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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 e spec rros de

ace leraciones absolutas y velocidades relativas correspondientes a los re­

gistros del temblor del 28-3-65 en Santiago. En dicho articulo se de scr ib ie la

forma como fueron digitizados estos registros, e s ro es, haciendo una proyec­

cion de ellos y tomando solo los valores de las puntas con sus dos coordena­

das. Posteriormente se dibujaron dichas pr oye ccione s uniendo con lineas rec­

ta s los punt os que marcaban e s ta s puntas. Estos dibujos son los que ahora

presentamos como complemento a dicho trabajo. Para estos re g is tros s e cal­

cularon las escalas de las dos coordenadas. La e Ie cc ion de los ejes e s arb i­

trar ia en c ua nro a su posicion, per o no en cuanto a un giro de ellos ya que se

dibujaron para le los a una linea base marcada en los registros. En todo caso,

con los datos que de aqui se obtuvieron no se pue de hacer una c orre cc Ion por

giro de e je s ya que e sre re gi s rr o corresponde solo a la parte mas fuerte del

temblor, no pud iend os e hac er hipore s is sobre e l estado inicial 0 final del mo-
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Fig. 1. Reproducclon fotografica reducida a 1/2," de los registros completos. Acelerogromo
superior S80· W (escala vertical O,5S cm: 0,1 g). Acelerograma inferior ,,11 O· W (escala vertical

0,53 cm: 0,1 g). Lo lineo de puntos do 10 ncala de tiempos, a ro%on 'lfe 2 puntas por segundo.
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vimiento del suelo.

Por e s to, en nuestro trabajo anterior, solo nos limitamos a corre g ir la po­

sicion del e je . En los dibujos que aqul presentamos, como ya hemos dicho,
no e s ta corregido.

Los registros presentaban una parte fuerte de 18 a 20 segundos que era

legible y que es la que s e us d, El re s to del sismograma no se e mp le o por ser

poco claro y por no ser tan influyente en el c a lc ulc de los e spe c tros .

Recordamos ad e ma s en e s re complemento que las escalas de los espectros

de velocidad pr e s e nrada en e l articulo anterior e s raba errada; donde dice g. seg

debe Ie er s e 0.1 g. s e g ,

Luis PETIT-LAURENT



GENERAl/DADES SOBRE lOS ADHESIVOS

POR EL AUGE que esui tomando en nuestro medio el empleo de los aditivos,

hemos preparado la s iguiente nota, para que sirva de ol'ientacion a los usua­

rios. En ella se incluyen 105 parrafos que nos han parecido mas interesantes

de trabajos publicados, cuyas referenc ias 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

e s tr uc rura , es la union permanente de sus partes. En el caso de la madera, el

encolado proporciona un metodo que, utilizado correctamente, ofrece grandes
ventajas, por cuanto las uniones son fuertes, durables y se puedep hacer so­

bre areas grandes 0 pequeiias. La aus e nc ia de uniones visibles tales como:

c1avos y tornillos, da una Iimpieza al trabajo que no se obtiene facilmente por·

otros medios. EI encolado ofre c e ta mb ie n ventajas ec onomlca s , ya que de pie­
zas re lat iva me nre pequeiias pode mos construir grandes elementos, en c ircuns­

ta nc ias que los trozos de madera de grandes dimensiones son caros yescasos;

tambien en e l casu de los terciados, podemos aumentar considerablemente

las dimensiones de las p ie za s , mediante uniones secundarias. Por otra parte,

los problemas que se presentaban en las uniones expuestas a la humedad en

amb ie nre s exteriores, se han solucionado en la actualidad mediante la inc or­

porac ion a la familia de los adhesivos, de colas capaces de soportar las con­

diciones mas extremas a que la madera pue da quedar expuesta. Esto no sig­
nifiea que las colas antiguas hayan sido rechazadas, sino mas bien que el

campo de ap l ic ac ion de los adhesivos se ha extendido grandemente. No obs­

tante, e s ta posibilidad de una mas amplia ap licac ion, significa un aumento

de responsabilidad del consumidor de adhesivos, por c ua nro et debe saber

s e le cc ionar de entre el mime r o siempre cre c ienre de tipos disponibles, aque l

que sea mas adecuado para su objetivo. Asi por ejemplo, el campo de los

adhe s ivos antiguos ha quedado restringido a elementos de uso interior.

