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NOTAS TECNICAS

ACELEROGRAMAS DEL TEMBLOR DEL 28 DE MARZO DE 1965 EN SANTIAGO

EN LA REVISTA DEL IDIEM de diciembre de 1965 se publicaron los espectros de
aceleraciones absolutas y velocidades relativas correspondientes a los re-
gistros del temblor del 28-3-65 en Santiago. En dicho articulo se describié la
forma como fueron digitizados estos registros, esto es, haciendo una proyec-
cién de ellos y tomando sélo los valores de las puntas con sus dos coordena-
das. Posteriormente se dibujaron dichas proyecciones uniendo con lineas rec-
tas los puntos que marcaban estas puntas. Estos dibujos son los que ahora
presentamos como complemento a dicho trabajo. Para estos registros se cal-
cularon las escalas de las dos coordenadas. La eleccion de los ejes es arbi-
traria en cuanto a su posicion, pero no en cuanto a un giro de ellos ya que se
dibujaron paralelos a una linea base marcada en los registros. En todo caso,
con los datos que de aqui se obtuvieron no se puede hacer una correccién por
giro de ejes ya que este registro corresponde sélo a la parte mas fuerte del

temblor, no pudiéndose hacer hipotesis sobre el estado inicial o final del mo-
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Fig. 1. Reproduccion fotografica reducida o 1/2,4 de los registros completos. Acelerogroma
superior $80°W (escala vertical 0,55 cm: 0,1 g). Acelerograma inferior N10°W (escala vertical
0,53 em: 0,1 g). Lo linea de puntos da lo escala de tiempos, o razén de 2 puntos por segundo.
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vimiento del suelo.
Por esto, en nuestro trabajo anterior, sélo nos limitamos a corregir la po-

sicion del eje. En los dibujos que aqui presentamos, como ya hemos dicho,
no esta corregido.

Los registros presentaban una parte fuerte de 18 a 20 segundos que era
legible y que es la que se usé. El resto del sismograma no se empleé por ser
poco claro y por no ser tan influyente en el cdlculo de los espectros.

Recordamos ademds en este complemento que las escalas de los espectros

de velocidad presentada en el articulo anterior estaba errada;donde dice g.seg

debe leerse 0.1 g. seg.
Luis PETIT-LAURENT
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GENERALIDADES SOBRE LOS ADHESIVOS

POR EL AUGE que estd tomando en nuestro medio el empleo de los aditivos,
hemos preparado la siguiente nota, para que sirva de orientacién a los usua-
rios. En ella se incluyen los pirrafos que nos han parecido mds interesantes

de trabajos publicados, cuyas referencias se indican en cada caso.

IMPORTANCIA DE LOS ADHESIVOS EN LA INDUSTRIA MADERERA

Uno de los principales problemas que hay que considerar en el diseiio de una
estructura, es la union permanente de sus partes. En el caso de la madera, el
encolado proporciona un método que, utilizado correctamente, ofrece grandes
ventajas, por cuanto las uniones son fuertes, durables y se puedep hacer so-
bre dreas grandes o pequeiias. La ausencia de uniones visibles tales como:
clavos y tornillos, da una limpieza al trabajo que no se obtiene ficilmente por
otros medios. El encolado ofrece también ventajas econdémicas, ya que de pie-
zas relativamente pequefias podemos construir grandes elementos, en circuns-
tancias que los trozos de madera de grandes dimensiones son caros y escasos;
también en el caso de los terciados, podemos aumentar considerablemente
las dimensiones de las piezas, mediante uniones secundarias. Por otra parte,
los problemas que se presentaban en las uniones expuestas a la humedad en
ambientes exteriores, se han solucionado en la actualidad mediante la incor-
poracion a la familia de los adhesivos, de colas capaces de soportar las con-
diciones mas extremas a que la madera pueda quedar expuesta. Esto no sig-
nifica que las colas antiguas hayan sido rechazadas, sino mads bien que el
campo de aplicaciéon de los adhesivos se ha extendido grandemente. No obs-
tante, esta posibilidad de una mds amplia aplicacién, significa un aumento
de responsabilidad del consumidor de adhesivos, por cuanto €l debe saber
seleccionar de entre el nimero siempre creciente de tipos disponibles, aquél
que sea mads adecuado para su objetivo. Asi por ejemplo, el campo de los
adhesivos antiguos ha quedado restringido a elementos de uso interior.

