
LA LINEA DE COLA 
en el Tablero 

Contrachapado y Alistonado 
De todos los m t e r i d e s  obtenidos mediante la transforma 

cu-s te imló~gGxm el tablero aoluárachapado. Meidiamte una 
y g m ~ o s  de las ohapais qwe componen el tablero, se logira; una e& 
clmbios de hwrnedad, admitiendo sin roturais el clavado y atowtill 
su resis&m&a mecánica y peso. Con la aplicación de rnodeirnos adhe 
tanto f& como h+viendo, se consigue la utilización del tablero m al extieriw, 
deis fhicas. 

A aomtinuaeión reproduc~os i  el texto de una  conferenoia d d m  poir E .  van  der Stayaeten de CIBAI 
GEIGY, d u ~ a n t e  un cwrso sobre los tablmos com~achapados y alistmados qwe tuvo lugar en Inglatewa, y 
a &m que com'stió 8a Agmpación Naeiornal de FabrZcantes de Tableros Contrachapados, que nos facilita el texto 
de la conferencta. 

Es muy conocido que el adhe- 
sivo determina las propiedades 
del tablero, anto es así que co- 
múnm~ente se especifican los ta- 
bleros según el adhesivo utiliza- 
do en su fabricación, del mismo 
modo qule se hace con su grueso 
o especie dle madera. 

A continuación se pasa revista 
a las adhesivos que pueden uti- 
lizarse hoy día en esta industria, 
y cómo pueden modificprse para 
alcanzar necesidadles particula- 
res. 

Al naioer la idea del tablero 
contrachapado, pensán'dose que 
varias chapas lencoladas con la 
fi~bra en ángulo recto serían más 
rígidas y estables que la madera 
sólida, apareció la n~e~cesidad de 
efectuar una buena unión entre 

En princi.pio, hasta pasa,da la 
rimera guerra mundial, las co- 
as tenían un origen animal, ge- 

neralmente eran proteínas y al- 
mi,dones. Con estas sustancias 
sle lograban uniones que en con- 
diciones de sequedad ambiente 
eran probaiblemente tan resis- 
tentes como las que se logran 
con los actuales adhesivos sinté- 
ti,cos. .E,n condiciones de hume- + dad ambiente o de impregnación 
de agua, estos elementos enco- 
lantes naturales sufren una de- 
gradación que afecta a la resis- 
tencia del tablero, e incluso se 
produee la separación de las cha- 
pas. Adfemás, muchos micmorga- 
nismos se pueden alimentar con 
la línea de cola, destruyéndola. 

Con algunos t'ipos de adhesi- 

vos se consiguen uniones con 
una cierta resistencia al agua. 
Así, con proteínas procedentes 
de la sangre se encolaron en 
aquellos años tableros que po- 
drían resistir inmersión prolon- 
gada en agua hirviendo. Con ca- 
seha y soja mediante prensado 
caliente también se hacían table- 
ros con una cierta resistencia a 
la humedad. Su resistencia me- 
cánica en condiciones secas era, 
como dmecimos, excelente. 

Nb obsante, y a pesar de estos 
avances, hasta la segunda gue- 
rra  mundial se consideraba al 
tablero contrachapado como no 
resistente a condilciones húme- 
das. A partir de entonces em- 
pieza el desarrollo y utilización 
de resinas sintéticas, que deriva- 
das de plásticos bien conocidos 
se habían establecido en 1940. 
Estas resinas estaban basadas 
en fenol-formaldehido (FF) . 
urea-fomaldehido (UF) y me- 
lamina-fomnaldehido (MF) . Dfes- 
de entonces no se han desarro- 
llado adhesivos para ser uiliza- 
dos en la fabricación de tablero 
contrachapado o alistonado que 
sean realmente nulevos. 

Las ventajas que desde un 
punto de vista mecánico tienen 
el tablero contrachapado y alis- 
tonado, quedan potenciadas al 
máximo debido a los nuevos ad- 
hesivos que hemos mencionado, 
especialmente aquellos capaces 
de so~or t a r  condiciones climáti- 
cas severas. La gran ventaja 
que estos adhesivos sintéticos 

presentan solbre los naturales 
en cuanto a durabilidad, hizo 
qule en principio no se hiciera 
mucho caso de la diferencia que 
los primeros tenfan entre sí. No 
obstante, pronto pudo abservar- 
se una gran diferencia entre 
dlos. Estudios sobre tzblero 
contrachapado para construcción 
aeronáutica y naval demostra- 
ron la degradación de las colas 
de urea sometidas a climas rigu- 
rosos. 

