ficha de datos del producto

Adhesivos para Madera

Laminating 460

Laminating 460 es un adhesivo de una parte de emulsion de acetato de polivinilo L
reticulante desarrollado especialmente para unir HPL y chapa de madera a tableros de ‘ ‘
particulas y tableros de fibra resistentes al fuego. Se puede mezclar con cloruro de aluminio ;_:’:‘"""""""'9“"
(catalizador A) como un sistema de dos partes para mejorar la resistencia al agua. Puede I

prensarse en caliente o prensado en frio.

PROPIEDADES FiSICAS
Descripcion de la familia quimica: Adhesivo de emulsioén de acetato de polivinilo reticulante
Apariencia: Liquido de color beige

Viscosidad tipica (cps): sin catalizar: 2100 - 4100 (4/60/83 °F) catalizada: 1000 - 3000 cps
Peso de sdlidos (%): 46,5 - 56,1

PH: sin catalizar: 6.5 - 8.0 catalizado: 2.0 - 4.0

Gravedad especifica: 1.11 Peso libras por galén: 9.30

Temperatura de uso minima sugerida: 53 °F/ 11 °C

* Las propiedades fisicas enumeradas son rangos objetivo y no especificaciones del producto final.

CARACTERISTICAS CLAVE DEL PRODUCTO
Funciona con sustratos borados.
+ Excelente para laminacién
+ Alta resistencia al agua
+ Excelente vida util
*  Cumple con la Regla 1168 del Distrito de Gestion de la Calidad del Aire de la Costa Sur de California
» Clasificado como adhesivo ULEF

INSTRUCCIONES DE MEZCLA

La proporcion recomendada de catalizador a resina es cinco por ciento en volumen o seis por ciento en peso.
Coloque la resina en un mezclador y agregue lentamente catalizador bajo agitaciéon. Continie mezclando
durante cinco a diez minutos después de agregar el catalizador para asegurar una mezcla homogénea. Se
puede usar una cantidad menor de catalizador bajo ciertas condiciones, pero se debe validar el rendimiento de
resistencia al agua. Es mejor mezclar el material catalizado si se ha mantenido durante mas de siete a ocho
horas, ya que aumentara la viscosidad con el tiempo.

VIDA UTIL
Catalyzed Pot Life at 95 °F (LV 4/60)
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PAUTAS DE APLICACION

Maquinaria: El producto solo se puede prensar en frio o en caliente, y no esta disefiado para laminadores
rotativos asistidos por calor o rodillos de apriete / pila muerta.

Contenido de humedad: Seis a ocho por ciento es el contenido de humedad recomendado para el material de
encolado. El alto contenido de humedad aumentara dramaticamente el tiempo de sujecion necesario. La
contraccion del panel puede producir grietas de tensién o delaminacion de la junta final.

Preparacion de stock: La preparacion del material a pegar es extremadamente importante. Las juntas
cortadas de las sierras de corte no deben tener marcas de sierra. También deben ser rectos y cuadrados. El
material moldeado o articulado debe estar libre de marcas de cuchilla. Las juntas esmaltadas o brufidas
evitaran la penetracion del adhesivo y deben protegerse.

El material de encolado debe ser de espesor uniforme. La variacién en el grosor no debe exceder + 0.005
pulgadas / 0.12 mm. El lijado al espesor debe realizarse con abrasivos de grano superior a 50. Cuando sea
posible, las juntas de pegamento deben prepararse y pegarse el mismo dia.

Untado: Generalmente, 35-50 libras de adhesivo por 1,000 pies cuadrados o 170-250 gramos por metro
cuadrado de linea de pegamento son adecuados. Verifique la cobertura de pegamento adecuada monitoreando
la presion a lo largo de la linea de pegamento una vez que los paneles estén bajo presion. Puede encontrar
una calculadora de propagacion basada en la web en www.franklinadhesivesandpolymers.com.