Con e l fin de satisfacer las neces idades provenientes de la mejor utiliza­

cion de la madera, se ne c e s ita una mayor inve s rigac ion para comprender c a­

ba lme nte los principios cientificos del encolado, no solo de madera con made­

ra, sino ta mb ie n de madera con otros materiales. Nuestra mayor riqueza reno-
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vable en e l campo de los ma rer ia le s , es la madera. Para e l me jora m ie nro de

la ut i l i z ac i on de ella e s vital poder encolar pequeiios trozos entre s I , c ornb i­

nar e s pe c ie s , combinar madera con otr os ma ter ia le s , mediante procesos de

encolado mas perfecto. La industria maderera e s ra llegando a su mayoria de

edad,,2.

NOCIONES TEORICAS SOBRE LA ADHERENCIA

Aun cuando los c arp inrer os han us a d o los diversos t ipos de colas durante m u­

chos aiios, los principios de la adherencia no comenzaron a conocerse ha s ra

1920. En e s e tiempo a pare c ie ron varios articulos cientificos de s cr ib ie nd o va­

rias te or ia s s obr e la ad he r e nc i a e inre nra nd o e s rab le c er una base Iog ic a para

su a na Iis is c orr e c t o , l'no de los rne j or e s articulos apar e c io en 1929 y s e de­

be a F.L. Browne y Don Brouse3 del "Forest Products Laboratory". Estos

a ut or e s explican este Ie nome n o fisico a tra v e s de dos c onc e pt os fundamenta­

le s : la "adherencia me c a nic a
"

y la "adherencia especifica" que detallamos
• ... 4

a contlnuac 10n .

ADHER ENCIA MECANICA

Uno de los c r irer io s mas antiguos y mas ampliamente ac e pt ad os re s pe c to de

la adhesividad de la cola e s a que l que dice que esta, en un pr inc ip io f luida ,

s e introduce en las c av id ad e s de la e s tr uc t ur a de la madera y luego s e solidi­

fica. La re s i s te nc ia resultante se de be r ia al e ntre Iaz a m ie nro 0 rrabaz on mutua

de dos s o l ido s fuertes: madera y cola. EI ad he s iv o afianza e l entrelazamiento

a l f1uir desde la superficie encolada hacia las cavidades s ub-s upe rf ic ia le s de

la madera; en un breve pe r iod o empieza a ge lat in izar se rran sformand os e en UI)

s e m is o l id o y finalmente la capa superficial 0 pe l ic u la , as i como los de d os 0

re nrac u los que se han e x re nd id o dentro de la madera s e end ur e c e n , c ons t iru­

yendo un solido de s uf ic ie nte r e s i s te nc ia , que perm ire mantener la Hga z on asi

c ons t iruida , Esto e s 10 que se llama adherencia me c a n ic a .

ADHERENCIA ESPECIFICA

No c abe duda que 10 a nt er iorme nre de s cr iro es un planteamiento c orre c ro , pero

no c ons t iruye la unic a causa de la adherencia. Tomemos por e je mp lo , e l caso
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de s upe rf ic ie s lisas tales como vidrio, laminas de material plastico 0 metales

pulidos, en contraste con los materiales porosos (madera). Estos materiales

asi como las maderas duras pulidas, ta mbien pueden ser unidos s at is fac tor ia­

mente mediante e l uso de adhesivos. Puede de mos trars e tamb ien que una union

encolada entre dos superficies lisas, pue de te ner una resistencia a la eracc ion

mucho mas grande que una pelicula inde pe nd ienre de la misma cola. Estos be­

chos nos indican c Iar ame nte que e x is re orro tipo de adhe re nc ia , que rec ibe e l

nombre de adhe re nc ia e s pe c If ic a y que s e debe a las fuerzas de atracc ion mo­

lecular entre e l adhesivo y las superficies unidas, y que es independiente de

que el adhesivo pe ne tre 0 no en los cuerpos que se van a unir.