Con el fin de satisfacer las necesidades provenientes de la mejor utiliza-
cién de la madera, se necesita una mayor investigacion para comprender ca-
balmente los principios cientificos del encolado, no sélo de madera con made-

ra, sino también de madera con otros materiales. Nuestra mayor riqueza reno-
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vable en el campo de los materiales, es la madera. Para el mejoramiento de
la utilizacion de ella es vital poder encolar pequefios trozos entre si, combi-
nar especies, combinar madera con otros materiales, mediante procesos de
encolado mds perfecto. La industria maderera estd llegando a su mayoria de

edad®’? -

NOCIONES TEORICAS SOBRE LA ADHERENCIA

Aun cuando los carpinteros han usado los diversos tipos de colas durante mu-
chos anos, los principios de la adherencia no comenzaron a conocerse hasta
1920. En ese tiempo aparecieron varios articulos cientificos describiendo va-
rias teorias sobre la adherencia e intentando establecer una base logica para
su analisis correcto. Uno de los mejores articulos aparecié en 1929 y se de-
be a F.L. Browne y Don Brouse® del ‘‘Forest Products Laboratory’’. Estos
autores explican este fenomeno fisico a través de dos conceptos fundamenta-

les: la ‘“adherencia mecanica’ y la ‘‘adherencia especifica’’ que detallamos

a continuacion®.

ADHERENCIA  MECANICA

Uno de los criterios mas antiguos y mas ampliamente aceptados respecto de
la adhesividad de la cola es aquel que dice que ésta, en un principio fluida,
se introduce en las cavidades de la estructura de la madera y luego se solidi-
fica. La resistencia resultante se deberia al entrelazamiento o trabazén mutua
de dos solidos fuertes: madera y cola. El adhesivo afianza el entrelazamiento
al fluir desde la superficie encolada hacia las cavidades sub-superficiales de
la madera; en un breve periodo empieza a gelatinizarse transformandose en un
semisdlido y finalmente la capa superficial o pelicula, asi como los dedos o
tentaculos que se han extendido dentro de la madera se endurecen, constitu-
yendo un sélido de suficiente resistencia, que permite mantener la ligazén asi

constituida. Esto es lo que se llama adherencia mecanica.

ADHERENCIA  ESPECIFICA

No cabe duda que lo anteriormente descrito es un planteamiento correcto, pero

no constituye la Unica causa de la adherencia. Tomemos por ejemplo, el caso
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de superficies lisas tales como vidrio, ldminas de material plastico o metales
pulidos, en contraste con los materiales porosos (madera). Estos materiales
asi como las maderas duras pulidas, también pueden ser unidos satisfactoria-
mente mediante el uso de adhesivos. Puede demostrarse también que una unién
encolada entre dos superficies lisas, puede tener una resistencia a la traccion
mucho mads grande que una pelicula independiente de la misma cola. Estos he-
chos nos indican claramente que existe otro tipo de adherencia, que recibe el
nombre de adherencia especifica y que se debe a las fuerzas de atraccién mo-
lecular entre el adhesivo y las superficies unidas, y que es independiente de

que el adhesivo penetre o no en los cuerpos que se van a unir.

En el caso de la pega de dos piezas de madera, existe una combinacion de
ambos tipos de adherencia que, evidentemente, es mds resistente que la de
cada tipo tomado independientemente, en el supuesto de que fuese posible

’ resulta

separarlos. Es interesante hacer notar que la ‘‘adherencia mecdnica’
favorecida por el uso de cepillos de dientes y rasquetas, herramientas larga-
mente utilizadas por algunos carpinteros en el encolado de maderas duras.
Eso si que es necesario tener presente que la mayoria de los adhesivos mo-
dernos exigen que las superficies a unir sean planas y pulidas y en tal caso
es contraproducente la practica antes mencionada. La adherencia especifica

es, en estos casos, mas fuerte que la adherencia mecanica.