Presion: La presion depende de la especie o material a pegar y la preparacién de la junta. Se requiere el
contacto directo de las superficies de encolado para obtener la maxima resistencia. El uso de un
compresometro ayudara a medir con precisién la cantidad de presién que se aplica al area de encolado. Las
ubicaciones de abrazaderas sugeridas para varias densidades de madera estan separadas de 20a 38 cm (8 a
15 pulgadas) y a 5 cm (2 pulgadas) del extremo del panel para distribuir uniformemente la presion a lo largo de
toda la linea de pegamento. Puede encontrar una calculadora de presién basada en la web en
www.franklinadhesivesandpolymers.com.

Presiones de prensa recomendadas:

Especie Presion de prensado Ejemplos
Especies de madera de baja densidad 100-150 psi o 7-10 kg/cm? Pino, Alamo
Especies de densidad media 125-175 psi 0 9-13 kg/cm? Caucho, Cerezo
Especies de alta densidad 175-250 psi o 13-18 kg/cm? Roble, Arce

Tiempo de ensamblaje: El tiempo de montaje esta influenciado por muchos factores, algunos de los cuales
incluyen la extensién del pegamento, el contenido de humedad del stock, la porosidad del stock, las
condiciones ambientales y la eleccion del adhesivo. Los tiempos de montaje de cinco a diez minutos son
aproximados. Es deseable ver una capa de adhesivo exprimirse alrededor del perimetro del panel inferior de la
pila.

A 70 °F y 50 % de humedad relativa, aproximadamente 8 milésimas de pulgada:
Tiempo total de ensamblaje: 15 minutos

Prensaltiempo de sujecion: Los tiempos de prensado dependen del adhesivo utilizado, el tipo de material de
encolado, el contenido de humedad del material y las condiciones ambientales. Los tiempos de prensado
pueden variar desde un tiempo minimo de prensado de 30 minutos hasta mas de dos horas. Se requieren
tiempos mas cortos en condiciones ideales cuando se usan especies de madera blanda con un contenido de
humedad ligeramente inferior al ocho al diez por ciento y temperaturas de fabrica de 68 grados Fahrenheit /
veinte grados Celsius. Se requeriran tiempos de prensado mas largos para especies de mayor densidad,
mayores contenidos de humedad y temperaturas de fabrica mas frias. Se recomienda que se determinen
tiempos de prensado éptimos en condiciones reales de la planta, reconociendo que los cambios estacionales
pueden conducir a requisitos variables.
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Tiempo de prensa caliente: El tiempo de prensado depende del adhesivo utilizado, el tipo de material de
encolado, el contenido de humedad del material y las condiciones ambientales. Este programa de prensa en
caliente se proporciona como un punto de partida recomendado. Las pruebas en planta se recomiendan
especialmente para temperaturas y grosores de sustrato mas alla de este cuadro.

Temperatura de la platina (°F)

160 170 180 190 200 210 220 230 240 250
1/32" 131" | 125" | 119" | 114" | 1'09" | 1'06" | 1'01" | 0'657" | 0'53" | 0'60"
116" 1'63" | 1'46" | 139" | 133" | 127" | 121" | 116" | 111" | 1'07" | 1'02"
3/32" 222" | 23" | 2'04" | 156" | 1'49" | 1'42" | 1'36" | 129" | 124" | 118"
18" 2'68" | 2'46" | 2'36" | 226" | 216" | 2'08" | 159" | 1'62" | 1'45" | 1'38"
5/32" 3'42" | 328" | 315" | 3'02" | 261" | 2'40" | 2'29" | 2'20" | 211" | 2'03"
3/16 " 4'38" | 4'20" | 4'03" | 3'48" | 3'33" | 3'20" | 3'07" | 2'65" | 2'44" | 2'33"
7/32" 5'47" | 525" | 505" | 4'45" | 4'27" | 410" | 3'54" | 3'39" | 3'25" | 312"
14" 715" | 647" | 621" | 557" | 5'34" | 513" | 4'63" | 4'34" | 417" | 4'00"

masprofunda

Distanciaalalineadepegamento

Maquinado/acondicionamiento posterior al proceso: Después del periodo de tiempo minimo de sujecion, el
panel desarrollara suficiente fuerza de manejo y puede retirarse y apilarse fuera de la prensa. Se recomiendan
veinticuatro horas de curado antes de seguir con el maquinado. Pueden ser necesarios tres o cuatro dias para
eliminar las juntas hundidas causadas por la humedad residual en la linea de pegamento.