En e l caso de la pega de dos piezas de madera, e x is te una c omb inac ien de

ambos tipos de adherencia que, ev id e nte me nre , e s mas re s is te nte que la de

cada tipo tomado inde pend iente me nre , en e l supuesto de que fuese posible
separarlos. Es inrere sanre hacer norar que la "adherenc ia me e anica " resulta

fav or e c ida por e l uso de cepillos de dientes y rasquetas, herramientas Iarga­
me nte utilizadas por a Ig unos carpinteros en e I e nc olado de maderas d uras.

Eso s i 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 prac t ic a antes mencionada. La adberencia especifica
es, en e s t os casos, mas fuerte que la adherencia me c anic a,

Fuerzas e/ectricas en el enco/ado

La adh er e nc ia e s pe c ific a e s ta relac ionada con las fuerzas de aeracc ion entre

moleculas y atomos, principalmente con las fuerzas secundarias que existen

entre estos. Aun cuando las mole culas son en s i mismas e lec er ic ame nre ne u­

tra s , die has fuerzas secundarias son de na tura le z a e Iec tr ic a y de dos tipos
distintos: polares y no-po lare s. Los liquidos pueden ser polares 0 no-polare s ;

aSI por ejemplo: e l agua, e l alcohol y Ia glicerina son polares en tanto que la

bene ina y la parafina son no-po lare s , Los liquidos de igua l tipo (polares 0 no­

po lare s ) se pueden mezclar entre s i , pero e s t o no puede conseguirse con Ii­

quidos de distinto t ipo , Entre los s e lldos , los me ra le s son no-po lare s , mre n­

tra s que la madera a temperatura ambiente es fuertemente polar.
Estas consideraciones generales ayudan a comprender el c omporra m ie nro

de los adhesivos. Se ha c ons rarado que cuando los adhesivos son sustancias

puras 0 simples, no e s posible lograr juntas resistentes que e s te n formadas

por adherendos polares y adhes ivos no-po lare s 0 viceversa, e nunc iad o que

puede ser considerado como una regIa del encolado y cuya a pl icac Ion no es

siempre simple en virtud de que muchas colas y adhesivos e s tan constituidos

por combinaciones complejas de elementos. Algunos ejemplos que pueden s er­

vir para comprender mejor e l sentido de e s ta regia ba s ie a , son los siguientes:
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a) Algunos adhesivos a base de fenol-formaldehido son fue rre me nte po lare s ,

la nade ra e s polar y los me ra le s son no-polares _ Las uniones hechas con

e s re adhesivo son mucho mas r e s i s te nt e s cuando s e aplican e nrre dos ele­

mentos de madera que cuando s e aplican entre madera y metal.

b) \fuchas de las colas convencionales tales como:animal,vegetal, caseinica,
soya y similar poseen una e s tr uc tura quimica complicada y acusan una

tendencia a s er de tipo po lar , Es por e s ro que elias producen juntas IT,as

r e s i s te nre s con elementos de madera que con mar er ia le s claramente no-po­

lares como es e I caso de los me ra le s .

c) La goma es no-polar y en c omb inac ron con el azufre que e s ra mb i en no-po­

lar, pue d e s e r ad her ida a los me ta le s (no-polares) en forma tan ef ic ie nt e

que en un e ns ay o falla mucho antes la goma que la junta.
d) El agua y la madera son polares y e l agua en forma s o l id a (c ong e lad a ) e s

un e x c e le nre adhesivo de la madera. Si el ser humano pudiese vivir nor­

malmente en ambiente cuyas temperaturas e s ruv ie se n por debajo de cero

grado c e nr igrad o , muchos de los adhesivos hoy en boga serian innecesarios.