Fuerzas eléctricas en el encolado

La adherencia especifica esta relacionada con las fuerzas de atraccidon entre
moleculas y dtomos, principalmente con las fuerzas secundarias que existen
entre €stos. Aun cuando las moléculas son en si mismas eléctricamente neu-
tras, dichas fuerzas secundarias son de naturaleza eléctrica y de dos tipos
distintos: polares y no-polares. Los liquidos pueden ser polares o no-polares;
asi por ejemplo: el agua, el alcohol y la glicerina son polares en tanto que la
bencina y la parafina son no-polares. Los liquidos de igual tipo (polares o no-
polares) se pueden mezclar entre si, pero esto no puede conseguirse con li-
quidos de distinto tipo. Entre los sdlidos, los metales son no-polares, mien-
tras que la madera a temperatura ambiente es fuertemente polar.

Estas consideraciones generales ayudan a comprender el comportamiento
de los adhesivos. Se ha constatado que cuando los adhesivos son sustancias
puras o simples, no es posible lograr juntas resistentes que estén formadas
por adherendos polares y adhesivos no-polares o viceversa, enunciado que
puede ser considerado como una regla del encolado y cuya aplicacién no es
siempre simple en virtud de que muchas colas y adhesivos estan constituidos
por combinaciones complejas de elementos. Algunos ejemplos que pueden ser-

vir para comprender mejor el sentido de esta regla basica, son los siguientes:
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a) Algunos adhesivos a base de fenol-formaldehido son fuertemente polares,
la madera es polar y los metales son no-polares. Las uniones hechas con
este adhesivo son mucho mas resistentes cuando se aplican entre dos ele-
mentos de madera que cuando se aplican entre madera y metal.

b) Muchas de las colas convencionales tales como:animal, vegetal, caseinica,
soya y similar poseen una estructura quimica complicada y acusan una
tendencia a ser de tipo polar. Es por esto que ellas producen juntas mas
resistentes con elementos de madera que con materiales claramente no-po-
lares como es el caso de los metales.

c) La goma es no-polar y en combinacidén con el azufre que es también no-po-
lar, puede ser adherida a los metales (no-polares) en forma tan eficiente
que en un ensayo falla mucho antes la goma que la junta.

d) El agua y la madera son polares y el agua en forma sélida (congelada) es
un excelente adhesivo de la madera. Si el ser humano pudiese vivir nor-
malmente en ambierte cuyas temperaturas estuviesen por debajo de cero
grado centigrado, muchos de los adhesivos hoy en boga serian innecesarios.
Es preciso hacer notar que, no obstante ser normalmente la madera y su

componente principal, la celulosa, fuertemente polares, pierden dicha propie-

dad cuando se las calienta bajo ciertas condiciones, ya que entonces la ma-
dera absorbe menos humedad que en su estado normal y de ahi resulta que los
adhesivos polares sean menos eficaces. Esta puede ser también la razén fun-
damental que explique por qué es mas dificil lograr juntas satisfactorias de
terciado encolado con resina y en prensa caliente que en el caso de que los
adherendos no hayan sido calentados. Esta dificultad se hace ain mayor en
el caso de terciados de caras delgadas de 1,/48’" o menos de espesor, en que
el cardcter polar de toda la ldmina externa puede ser modificado, no asi en el
caso de chapas exteriores de 1 /16’ (1,6 mm) en que una gran parte de las ca-
racteristicas polares se reponen una vez que la madera se ha enfriado poste-

riormente a la aplicacién de la prensa caliente.

CLASIFICACION DE LOS ADHESIVOS PARA MADERA

Los adhesivos para madera se,pueden clasificar de diferentes maneras, ya
sea atendiendo a sus caracteristicas o a la nawraleza de su componente prin-
cipal ®.

