Una union dentada esta en
principio formada por € en-
samble de superficies en forma
de multiples dientes, mediante
encolado.

Los dientes se obtienen nor-
malmente por aserrado (en un
conjunto de sierras circulares
multiples), aunque también se
puede obtener por impresion.

_Los parametros que caracte-
rizan los dientes son los si-
guientes:

1 longitud de los dientes;

p: paso de los dientes, distan-
cia entre diente y diente);

t: ancho de la punta de los
dientes;

a: inclinacién de los dientes;

c: espacio libre entre la punta
de los dientes de una parte
dela union y la base de los
dientes de la otra parte.

Para obtener una union fuer-
te, & area relativa de la junta
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deberia ser tan grande como
sea posible y consecuentemente
el ahgulo o y € ancho t lo més
pequefio posible.
El hueco c es importante
ara asegurar el contacto entre
os lados de los dientes después
del prensado, aunque tiene el
inconveniente de resultar poco
aparente.
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UNIONES
. DENTADAS
DE MADERA

Ventajas de |as uniones de
dentadas:

Hacen mas resistentes las
uniones de testa y posibles las
uniones de esguina.

Reducen el desperdicio.

Permiten una produccion au-
tomatizada.

APLICACIONES

Uniones detesta: |.—Formando
parte de una egtructura

® Caracteristicas de los dien-
tes:

L a madera que forma parte
de una estructura se clasifica
de acuerdo a su capacidad de
soportar cargas. Asi en Escan-
dinavia, la madera estructural,
se clasificaen T-20, T-30 y T-40
segun sean los valores minimos
de resistencia a la flexion. En
Inglaterra, dicha madera se cla
sifica de acuerdo con su resis-
tencia en % de la resistencia
de la maderalibre de defectos,
dentro de la misma especie. La
resistencia requerida para las
uniones de maderas que for-
man parte de una estructura,
deben de ser tales que resistan
los valores minimos de resis-
tencia de la caliddd de la ma
dera en la que se rediza la
unién. Para esto, existen unas
normas en Escandinavia, Reino
Unido y Alemania, en las que se
especifican las caracteristicas
de los dientes de las uniones,
segun la calidad de la madera.



UNIONES

® Colas

En Escandinavia solo se per-
mite utilizar colas de Resorci-
nol o Fenol-Resorcinol, aunque
en otros paises Uutilizan colas
de urea y urea—-melamina en
ciertas estructuras de condicio-
nes de interior.

® Produccion:

Los dientes de las uniones
son elaborados Unicamente por
aserrado. EI mejor ensamble
se consigue cuando las piezas
son sujetadas por abrazaderas;
después se cortan, encolan y
prensan, mientras que una pro-
duccion més répida se obtiene
cuando las piezas se cortan, en-
colan y prensan en diferentes
condiciones, perc en este caso
la unidon puede resultar menos
perfecta. La cola se puede apli-
car a mano, por rodillos o por
spray. El endurecimiento de la
cola puede acelerarse por ca
lentamiento a través de la ra
dio-frecuencia, pero si no se
utiliza el calor, los miembros
de las juntas deben de ser ma
nejados muy cuidadosamente y
almacenarlos en un lugar ca
liente hasta que la cola frague.
Este proceso requiere una cier-
ta resistencia inmediata de la
junta conseguida a través de
unos valores minimos de pre-
sion.
® Usos

Las juntas dentadas de ma
dera aserrada se utilizan de la
misma forma que la madera
aserrada estructural no unida,
excepto en los lugares donde
un fallo de la junta podria ha
cer fallar la construccion total.
Las juntas dentadas de tableros
se utilizan en construcciones de
madera laminada.