Es pre ciso ha c er nor ar que, no obstante s e r norrna lme nre la madera y su

componente principal, la celulosa, fuertemente polares, pierden dicha propie­
dad cuando s e las c a l ie nt a bajo c i e r ta s condiciones, ya que entonces la ma­

dera ahsorbe menos humedad que en su e s rad o normal y de ahi resulta que los

adh e s ivo s polares sean rne n os eficaces. Es ra pue de ser ta mb ie n Ia ra z on fun­

damental que explique por que es mas dificil lograr juntas s a t i s fac ror i as de

terciado encolado con resina y en prensa caliente que en e l c a s o de que los

adherendos no h a y a n sido calentados. Es ra dificultad s e hace a un mayor en

el caso de terciados de caras de lg ad a s de 1/48" 0 me nos de espesor, en que

e l c arac re r polar de t od a la lamina e x t e r na pue de s e r modificado, no asi en e l

caso de chapas e x te r i ore s de 1/16" (1,6 mm) en que una gran parte de las c a­

rac re r is t ic a s polares se reponen una vez que la madera se ha enfriado poste­

riormente a la a p l ic ac i on de la prensa caliente.

CLASIFICACION DE LOS ADHESIVOS PARA MADERA

Los a dhe s iv os para madera s e s pue de n c1asificar de diferentes maneras, ya

sea are nd i e nd o a sus c ar ac ter is r ic as 0 a la na tur a le z a de su componente pr in­

c ipa 1 ",

En cuanto a l primer a s pe c to , debemos indicar que en las normas norre ame­

ricanas ASTM6 aparece una c la s if ic ac ion imporranre basada en la temperatura
de fraguado. Por s u parte, las normas br iranicas BS dan una clas ificac ion ba­

sada en la d urab i l idad del ad he s iv o me d ida s e gun me rodos de ensayo norma­

Iiz ad os ",
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C las ilicacion basada en 10 temperatura de Iraguado (ASTM)
Se gjin e s ra c las ific ac icn se dividen en:

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

b) Adhesivos de fraguado a temperatura a mb ie nte (20°C a 30°C)

c) Adhesivos de fraguado a te mpera eueafneerme d ie (31°C a 99OC)

d) Adhesivos de fraguado en caliente (mayor de 100°C)

Clasilicocion bosodo en 10 durobilidad (8S)
Se gun e s ta c la s ific ac ion se e s tab le ce n los siguientes tipos de adhesivos:

Close WBP: A pruebo de intemperie y oguo hirviendo.

A e s ta clase pertenecen aquellos adhe s ivos que, a traves de ensayos sis­

te ma t ic os , han demostrado ser altamente resistentes a la inte mper ie , micror­

ganismos, agua fria e hirviendo, vapor y calor seco. Tales colas son mas du­

rab Ie s que la madera misma. Ej.: adhesivos a base de fenol-formaldehido y

re sore inol-formalde hido.

Close BR: Resistentes 01 aguo hirviendo

Los adhesivos de esta clase rie ne n buena resistencia a la intemperie y al

agua hirviendo, pero fallan bajo prolongadas condiciones de comple ra exposi­
cion a la intemperie, para las cuales los adhesivos WBP son satisfactorios.

S oportan e I agua fria durante mucho tiempo y son altamente resistentes a l

ara que de microrganismos. Ej.: adhesivos a base de melamina-formaldehido y

algunas variedades de adhesivo a base de urea-formaldehido.