En cuanto al primer aspecto, debemos indicar que en las normas norteame-

ricanas ASTM® aparece una clasificacién importante basada en la temperatura
de fraguado. Por su parte, las normas britdnicas BS dan una clasificacién ba-

sada en la durabilidad del adhesivo medida segln métodos de ensayo norma-

lizados?.
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Clasificacion basada en la temperatura de fraguado (ASTM)

Segin esta clasificacién se dividen en:

a) Adhesivos de fraguado en frio (temperatura de fraguado inferior a 20°C)
b) Adhesivos de fraguado a temperatura ambiente (20°C a 30°C)

c) Adhesivos de fraguado a temperatura intermedia (31°C a 99°C)

d) Adhesivos de fraguado en caliente (mayor de 100°C)
Clasificacion basada en la durabilidad (BS)

Segin esta clasificacion se establecen los siguientes tipos de adhesivos:
Clase WBP: A prueba de intemperie y agua hirviendo.

A esta clase pertenecen aquellos adhesivos que, a través de ensayos sis-
tematicos, han demostrado ser altamente resistentes a la intemperie, micror-
ganismos, agua fria e hirviendo, vapor y calor seco. Tales colas son mas du-
rables que la madera misma. Ej.: adhesivos a base de fenol-formaldehido y
resorcinol-formaldehido.

Close BR: Resistentes al agua hirviendo

Los adhesivos de esta clase tienen buena resistencia a la intemperie y al
agua hirviendo, pero fallan bajo prolongadas condiciones de completa exposi-
cién a la intemperie, para las cuales los adhesivos WBP son satisfactorios.
S oportan el agua fria durante mucho tiempo y son altamente resistentes al
ataque de microrganismos. Ej.: adhesivos a base de melamina-formaldehido y
algunas variedades de adhesivo a base de urea-formaldehido.

Clase MR: Resistentes a la humedad {agua} y moderadamente resistentes ala
intemperie,

A este grupo pertenecen aquellos adhesivos que soportan la exposicién
completa a la intemperie durante unos pocos aiios, el agua fria durante un lar-
go periodo y el agua caliente durante un tiempo limitado, pero fallan al ser
sometidos a la accion de agua hirviendc. Los adhesivos MR son altamente
resistentes al ataque de microrganismos. Ej.: Las variedades corrientes de
adhesivos a base de urea-formaldehido.

Clase INT: Interior

Los adhesivos pertenecientes a esta clase son aquellos que soportan la ac-
cion del agua fria durante un periodo limitado de tiempo y no son siempre re-
sistentes al ataque de microrganismos. Su uso se limita a elementos someti-
dos ocasionalmente a la accién de la humedad. Ej.: cola animal, cola casei-

nica, adhesivos a base de acetato de polivinilo, etc.

Clasificacion basada en la naturaleza del componente principal
La clasificacién que nos parece mids adecuada es aquella que se atiene a la
naturaleza del componente principal de adhesivo. Esta clasificacion que ha

sido por lo demds adoptada universalmente, es la siguiente:
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Adhesivos Naturales

Son aquellos adhesivos fabricados a partir de sustancias organicas natura-
les. Estos a su vez se dividen en:
1. De base albuminosa

a) Colas de glutina: Fabricadas a base de productos animales que tienen
la glutina como constituyente principal. Ej.: cola de piel extraida de
cueros sin curtir, tendones, etc.; cola de cuero extraida de cueros cur-
tidos; ‘“‘cola animal’’ extraida de huesos previamente desgrasados.

b) Cola de albimina de sangre: Fabricada a base de la albiamina conteni-
da en la sangre, usandose para esto, preferentemente, sangre de vacu-
no y equino.

c¢) Cola de caseina: Fabricada con caseina disuelta en un medio alcalino
(lechada de cal).

d) Cola de soya: Extraida del poroto de soya y basada en la albumina ve-
getal de este producto.

e) Cola de gluten: Extraida de la albumina del trigo y cocida también por

el nombre de cola de Viena.

2. A base de hidratos de carbono
a) Engrudos: Fabricados de almidon o de productos de imbibicién o hin-
chamiento del almidon.

b) Dextrina: Fabricada de subproductos de la fermentacion del almidén.