Temperatura minima de uso: Las temperaturas de curado deben ser superiores a la temperatura minima de
uso del adhesivo. Esto incluye la temperatura del material a pegar, asi como las temperaturas del aire y del
adhesivo. Silas temperaturas estan por debajo de las temperaturas minimas de uso, vera una apariencia
blanca y calcarea de la linea de pegamento. Estos enlaces suelen ser débiles.

Limpieza: Para retirar facilmente el adhesivo del equipo, limpielo mientras aun esté himedo con agua tibia
(esto incluye el rodillo de pegamento y las bandejas). Para el pegamento seco, el vapor o el agua caliente son
los mas efectivos. El uso de agentes de liberaciéon de pegamento en el equipo también permitira una limpieza
mas facil.

ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION

Tiempo de Almacenamiento: Mejor si se usa dentro de los cuatro meses de la fecha de fabricacion. El
producto es estable en congelacién y descongelacién. Si se congela, deje que se caliente a temperatura
ambiente y mezcle bien hasta obtener una mezcla homogénea y suave.

Para preguntas adicionales, el equipo de servicio técnico de Franklin esta disponible al 1.800.877.4583. El
servicio técnico 24/7 esta disponible en linea en www.franklinadhesivesandpolymers.com.

AVISO IMPORTANTE AL CLIENTE:

Las recomendaciones y los datos contenidos en esta Hoja de datos del producto para el uso de este producto se basan en informacién que
Franklin considera confiable. Se ofrecen de buena fe sin garantia, ya que las condiciones y los métodos de uso de nuestro producto por
parte del Cliente estan fuera del control de Franklin. El cliente debe determinar la idoneidad del producto para una aplicacion en particular
antes de adoptarlo a escala comercial. La decoloracion y el control de los materiales de chapa de madera pueden ocurrir con el uso del
producto. Estas ocurrencias varian en apariencia, color y también pueden variar segun la especie de chapa de madera a la que se aplica el
producto. Dicha decoloracién y verificacion pueden aparecer durante o después del proceso de fabricacion que utiliza el producto. Las
condiciones ambientales en algunas plantas de fabricacion y ubicaciones de uso final pueden contribuir a la decoloracion y la verificacion.
Debido a que dicha decoloracion y verificacion son atribuibles a condiciones mas alla del control de Franklin, Franklin no puede asumir
ninguna responsabilidad u obligacién por los problemas de decoloracion o verificacion que puedan ocurrir.

Todos los pedidos de productos Franklin estaran sujetos a los Términos y condiciones de venta estandar de Franklin International, Inc., que
se pueden encontrar en t http://www.franklini.com/Terms _and Conditions.aspx (“Términos estandar”). Los términos diferentes o
adicionales propuestos por el Cliente se rechazan expresamente y no formaran parte del acuerdo entre el Cliente y Franklin International,
Inc. con respecto a ningun pedido. Péngase en contacto con Franklin International, Inc. de inmediato si no puede acceder a nuestros
Términos estandar y le proporcionaremos una copia a pedido. Cualquier venta de productos por parte de Franklin al Cliente esta
expresamente condicionada al consentimiento del Cliente a los Términos estandar, y la aceptacion por parte del Cliente de cualquier
desempefio o recepcion de productos de Franklin International, Inc. constituira la aceptacion del Cliente de los Términos y condiciones de
venta estandar. © Derechos de autor 2023. Reservados todos los derechos. Franklin International. Revisado el 09/19/2023.
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