entonces inicialments. Antes del sncolado, la
cola sobre cada canto se calisnta sobre dispositivos calenta
dores hasta temperaturas aproximadamente 1508 C, en ello se
reblandece e inmedlatamente despuds de ello las distintas -
partes, por ejemplo, en una prensa de cuerpo, se comprimen y
se sostienen hasta gue la cola se enfris de nuevo y por ello

fraglie. Segln este procedimisnto, se alcanzan tiempos de de-
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secacidn extremadamente breves en la prensa de cuerpo.
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. REIVINDICACIONES

T S ——
1 « Procedimisnto para ol encolado de material de cantos -
a los cantos de piezas de labor on forma ds placas de mo- -
terial de msdera, en paso continuo con suministro ininte-
rrumpida de las hojas o chapas desde un almacén, caracte-
rizadp porque se calienta previamente la superficie dae la
pieza de labor, quo debe encalarse, &e aplica simlténea~
mante sobre la pisza do labior una cola provista de displ-
vente o medic de dilucidn, asi como sohro la hoja o schre
1a chapa, &l mismc tiempo se calienta uniformemonte y se
volatiliza el disolventz sobra ambas superficies sncola-
tas, ss reunen las superficies encoladas v calentadas y -
sg aprietan las hojas o chapas sobre la pieza de labor, -
smapleandose una cola de acetato de polivinilo gue, después
de la svaporacidn del disolvente aproximadamente a 100 grg
dog C y secado total se calientz hasta su tamperstura de
reblandecimianto hasta 150 grados C, antes de reunirsg =
las piezas de labox.

2 - Procedimionto segln la reivindicacidn 1, caractoriza-
do porgue para el material de cantoc seo disponen tiras de
ho jas previamente encoladas,

3 - Procedimiento para 8l sneolado de material de cantos,
a los cantos de piezgs do labor en forma do placas de -

material de maderae.
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csgln se describe y rofvindica sn la presente memoria des=
criptiva y consta de dieciocho hnjas-?oliadas y asgritas -
a méquina por una nola de sus caras y los planoa que a la

misma se acompaiian,

Madrid, a 19 de Julio de 197G,
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