Close MR: Resistentes a 10 humedad (agua) y moderadamente resistentes ala

infemperie.
A e s te grupo pe rte ne c e n aquellos adhesivos que soportan la expos ic ion

completa a la inre mper ie durante unos pocos afios , el agua fria durante un lar­

go periodo y e l agua caliente durante un tiempo limitado, pero fallan al ser

some t ido s a la ace ion de agua hirviendc. Los adhesivos MR son altamente

re s is re nte s al ataque de rc icr organ is mos , Ej.: Las variedades corrientes de

adhesivos a base de urea-formaldehido.

Close INT: Interior

Los adhesivos pertenecientes a e s ta 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 ace ion de la humedad. Ej.: cola animal, cola casei­

nica, adhesivos a base de ac e ta to de poJivinilo, e ec ,

C los ilicocion bosodo en 10 noturo/ezo del componente principol
La c lasificac ion que nos parece mas adecuada es aque Ila que se atiene a la

naturaleza del componente principal de adhesivo. Esta c Ia s if'icac ion que ha

s ido por 10 d ema s adoptada unlve rs a lme nre , es la siguiente:
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Adhes;vos Naturales
Son aquellos adhesivos fabricados a partir de sustancias or gjin ica s 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 g lut ina como c ons t iruye nre principal. Ej.: cola de piel e xrra rda de

cueros sin cur t ir , tendones, etc.; cola de cuero e x tra id a de cueros cur­

tidos; "cola animal" extra ida de huesos previamente desgrasados.
b) Cola de a lbum ina de sangre: Fabricada a base de la a lbdm ina conteni­

da en la sangre, us a nd os e para e s t o, preferentemente, sangre de vacu­

no y equino.
c) Cola de c a s e ina : Fabricada con c a s e ina disuelta en un medio alcalino

(lechada de cal).

d) Cola de soya: Extraida del poroto de soya y basada en la a lbum ina ve­

getal de e s te prod uc ro ,

e) Cola de gluten: Extraida de la a lb u m i na del trigo y cocida ta mb i e n por

e l nombre de cola de Viena.

2. A base de h idra ros de carbono

a) Engrudos: Fabricados de a lm idon 0 de productos de imb ib ic idn 0 h in­

chamiento del a l m id on ,

b) Dextrina: Fabricada de subproductos de la ferme nrac ion del a Im id on ,

Adhes;vos a base de res inas sintet;cas

Son aquellos adhesivos fabricados a base de resinas s inre t ic a s , e s de c ir ,

pr oduc ros de la industria quimica mod e rna cuyas -ma rer ia s primas son deriva­

das del carbon, a ire , pe tr o le o 0 gas natural y agua. Es ros a su ve z s e c Ias i­

fican en:

1. A base de re s ina s s inre t ic as termofraguables:
Urea-formaldehido; fenol-formalde hido; res orc inol-formaldehido; me lam ina­

formaldehido.

2. A base de r e s i na s s inre t ic as ter mop la s t ic as

Actualmente la iirric a cola (de e s te t ipo ) e s aq ue l la a base de emulsiones

de ac e rat o de polivinilo.

,

COMBINACIONES DE ADHESIVOS, EXTENSORES Y AGREGADOS

En la actualidad, una te nd e nc ia que se ha advertido notoriamente en e l per­

feccionamiento de los adhesivos, e s la de ut i l iz ar combinaciones de ellos con
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e l fin de aprovechar las mejores propiedades de cada uno de los c ompone n­

re s , Las primeras aplicaciones de e s ta s combinaciones fueron las colas de

ure a-n elamina-formaldehido y de fenol-resorcinol-formaldehido, hoy ampHa­
mente usadas en pa ise s de gran desarrollo forestal, tales como E.U.A. e In­

g late rra , El exito preliminar de e s ta s colas compuestas ha impulsado en nue s­

tros d ia s la inve s eigac Ion en e s re campo y es aSI que ya se c ue nta con com­

blnac Ione s de adhesivos naturales con adhesivos a base de resinas sinuhi­

cas, como ta mb ie n de adhesivos a base de resinas rermop las ric as (e muls io­

