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Los adhesivos para la madera y el medioambiente
Crece el control medioambiental

para evitar la agresion al aire y al

agua

La industria se ve presionada

Los adhesivos empleados en la
industria de la madera pueden
actuar negativamente en varios
puntos de su ciclo de vida. Algu-
nos en las fases de empleo por
la industria, en la de uso de pro-
ducto fabricado y otros en la de
su destruccion como residuo.

Las colas de urea formol y
melamina formol presentan el
problema, sobre todo en su em-
pleo como adhesivos en la fabri-
cacion de los tableros, del formol
libre. En todos los paises esta
regulada su emision y la tenden-
cia es a endurecer los niveles
maximos permitidos. La técnica
estad posibilitando que, durante
su fabricacion, se consiga que la
cantidad de formol libre sea mi-
nima. Estas colas presentan otro
inconveniente que es la elimina-
cién de los residuos de las colas
y las aguas de limpieza de los
equipos empleados en la aplica-
cién. En la actualidad se em-
plean tres sistemas en funcién
del tipo de empresa que tenga
que eliminar el residuo. En pe-
quefias empresas puede em-
plearse un sistema de dilucién en
agua hasta llegar a concentracio-
nes permitidas antes de de su
evacuacion a la red de alcantari-
llado ya que estas colas son
biodegradables. Si los consumos
son mayores hay que acudir bien
a su destruccion por combustion
al introducir el agua de lavado
junto con el combustible en la
caldera, o si es posible reciclan-
do el agua de nuevo al proceso,
mezclando del orden del 6 al 8%
con la cola nueva. Muchas indus-
trias no quieren este sistema por-
que dicen que se modifica la ca-

lidad de la cola, aunque podria
ser una buena carga para la re-
sina empleada.

Las colas de fenol y de resorcina
formol también tienen el proble-
ma del formol libre. Para el tra-
tamiento de las aguas del lava-
do de los equipos no puede ser
utilizado el método de la
dislucién porque los fenoles son
toxicos. Deben emplearse por
tanto el de incineracion y el de
reciclado de las aguas. Podrian
evacuarse a la red de alcantari-
llado si previamente reciben un
tratamiento con un compuesto
quimico que bloquee los fenoles.
Las colas de acetato de polivinilo
en difusion acuosa no presentan
riesgos medioambientales salvo
que se emplee una sal de cromo
como catalizador, o un poli-
isocianato de endurecedor. En el
primer caso habra de dar al agua
un tratamiento de decromatacion,
0 emplear sales de aluminio, en
lugar de cromo; para los poli-
isocianatos, como las cantidades
empleadas son muy pequefias, no
es facil llegar a las emisiones pro-
hibidas.

Las colas de poliuretanos, en
especial las que no requieren
solventes, tienen una muy bue-
na puesta en servicio. Unicamen-
te pueden presentar problemas a
la hora del reciclado de la made-
ra una vez finalizada su vida de
uso, porque no puede tomarse
como solucion de reciclado la
valorizacién energética, ya que
en su combustiéon se desprende
fosgeno toxico.

Las colas de contacto, a base de
neoprenos (policloroprenos) o
cauchos, en medio solvente tie-

La colas vinilicas y las de urea-
formol, las preferidas por los
industriales franceses

El CTBA ha realizado una en-
cuesta entre los industriales fran-
ceses que demuestra que las
colas vinilicas y las de urea-
formol son las mas empleadas en
el sector de la madera.

El 53'7% de las empresas
encuestadas dijeron emplear las
colas vinilicas y un 51% las de
urea-formol. A su vez, de las in-
dustrias de muebles
encuestadas, el 77,4% utilizan
colas vinilicas, el 41,9% colas de
urea-formol, el 54,8% colas
termofusibles, el 4,8% colas de
contacto y el 1,6% colas de
poliuretanos. Hay que tener en
cuenta que la suma de los por-
centajes es superior a 100 por-
que muchas empresas utilizan
mas de un tipo de cola.

De las carpinterias, el 68,3% uti-
lizan colas vinilicas el 41,4%
colas de urea-formol y el 2,4%
colas de fenol-formol o resorcina
y el 2,4% colas de poliuretano.

Las colas vinilicas se utilizan sin
endurecedor cuando se emplean
en el interior y con endurecedor
para el exterior aunque siempre
deben de quedar las lineas de
cola protegidas por un acabado.
Las termofusibles se emplean en
la fabricacion de muebles para

el encolado de los cantos y para
encolados puntuales instanta-
neos.

Para el fraguado, las industrias
que emplean colas vinilicas un
72,6% lo hacen en frio, un 15%
por calentamiento tradicional, un
10,9% por calentamiento me-
diante la alta frecuencia y un
1,4% por microondas. Las que
emplean urea-formol, el 28% fra-
guan en frio, el 68,7% por calen-
tamiento tradicional y el 3,3% por
alta frecuencia.

Los fabricantes de muebles, de
media, mantienen en presion las
piezas para el fraguado en frio
27 minutos, para el fraguado en
caliente tradicional 8 minutos y
para el de alta frecuencia 3,5
minutos. Posteriormente dejan
del orden de 35 horas hasta con-
tinuar la mecanizacion de la pie-
za encolada.

El consumo en Francia de
adhesivos es de 4.000 toneladas
de colas vinilicas, 37.500 tn de
urea y melamina formaldehido,
de 12.750 tn de fenol
formaldehido y resorcina, 2.000
tn de colas termofusibles y de
5.400 tn de colas de contacto
(policloroprenos).

nen la limitacion del solvente.

Como soluciones se aumentan
los extractos secos para reducir
la cantidad de solvente en la fase
de evaporacion. También se han
desarrollado colas de resinas
naturales de caucho en disper-
sién acuosa que no presentan
estos peligros, aunque presentan
la dificultad de tener que acele-
rar su punto de fraguado, de for-
ma que su puesta en contacto es

inmediata a la aplicacion.

Las colas termofusibles no presen-
tan riesgos. En algun caso puede
ocurrir que contengan estabilizadores,
como antioxidantes, que emitan va-
pores nocivos cuando estén so-
metidos durante mucho tiempo a
las temperaturas de aplicacion,
pero ésto se puede obviar dispo-
niendo un sistema de aspiracion
en el puesto de trabajo del
encolador.