La deteriorización se compro- 
bó que aumentaba con la tempe- 
ratura y la humedad, siendo este 
principio el fundamento dle las 
actuales normas de clasificación. 

Después de 19401 se conocía 
que las colas de M F  y FF son re- 
lativamente inalterables por ex- 
posición dimatológica, e incluso 
los tableros realizados con ellas 
poldían ser sometidos a períodos 
de 3 a 6 horas en agua hirviendo. 
En 1950 se consideraba igual- 
mente resistentes estos dos gru- 
pos de adhesivols, pero la expe- 
riencia y los resultados de varios 
años dle utilización mostraron 
que la resistencia al medio am- 
biente era muy superior a favor 
del FF. En Estados Unidos, Ale- 
mania y Gran Bretaña se des- 
arrollaron ensayos diversos para 
distinguir entre la superior re- 
sistencia de los adhesivos de 
fenol-fomal'dehido y los de me- 
lamina forrnaldehido. Unos de 
estos ensayos utilizan la inmer- 
sión prolongada en agua hirvien- 
do, mientras otros se basan en 
cortos ci~clos de inmersión en 



ndo. Secado forzado 

e (en la preparación del 
adhesivo la proporción de sus 
componentes la olbtenemos del 
iguiente ensayo : 

Se encolarton chapas de abedul 
y de okume con dos adhesivos, 
A y B, que tenían la siguiente 
c~mposi~ción : 

Cola A Cola B 
-- 

Partes Partes 
Resina de 
urea ...... 100 100 
H a r i n a  
de trigo ... 20 50 
Endurece- 
dor en pol- 
vo. ...... 2',5 2,5 

. A g u a  ... 60 100 

Estos tableros se ensayarán se- 
gún la prueba del cuchillo (nor- 
ma BS-1455) después de someter 
un lote a inmersión en agua a 
1510 C durante 16 á 24 horas y el 
otro en agua a 67" C 'duranhe tres 
horas. Los resultados fueron : 

'/, Agua Agua 
a 15°C a 17°C -- 

Albedul y adhe- 
sivo A ......... 6,5 O 
Abedul y adhe- 
sivo B ......... 2,O 1 
Okume y adhe- 
sivo A ......... 8,5 7,o 
Okume y adhe- 
sivo B ......... 2,O 2,,0 

Convienme puntualizar que la 
resistencia mecánica de tableros 
en condiciones normales de inte- 

L - rior es parecida aunque hayan 
sido fabricados con UF, MF, o 
FF. Por esto, sólo deben em- 
plearse adhesivos fenólilcos cuan- 
do la exposición climática vaya 
a ser rigurosa. 

(Considerando el aspecto del 
coste, hu4bo un tiempo en que 
existieron discusiones entre la 
utilización de MF y FF. Hoy día 
este punto está resuelto, pues 
los adhesivos de FF son más re- 
sistentes y económicos que los 
de MF. 

Hoy día se utilizan mezclas de 
urea-forrnaldehido y melamina- 
formald~ehido, que son clasificar 
das como capaces de producir 
tableros de uso exterior, aunque 
realmente no lo sean (en 1953 se 
eliminó la clasificación Ax.100 
de la BS-1.203 que los conside- 
raba -exteriores). En el Reino 
Unido, este tablero se utiliza 
bastante para puertas planas de 
uso exterior. 

La fuerte elevacih en el pre- 
cio de la madera y en los costes 
de la mano de obra hacen que 
la importancia que tiene el pre- 
cio de la cola en el costo final 
sea pequeño. Esto, unido a lo 
costoso de producir tableros de 
distintas calidades en una pro- 
ducción continua, hace que se 
tienda a líneas de colas exclusi- 
vamenhe fenóliicas para toda la 
producción. Esto es cierto, por 
lo menos, en el tablero de calidad 
con destina a la exportación. 

La protección contra insectos 
puede realizarse en el tablero 
aplicando una solución del pre- 
servativo en vehículo orgánico. 
Los solventes en este caso des- 
aparecen pronto al ser volátiles 
y no tienen efecto en el adhesivo. 
El tratamiento de las chapas an- 
tes de fabricar el t~blero  no in- 
terfiere generalmente con el en- 
colado, aunque pueden cristali- 
zar los compuestos antisépticos 
e impedir una buena unión. Al- 
gunos protectores, como el diel- 
drín y pentaclorofenol, pueden 
coimibinarse con el adhesivo, lo 
que favorece la aplicación. Este 
último sistema presenta dificul- 
tades con adhesivos f enólicos. 