ne s de acetato de polivinilo) con adhesivos a base de resinas termofrag ua­

bles (urea y fenol-formaldehido). Los adhesivos combinados 110 tienen ne ce sa­

riamente las mismas propiedades que sus diversos constituyentes.
Otra prac cic a c orr ie nre es la de "extender" los tipos particulares con un

material mas barato. Las resinas de urea, por ejemplo, son fr e cue nte me nre ex­

te nd id a s con harinas de cerea le s , Es necesario 51 dejar c ons tanc ia de la d i­

fere nc ia e x is re nre entre los "fillers", mater ia le s preparados e s pe c ia'lme nre

por e l fabricante del adhesivo para ser agregados, ya sea durante e l proceso

de e Iab orac ion 0 en e l momento de la pre parae ion para uso, y los extensores

que los agrega e l consumidor "motu-proprio". La v e nta ja de los extensores

es simplemente el abaratamiento del p,roducto, a cambio de un retardo en e l

fraguado de la cola y una re duc c ion de la resistenc ia a la inre mpe r ie del ad­

he s ivo , Un e xce s o en la cantidad de extensor (sobre un 25% en peso de la

cantidad de adhesivo) hac e propensa la linea de cola al a raque de mic rorga­

nismos.

Como medio de proteger las colas del ataque de microrganismos, se agre­

gan a la mezcla materias toxicas, Iogrand ose con e s to resultados parc ia lme n­

te buenos. Los consumidores de adhesivos deberan juzgar las l im irac ione s

de 10 que puede hacerse en e s te sentido. De ac'uerdo con la e xper ie nc ia ac­

tual, e l agregar s us tanc ias toxicas a las colas de caseina, animal y de a lbji­

mina de sangre, no las hac e tan inmunes como son los adhesivos a base de

re s ina s s inre ric as , y si el ataque es severo, los adhesivos fa l lara n, En la

pr ac t ic a , cuando e l ataque de microrganismos e s moderado 0 de corta dura­

cion, los toxicos proporcionar. una pr ore c c ion real valiosa. Otras sustancias

que s e agregan a los adhesivos son p igme nros c olora nre s 0 tiza, con e l fin

de dar una c olorac ion adecuada a la linea de cola2• 7.

LOS ADHESIVOS y' LA RESPONSABIL.IDAD DE LOS CONSUMIDORES

Aunque la re purac ion general de las colas como un agente de union en la ma­

dera e s e xtre madame nte satisfactoria, s e han registrado diversos casos de
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falla. Una parte de estos se puede a tr ib uir , sin duda alguna, a colas de fe c­

tuos a s , vale de c ir , a la baja calidad y a la d os ificac icn Inc orre e ta de las ma­

terias primas componentes, perc la mayor parte de ellos se debe indudable­

mente a l uso de tipos inadecuados de adhesivos. Como un ejemplo obvio, s e

puede decir que el encolado de terciados para uso exterior con cola animal,
solo puede llevar a un d e s a s tre , Sin embargo la fa Ita no radica en la cola mis­

rna, sino en aquellos responsables de su e le c c ion para e s e objetivo.
Una raz on menos obvia de fallas de cola y que e s a menudo dificil de ubi­

car e s la adm inis rrac ion incorrecta del adhesivo por parte del consumidor.

La e le c c idn de la palabra "administracion" es intencional, por cuanto las

dificultades no solo s e presentan en las operaciones de mezclado, a pl ica c ion

y prensado. La c onfe c c ion de una union satisfactoria incluye factores tales

como: la s e le cc ion de un adhe s iv o adecuado al tipo de madera a unir, la e la­

bor ac ion de la madera y control de su contenido de humedad, la adqu is ic ion

de equipo, condiciones apropiadas del taller y el acondicionamiento de las

uniones de s pue s del encolado. Un bue n e nc o lad o de pend e , tanto del adhesivo

como de la tecnica, y consumidor y fabricante de be n colaborar a fin de obte­

ne r los me jores resultados 2.