2.—Formando parte de e emen-
tos semi-estructurales y no
estructurales

® Caracteristicas de los dien-
tes:

'S los requerimientos de re-
sistencia son altos, estas juntas
se hacen mas 0 menos como

las juntas estructurales. En mu-
chas circunstancias, sin embar-
go, la apariencia es mas impor-
tante que la resistencia, en
cuyo caso laforma de los dien-
tes se modifica: utilizando poco
0 ningun espacio libre, aumen-
tando € ancho de la punta de
los dientes y la inclinacion de
los dientes.

o Colas:

Pueden utilizarse los siguien-
tes tipos de colas:

Termoendurecibles (Urea
formol, Méarnina formol, Re
sorcinol formol y Resorcinol
formolfenol formol).—S= ca
racterizan por la resistencia y
rigidez de la linea de cola. Son
poco empleadas.

Temoplasticas.— Se caracte-
rizan porque pueden dedlizarse
bajo las cargas. Esto significa
quesi las piezas que se encolan
son de diferente densidad o
tienen diferente orientacion, los
anillos de crecimiento anual
(casos muy frecuentes), la
union sufrira cierto desplaza:
miento a causa de un cambio
de humedad, que la cola puede
absorber perfectamente. Las co-
las termoplasticas utilizadas
son:

Acetato de polivinilo (con o
sin endurecedor).—Son las co-
las més utilizadas. Se caracte-
rizan por dar una linea decola
mas 0 menos invisible y por
dar un resistencia de mangjo
inmediata. Esto ocurre porque
los finales de las fibras de la
madera absorben rpidamente
el agua de la cola, causando la
hinchazén de los dientes 'y, con
dlo, laresistenciaa manegjo.

Hot Melt—Se caracterizan
porque dan una resistencia al
manejo inmediato, con lo que
las piezas pueden procesarse
enseguida; ademas, dan una re-
sistenciaalatraccion y alafle-
xion muy suficiente para cas
todos los objetivos. Como in-
convenientes resaltan la escasa
resistencia de la junta a exce
svo calor (40 6 50¢ C) y que

la junta se vuelve quebradiza
con temperaturas bajo cero
(sblo tiene importancia en €
traslado de muebles, etc...).

® Produccién:

La elaboraciirn de los dientes
puede hacerse por cortes en
sierras circulares, pero si € ta-
mafo de los dientes es peque-
fio, también se pueden obte-
ner por impresion, utilizando
troqueles frios o calientes. Los
dientes se encolan y las piezas
se juntas y prensan.

® Uusos:

En juntas ocultas, para mue-
bles tapizados, puertas, etc...:
Las juntas de testa estan suje
tas solamente a requisitos de
resistencia. En juntas pintadas
0 barnizadas en obscuro, para
ventanas, puertas, partes de
muebles, etc.: la pintura escon-
derdla junta, pero s las piezas
estan sujetas a cambios norma
les en el contenido de humedad
y las juntas estan encoladas
con colas termoplésticas, las
juntas pueden hacerse visibles,
por lo que se recomienda utili-
zar, en estos casos, colas ter-
moendurecibles. En juntas vis-
bles: las juntas se verén clara
mente debido a las diferencias
de estructura de la madera, por
lo que suelen ser poco acepta
bles. Si la junta aparece en €
mismo lugar y en cada unidad,
puede aceptarse incluso como
decorativo.

Equipo para juntas de testa:

Retestadora para conseguir
e saneado de las piezas.

Higrébmetro para controlar
la humedad de las piezas.

Calefaccion ya sea con radio-
frecuencia u otros métodos
para acelerar el fraguado de la
cola, ya sea antes o0 después del
prensado.

Sierras multiples para dar
el perfil delos dientes deseado.

Encoladora por rodillo u otro
método (a mano o en spray)
para la aplicacion de la cola.



Prensa para dar la presion
necesaria a la union.

Retestadora para dar la di-
mension d a ala pieza

Proceso de terminado desea
do (lijadora, moldurera...).

Empaguetadora de las piezas.

Esta planta puede ser mane-
jada por 2 6 3 hombres y pue-
de tener una capacidad de 3 a
4 juntas/minuto. La inversion
aproximada puede ser de alre-
dedor de los 20 millones de pe-
setas (1,5 millones de coronas
noruegas).