Adhesivos a base de resinas sintéticas

Son aquellos adhesivos fabricados a base de resinas sintéticas, es decir,
productos de la industria quimica moderna cuyas -materias primas son deriva-
das del carbon, aire, peudleo o gas natural y agua. Estos a su vez se clasi-
fican en:
1. A base de resinas sintéticas termofraguables:

Urea-formaldehido; fenol-formaldehido; resorcinol-formaldehido; melamina-

formaldehido.

2. A base de resinas sintéticas termopldsticas
Actualmente la unica cola (de este tipo) es aquélla a base de emulsiones

de acetato de polivinilo.

COMBINACIONES DE ADHESIVOS, EXTENSORES Y AGREGADOS

En la actualidad, una tendencia que se ha advertido notoriamente en el per-

feccionamiento de los adhesivos, es la de utilizar combinaciones de ellos con
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el fin de aprovechar las mejores propiedades de cada uno de los componen-
tes. Las primeras aplicaciones de estas combinaciones fueron las colas de
urea-n elamina-formaldehido y de fenol-resorcinol-formaldehido, hoy amplia-
mente usadas en paises de gran desarrollo forestal, tales como E.U.A. e In-
glaterra. El éxito preliminar de estas colas compuestas ha impulsado en nues-
tros dias la investigacion en este campo y es asi que ya se cuenta con com-
binaciones de adhesivos naturales con adhesivos a base de resinas sintéti-
cas, como también de adhesivos a base de resinas termopldsticas (emulsio-
nes de acetato de polivinilo) con adhesivos a base de resinas termofragua-
bles (urea y fenol-formaldehido). Los adhesivos combinados no tienen necesa-
riamente las mismas propiedades que sus diversos constituyentes.

Otra practica corrierte es la de ‘‘extender’’ los tipos particulares con un
material mds barato. Las resinas de urea, por ejemplo, son frecuentemente ex-
tendidas con harinas de cereales. Es necesario si dejar constancia de la di-
ferencia existente entre los ‘‘fillers’’, materiales preparados especialmente
por el fabricante del adhesivo para ser agregados, ya sea durante el proceso
de elaboracion o en el momento de la preparacién para uso, y los extensores
que los agrega el consumidor ‘‘motu-proprio’’. La ventaja de los extensores
es simplemente el abaratamiento del producto, a cambio de un retardo en el
fraguado de la cola y una reduccion de la resistencia a la intemperie del ad-
hesivo. Un exceso en la cantidad de extensor (sobre un 25% en peso de la
cantidad de adhesivo) hace propensa la linea de cola al ataque de microrga-
nismos.

Como medio de proteger las colas del ataque de microrganismos, se agre-
gan a la mezcla materias téxicas, lograndose con esto resultados parcialmen-
te buenos. Los consumidores de adhesivos deberan juzgar las limitaciones
de lo que puede hacerse en este sentido. De acuerdo con la experiencia ac-
tual, el agregar sustancias t6xicas a las colas de caseina, animal y de albd-
mina de sangre, no las hace tan inmunes como son los adhesivos a basede
resinas sintéticas, y si el ataque es severo, los adhesivos fallaran. En la
practica, cuando el ataque de microrganismos es moderado o de corta dura-
cion, los téxicos proporcionarn una proteccion real valiosa. Otras sustancias
que se agregan a los adhesivos son pigmentos colorantes o tiza, con el fin

de dar una coloracion adecuada a la linea de cola?® "

LOS ADHESIVOS Y LA RESPONSABILIDAD DE LOS CONSUMIDORES

Aunque la reputacion general de las colas como un agente de unién en la ma-

dera es extremadamente satisfactoria, se han registrado diversos casos de
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falla. Una parte de éstos se puede atribuir, sin duda alguna, a colas defec-
tuosas, vale decir, a la baja calidad y a la dosificacion incorrecta de las ma-
terias primas componentes, pero la mayor parte de ellos se debe indudable-
mente al uso de tipos inadecuados de adhesivos. Como un ejemplo obvio, se
puede decir que el encolado de terciados para uso exterior con cola animal,
sé6lo puede llevar a un desastre. Sin embargo la falta no radica en la cola mis-
ma, sino en aque llos responsables de su eleccion para ese objetivo.