GLOSARIO

Con el propos ito de hacer mas accesible la lectura del pre s e nre trabajo 0 de

otros similares, nos ha par e c id o conveniente incluir un glosario con los pr in­

cipales terminos usados en el campo de los adhesivos. Ade mas , e l podra ser­

vir como sabe para e s tab le c er el mismo criterio en la de nom inac Ion de las dis­

rinras operaciones y elementos que s e utilizan en el trabajo con adhesivos.

Las definiciones de e s te glosario han sido obtenidas, principalmente, de

las Normas Norrea me r ic ana s ASTM6, Normas Br ira n ic a s BSe, del "Forest Pro­

ducts Laboratory" F .P.Ls.,etc. En algunos casos, las definiciones han sido

adaptadas directamente del original y en otr o s han sido preparadas como una

re c op ilac ion de datos de d is t inra s fuentes.

Adherendos: Son todos aquellos cuerpos que se unen entre s i , mediante e l

uso de un adhesivo. (ASTM)

Adhesion: T'erm ino que especifica el estado en e l cual dos cuerpos se man­

tienen unidos mediante fuerzas que se desarrollan en las superficies de con­

tacto y cuyo origen pue de deberse a fuerzas de a rra c c ion molecular, fuerzas

de tra baz on 0 a ambas s imu lta ne a me nre , (ASTM)

Adhesion especifica: Adhesion entre superficies que se mant ie ne n unidas me-
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diante fuerzas de atracc Ion molecular a aquellos que dan lugar a la adhesion.

(ASTM).

Adhesion mecanica: Adhesion entre superficies en las cuales el adhesivo

mantiene unidas las partes mediante fuerzas de trabazon, (ASTM)

Adhesivos: Son todas aquellas sustancias 0 mezclas de sustancias capaces

de manre ne r dos ma rer ia le s unidos mediante una ligazon entre sus superfi­
cies de c onrac to , (ASTM)

Adhesivos de pelicu/a: Son aquellos que pueden ser us ados solo en umene s

en que las superficies quedan pract icamenre en intimo contacto, de manera

que e l espesor de la linea de cola no e xc eda de 0,13 mm. (BS)

Adhesivos de relleno: Son aquellos que pue de n ser usados en uniones en que

las superficies quedan 0 no en Int imo contacto; en e s re ultimo caso, ya sea

por la imposibilidad de aplicar una presion adecuada, 0 por no e s tar ellas

s uf ic ie nre me nte lisas, sin que e l e s pe s or de la linea de cola exceda de 1,22
mm. (BS)

Adhesivos naturales: Son todos aquellos producidos a base de sustancias or­

ganicas naturales, tales como: ciertos pr oduc tos animales, a Ibum ina de san­

gre, caseina, soya, gluten, a Imidon, dextrina, etc.

Adhesivos sinteticos: Son todos aque l los producidos a base de resinas sin­

re ric as , t ales como: urea-formaldehido, fenol-formaldehido, resorcinol-formal­

d e h id o , melamina-formaldehido, acetato de polivinilo, pol ie s tere s , e Ia s tomeros ,

e pox id os , etc.

Adhesivos termofraguab/es: Son aquellos que tie ne n la propiedad de e xper i­

mentar una re acc ion quim ic a , ya sea por ace ion del calor, endurecedor, luz

u Itrav i o le ta , etc. que los lleva a un e s tado relativamente infusible. (ASTM).