Uniones de esquina:

En las juntas de esguina de
alta resistencia siempre se ha
utilizado las juntas de caja y
espiga a la enclavijada hasta
que en 1970, Alemania empez6
a redizar juntas dentadas de
4 mrn. para usos no estructura
les, alavez que se estudi6 con-
cienzudamente las caracteristi-
cas de tales juntas, destacando:

® Resistencia La resistencia
de juntas en madera de fron-
dosas es aproximadamente
igual a las juntas de cgja y
espiga y la enclavijada, por
lo que en Alemania se utili-
zan incluso con fines estruc-
turales.

® Durabilidad: Las juntas den-
tadas de esquina son mas re
sistentes al tiempo que cual-
quier otra junta, ya que muy
poca fibra de testa se expo-
ne a la intemperie. Esto lo
hace ideal en marcos de ven-
tanas, ya que hace la entrada
de agua mas dificil.

® Estabilidad: Si un marco de
ventana se expone a cambios
de humedad sufre una defor-
macion. Seifert calculd esta
deformacion obteniendoécjo&
ra un cambio de humedad
del 8%, un encorvado de
7 mm en una pieza de 200
milimetros de longitud o de
35 mm en una pieza de
100 mm.

Las variaciones interiores del

contenido de humedad de No
ruega son de aproximadamente
6% (invierno) a 12 % (oto-
fio), resultando una variacion
total de humedad del 6% vy
una variacion media del 3 %.
Para esta variacién del 3 %, €
encorvado de una pieza de 100
milimetros es de =13 mm,
que es una variacion apenas
p(te)rlceptible y, por tanto, permi-
sible.

Los valores calculados por
Seifert fueron més bajos de los
reales. Linn estudié deforma-
ciones de esquinas libres en
madera de haya, viendo que €
movimiento de la madera a 50
centimetros de la esquina exter-
na, para un incremento de hu-
medad del 3%, varia con €
tipo de corte de la madera: En
un corte del 90 % de madera
tangencial € encorvado es de
5 mm, que es una variacion in-
aceptable. Por el contrario, en
un corte radial € encorvado es
de solo |la mitad.

Es, por consiguiente, claro
que las propiedades de defor-
macion deben de ser cuidado-
samente estudiadas cuando se
considera € uso de las juntas
de esguina consideradas.

La magnitud de las deforma
ciones causadas por cambios
de humedad estacionales pue
den estimarse y solo s se en-
cuentran aceptables, desde €
punto de vista de la funcién y
de la apariencia, utilizarlas.

En un marco con piezes es
trechas, la deformacion seréa
grande, pero la tension en las
juntas sera menor. S las pie
zas son anchas, sucedera lo
contrario.

Las especies con movimien-
tos de humedad grandes, ten-
dran deformaciones proporcio-
nalmente mayores que las que
son estables y la madera tan-
gencia mas que la radial.

® Apariencia: Una junta denta
da a inglete tendra salientes
en los lados externos de la
junta y huecos en los lados
Internos. Para que la junta

sea aceptable en apariencia,
conviene que los salientes
sean quitados y los huecos
rellenados.

La produccién de las juntas
dentadas de éesquina se ¢onsi-
gue con méaquinas aserradoras
0 también por impresion, como
se apunté anteriormente. La
cola que se aplica més corrien-
temente esladeacetato de poli-
vinilo para fines de interior;
para ventanas se utiliza esta
misma pero con endurecedor,
o0 la de resorcinol-fenol. Para
estructuras se recomienda las
de resorcinol-fenol.

Después de encoladas y uni-
das las piezas se prensan en
prensas especiales, pero sim-
ples, manteniendo la presion
por unos segundos (un pPoco
mas en colas de resorcinol-fe-
nol), siendo la hinchazon la
que dé la suficiente resistencia
a manejo posterior.

Los usos principales en Ale
mania para estas uniones son
los de fabricacion de ventanas,
puertas, armarios de cocina,
mesas y sillas pequefias, aun-
que también en fines estructu-
rales dan buenos resultados.
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