Una razén menos obvia de fallas de cola y que es a menudo dificil de ubi-
car es la administracion incorrecta del adhesivo por parte del consumidor.
La elecciéon de la palabra ‘‘administracién’’ es intencional, por cuanto las
dificultades no so6lo se presentan en las operaciones de mezclado, aplicacion
y prensado. La confeccién de una unidn satisfactoria incluye factores tales
como: la seleccion de un adhesivo adecuado al tipo de madera a unir, la ela-
boraciéon de la madera y control de su contenido de humedad, la adquisicién
de equipo, condiciones apropiadas del taller y el acondicionamiento de las
uniones después del encolado. Un buen encolado depende, tanto del adhesivo
como de la técnica, y consumidor y fabricante deben colaborar a fin de obte-

N 2
ner los mejores resultados®.

GLOSARIO

Con el proposito de hacer mas accesible la lectura del presente trabajo o de
otros similares, nos ha parecido conveniente incluir un glosario con los prin-
cipales términos usados en el campo de los adhesivos. Ademas, el podra ser-
vir como sabe para establecer el mismo criterio en la denominacion de las dis-
tintas operaciones y elementos que se utilizan en el trabajo con adhesivos.
Las definiciones de este glosario han sido obtenidas, principalmente, de
las Normas Norteamericanas ASTM®, Normas Britdnicas BS® del ‘‘Forest Pro-
ducts Laboratory”” F.P.L°. etc. En algunos casos, las definiciones han sido
adaptadas directamente del original y en otros han sido preparadas como una

recopilaciéon de datos de distintas fuentes.

Adherendos: Son todos aquellos cuerpos que se unen entre si, mediante el
uso de un adhesivo. (ASTM)

Adhesion: Término que especifica el estado en el cual dos cuerpos se man-
tienen unidos mediante fuerzas que se desarrollan en las superficies de con-
tacto y cuyo origen puede deberse a fuerzas de atraccion molecular, fuerzas

de trabazén o a ambas simultaneamente. (ASTM)

Adhesicn especifica: Adhesién entre superficies que se mantienen unidas me-
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diante fuerzas de atracciéon molecular a aquellos que dan lugar a la adhesidn.
(ASTM).

Adhesién mecdnica: Adhesion entre superficies en las cuales el adhesivo

mantiene unidas las partes mediante fuerzas de trabazén. (ASTM)

Adhesivos: Son todas aquellas sustancias o mezclas de sustancias capaces
de mantener dos materiales unidos mediante una ligazén entre sus superfi-
cies de contacto. (ASTM)

Adhesivos de pelicula: Son aquellos que pueden ser usados sélo en uniones
en que las superficies quedan pricticamente en intimo contacto, de manera

que el espesor de la linea de cola no exceda de 0,13 mm. (BS)

Adhesivos de relleno: Son aquellos que pueden ser usados en uniones en que
las superficies quedan o no en intimo contacto; en este ultimo caso, ya sea
por la imposibilidad de aplicar una presion adecuada, o por no estar ellas

suficientemente lisas, sin que el espesor de la linea de cola exceda de 1,22
mm. (BS)

Adhesivos naturales: Son todos aquellos producidos a base de sustancias or-
ginicas naturales, tales como: ciertos productos animales, albumina de san-

gre, caseina, soya, gluten, almidén, dextrina, etc.

Adhesivos sintéticos: Son todos aquellos producidos a base de resinas sin-
téticas, tales como: urea-formaldehido, fenol-formaldehido, resorcinol-formal-
dehido, melamina-formaldehido, acetato de polivinilo, poliésteres, elastémeros,

epoxidos, etc.

Adhesivos termofraguables: Son aquellos que tienen la propiedad de experi-
mentar una reaccion quimica, ya sea por accién del calor, endurecedor, luz

ultravioleta, etc. que los lleva a un estado relativamente infusible. (ASTM).