Adhesivos termoplasticos: Son aquellos que tienen la propiedad de ser, s uc e­

sivamente, reblandecidos por acc ion del calor y endurecidos por ace ion del

frio. (ASTM)

Cola: Termino primitivamente empleado para designar a las sustancias adhe­

sivas obtenidas de cueros, tendones, cartilagos, huesos, etc. de a n ima Ie s ,

Actualmente s e usa como s inon imo de adhesivo, principalmente en su aplica­
cion a las uniones de piezas de madera entre s I, (BS)

Endurecedor: Es aquella sustancia 0 c omb inac ion de sustancias empleadas
con e l fin de promover el fraguado de un adhesivo, ya sea ace lera ndo lo sin

participar en e l proceso (catalizador) 0 tomando parte en el (age nre de fra­

guado). Puede ser entregado por e l fabricante s eparada me nre en forma Iiquida
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o pulver iz ada , 0 bien puede haber sido incluido en el adhesivo durante su pro­

c e s o de fabr icac ion. (F .P.L.)

Ensamble: Te rmrno usado para de s i gnar los materiales de la union, inc luye n­

do el ad he s ivo , ya sea antes 0 d e s pue s de e fe c ruar la junta. (ASTM).

Esparcie/o: Es la cantidad de adhesivo aplicada por unidad de area de la jun­
ta. Se puede expresar en g/m2• (ASTM)

Esparcie/o simple: Consiste en aplicar la mezcla a una de las superficies a u­

nir , (ASTM).

Esparcie/o e/oble: Consiste en esparcir las dos superficies a unir. Se d is rin­

guen dos tipos de esparcido d ob Ie : a)Esparcido doble mezcla-mezcla:en que

la mezcla s e aplica a ambas superficies a unir. y b) Esparcido doble adhe­

sivo - endurecedor: en que s e aplica e I adhesivo a una de las superficies y el

endurecedor a o tra , (ASTM)

"Filler" y extensor: "Filler" es una s us ta nc ia e s e nc ia lme nte ine rte que pue­

de agregarse a un adhesivo, en pr oporc ion pequeiia, con el fin de mejorar a l­

guna de sus caracteristicas (trabajabilidad, pe ne erac ion, etc.) y extensor e s

una sustancia de bajo costo que pue de agregarse a un adhesivo, en pr opor­

ciones re Iat iv ame nre g rand e s , principalmente con fines e c onom ic o s , pudiendo
pos e er ciertas propiedades adhesivas.

Fraguado: Es un proceso mediante el cual un adhesivo pasa a un e s ra do so­

lido definido par acciones quimicas a fisicas tales como: c ond e ns ac i on , po­

Iime r izac i on , ox id ac ion , vu Ic a n iza c ion , g e Iat i ni z ac io n
, h idr ara c ion 0 e va po­

ra c ion de los c ons rituye nre s volatiles. (ASTM)

Laminados: Productos c ons t iruidos por la union, mediante adhesivo, de dos 0

mas capas de marer ia le s de la misma 0 distinta e s pe c i e . (ASTM)

Tiempo e/e ensamblado abierto: Es el intervalo de tiempo que media entre el

esparcido de una 0 de ambas superfic ies a unir y la acc ion de poner en con­

ta c to las partes que c ons r iruye n la junta. (ASTM)

Tiempo de ensamblado cerrodo: Es e I intervalo de t ie mpo que media entre la

ace ion de poner en c onrac ro las partes que constituyen la junta y la ap l ica­

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

Tiempo de ensomblodo total: Es el pe r iod o de tiempo que media entre e l e s­

parcido del adhesivo, sobre una 0 ambas superficies a unir y la ap l ic ac ion

de calor, presion 0 ambos a la union. Es igua I a la suma de los dos anrer io­

res. (ASTM)

Tiempo e/e Iraquae/o: Es el per iod o de tiempo necesario para que e l adhesivo

desarrolle su resistencia total. Para los adhesivos de fraguado en caliente y
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de fraguado a temperatura intermedia, e s apr ox imadamenre igual al tiempo de

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

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

Tiempo J. maJuracion: Es e l periodo de almacenamiento que debe dars e a una

union sacada de prensa hasta que aleance, practicameote, su resistencia to­

tal.
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