La protección contra ataques 
de hongos puede hacerse con nu- 
merosos compuestos : soluciones 
de boro, pentaclorofenol, cromo- 
arseniato de cobre, etc. Este ú1- 
timo es muy utilizado en solu- 
ción acuosa, tanto en el tablero 
como en la chapa antes del enco- 
lado. En el primer caso deben de 
utilizarse adhesivos resistentes 
al agua para evitar el desenco- 
lado en la inmersión. El trata- 
miento de las chapas mediante 
sales de boro por difusión tam- 

bién ha sido utilizado industxial- 
mente, aunque parece ser que el 
encolado posterior con f enol-for- 
maldehido es más complicado. 
Sin embargo, la adhesión con 
mezlclas de melamina-urea no es 
afectada por el tratamiento. 

La susceptibilidad al ataque 
por hongos significa que el ta- 
blero eskará sometido a unas 
condi~ciones de elevada humedad, 
por lo que la línea de cola en 
este caso debe 'de ser de uno de ' 
los siguientes ti{pos: FF, M F  o 
MF-UF. 

Los tratamientos de retardo 
de combustión consisten general- 
mente en la impregnacih del 
tablero en soluciones acuosas de 
sales como fosfato amónico o 
compuestos de boro, por lo que 
la l'ínea de cola también debe de 
ser resistente al agua. La  im- 
pregnación de las chapas antes 
del encolado suele ser bastante 
difícil, pues estas sustancias tie- 
nen tendencia a producir depbsi- 
tos cristalinos que perjudican la 
unión, aunque esto depende de 
la concentración de sal reque- 
rida en función del tipo de en- 
sayo que debe pasar el tablero. 
Otro tipo de tratamiento con- 
siste en el cubrimiento de la su- 
perficie del tablero con pinturas 
especiales. 

T a m lb i é n es importante el 
com~ortamiento del tablero bajo 
condiciones de fuego. Adhesivos 
de caseína y urea se descompo- 
nen durante la combustión, per- 
mitiendo que las chapas se se- 
paren y acelerando el proceso de 
combustión. Esta baja resisten- 
cia al fuego puede ser debida a 
su no resistencia al a m a  hir- 
viendo, pues al quemarse la ma- 
dera se produce vapor de agua 
saturado. Los tdbleros fabrica- 
dos con colas de MF, FF y MF- 
UF  se comportan al arder como 
piezas salidas de igual sección. 
Las resinas de melamina formal- 
dehido se ha comprobado que se 
descomponen más lentamente 
por el calor de combustión. 

Normalmente, el tipo de adhe- 
sivo no afecta a las operacianes 
poskeriores realizadas con el ta- 



ro, tales aomo pintado o enco- 
o de trozos de tablero. No 
tante, pueden producirse al- 
os inconvenientes. Las colas 

as pueden traspasar las 
delgadas o ser descubier- 
1 lijado, por lo que siendo 
ente alcalinas pueden 

fectar al terminado superficial 
ero. Criando se unen dos 
e tablero fenólico por sus 

S (machi-hembrado) con 
esivus a lbase de urea o mela- 

mina puede producirse la inhibi- 
ción de este encolado (por la al- 
linidad de la línea fenólica del 
tablero. 

Como condusión puede decir- 

se que mando el tablero contra- 
chapado o alistonadu tenga que 
someterse al agua o atmósfera 
húmeda debe de elegirse un ad- 
hesivo fenólisco. Este es el caso 
de cerramientos para edificios, 
paneles para anuncios, encofra- 
do, construcción naval, fabrica- 
ción de vehículos, etc. Para utili- 
zaciones interiores pueden utili- 
zarse t a 'bi 1 e r o S encolados con 
ureaformaldehido o adhesivos 
proteínicos, pero si existe peli- 
gro de exposición al agua, como 
ocurre en una cocina o cuarto de 
baño, delben utilizarse tableros 
de tipo exterior. 

Los tableros interiores con 

tratamientos contra la combus- 
tión deben ser también exterio- 
res, 'por las razones apuntadas 
anteriormente. 

'Como final, debe de hacerse 
una advertencia sobre la necesi- 
dad de efectuar con cuidado la 
adquisición de tablero fenólico. 
A pesar de sus magníficas cuali- 
dadmes, estos adhesivos son difí- 
ciles de utilizar y debe de tener- 
se un control muy cuidadoso en 
su aplicación. Es mucho más 
fácil lograr un tablero realmen- 
t e  malo con adhesivos fenólicos 
qume con otros tipos de colas. 