Adhesivos termopldsticos: Son aquellos que tienen la propiedad de ser, suce-

sivamente, reblandecidos por acciéon del calor y endurecidos por accidn del
frio. (ASTM)

Cola: Término primitivamente empleado para designar a las sustancias adhe-
sivas obtenidas de cueros, tendones, cartilagos, huesos, etc. de animales.
Actualmente se usa como sinénimo de adhesivo, principalmente en su aplica-

cién a las uniones de piezas de madera entre si. (BS)

Endurecedor: Es aquella sustancia o combinacién de sustancias empleadas
con el fin de promover el fraguado de un adhesivo, ya sea acelerandolo sin
participar en el proceso (catalizador) o tomando parte en él (agente de fra-

guado). Puede ser entregado por el fabricante separadamente en forma liquida
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o pulverizada, o bien puede haber sido incluido en el adhesivo durante su pro-

ceso de fabricacidon. (F.P.L.)

Ensamble: Término usado para designar los materiales de la unién, incluyen-

do el adhesivo, ya sea antes o despué€s de efectuar la junta. (ASTM).

Esparcido: Es la cantidad de adhesivo aplicada por unidad de érea de la jun-

ta. Se puede expresar en g/m”. (ASTM)

Esparcido simple: Consiste en aplicar la mezcla a una de las superficies a u-
nir. (ASTM).

Esparcido doble: Consiste en esparcir las dos superficies a unir. Se distin-
guen dos tipos de esparcido doble: a)Esparcido doble mezcla-mezcla:en que
la mezcla se aplica a ambas superficies a unir. y b) Esparcido doble adhe-
sivo-endurecedor: en que se aplica el adhesivo a una de las superficies y el
endurecedor a otra. (ASTM)

"Filler"’ y extensor: **Filler’’ es una sustancia esencialmente inerte que pue-
de agregarse a un adhesivo, en proporcion pequefa, con el fin de mejorar al-
guna de sus caracteristicas (trabajabilidad, penetracién, etc.) y extensor es
una sustancia de bajo costo que puede agregarse a un adhesivo, en propor-
ciones relativamente grandes, principalmente con fines econémicos, pudiendo

poseer ciertas propiedades adhesivas.

Fraguado: Es un proceso mediante el cual un adhesivo pasa a un estado sé-
lido definido por acciones quimicas o fisicas tales como: condensacién, po-
limerizacién, oxidacién, vulcanizacidén, gelatinizacién, hidrataciéon o evapo-
racion de los constituyentes volatiles. (ASTM)

Laminados: Productos constituidos por la unién, mediante adhesivo, de dos o

mas capas de materiales de la misma o distinta especie. (ASTM)

Tiempo de ensamblado abierto: Es el intervalo de tiempc que media entre el
esparcido de una o de ambas superficies a unir y la accion de poner en con-

tacto las partes que constituyen la junta. (ASTM)

Tiempo de ensamblado cerrado: Es el intervalo de tiempo que media entre la
accion de poner en contacto las partes que constituyen la junta y la aplica-

cion de calor, presion a ambos, a la union. (ASTM)

Tiempo de ensamblado total: Fs el periodo de tiempo que media entre el es-
parcido del adhesivo, sobre una o ambas superficies a unir y la aplicacion
de calor, presiéon o ambos a la unién. Es igual a la suma de los dos anterio-
res. (ASTM)

Tiempo de fraguado: Es el periodo de tiempo necesario para que el adhesivo

desarrolle suresistencia total. Para los adhesivos de fraguado en caliente y
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de fraguado a temperatura intermedia, es aproximadamente igual al tiempo de

prensado. Para los adhesivos de fraguado en frio y de fraguado a temperatura

ambiente es generalmente mucho mayor que el tiempo de prensado. (BS)

Tiempo de maduracién: Es el periodo de almacenamiento que debe darse a una

union sacada de prensa hasta que alcance, practicamente, su resistencia to-

tal.
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