RESINA UREICA U-1065

No inflamable

La RESINA UREICA U1065 es liquida, destinada al encolado de todo tipo de maderas y en especial para los trabajos de
enchapado. El pegado con RESINA UREICA U1065 es libre de manchas. Puede utilizarse tanto en prensa Fria como en
prensa Caliente siempre en combinacion con un extensor (harina 000) agua y catalizador.

Tiene una vida Util de 4 (cuatro) meses, a una temperatura media de 20° C; a mayor temperatura el tiempo de vida util
se reduce por lo que recomendamos renovar el stock con frecuencia. La fecha de vencimiento se encuentra
indicada en los envases.

La RESINA UREICA U1065 se presenta en los siguientes envases: 6, 26, 260 Kgs.

ENCOLADO EN PRENSA FRIA

FORMULA TIPO PARA ENCOLADO EN FRIO

VERANO INVIERNO
RESINA 1 kg, 1 kg,
HARINA 000 300 grs. 300 grs.
AGUA 400 grs. 400 grs.
SEGUN SEGUN
CATALIZADOR WJ TABLA TABLA
CATALIZADOR FL -- 20 grs. @
(1) Si fuera necesario acelerar el proceso _—— RESINA URE'CA
por temperaturas menores a 10°C RESINA UREICA * U-1065"
TABLA IMPRESA EN LOS ENVASES § U 2 1065 3
TEMPERATURAAMBIENTE  CATALIZADOR CA x kgr. De RESINA
10° C 40 grs.
150 C 37 grs. COHSERVAlELENVASECER“m CONSERVAR EL ENVASE CERRADO
20°C 28 grs. PESONETO 6 KG. PESO NETO 26 KG.
25° C 17 ars. INDUSTRIA ARGENTINA INDUSTRIA ARGENTINA
30°C 5agrs.
S5 E 4 grs.
40° C 2qgrs.

PREPARACION DE LA MEZCLA: Colocar en un recipiente la RESINA UREICA U1065,
agregar la mitad del agua 2 y homogeneizar. Luego agregar el extensor en forma
gradual, nuevamente homogeneizar hasta estar libre de grumos. En un recipiente
aparte, mezclar el CATALIZADOR CA a la otra mitad del agua; 2 agregar
luego en el recipiente anterior y homogeneizar. Dejar reposar la mezcla unos
minutos para que pueda desalojar el aire y luego usar. Para la correcta
preparacion de la mezcla es conveniente utilizar un "mezclador de doble accion” que
tenga una velocidad de 60 a 70 rRP.M.

2 El agua a emplear estara a temperatura ambiente en época de verano, pero en invierno es conveniente entibiarla
a20°C, por cuanto si la cola esta muy fria se retarda el proceso de curado.

FORMA DE APLICACION DE LA MEZCLA: La cantidad de la cola formulada a distribuirse sobre la lamina, varia
segun el tipo de madera a encolar, tersura y temperatura de la lamina, tipo de encolado y temperatura ambiente. Las
maderas lisas y de poros cerrados necesitan una capa delgada, en cambio las maderas de fibra abierta, aspera,
escarpada, necesitan una capa mas cargada. Una correcta cantidad de resina aplicada en el encolado, se evidencia
por la aparicién de una especie de linea punteada de la misma a lo largo de las juntas de las maderas a adherir. La
cola formulada NUNCA debe estar seca al tacto en el momento de la aplicacion de la presion. El adhesivo formulado
debe usarse en un tiempo no mayor a 4 horas.

NOTA: Estas indicaciones son hechas en base a experiencias realizadas en nuestro laboratorio.
No garantizamos los resultados que se obtengan debido a los procesos empleados por el usuario




 FORTEX

RENDIMIENTO: Entre 150 a 180 gr x m?por linea de encolado, esta cantidad varia segin la humedad, tipo y espesor
de madera.

PRENSADO: La presion a aplicar, depende del tipo de madera y pieza a armar. Para una madera:
. Blanda (tipo Cedro) sera una presién de 9 a 10 Kg/cm?;

. Semidura (tipo Peteribi) se aplicara una presion de 10 a 12 Kg./cm?.

. Dura (tipo Guatambu) la presion a aplicar sera de 12 a 14 Kg/cm?,

El tiempo de prensado recomendable es de 8 horas minimo

ENCOLADO EN PRENSA CALIENTE

FORMULA PARA ENCOLADO EN PRENSA CALIENTE

RESINA 1 kg, —
HARINA 000 300 grs. \ e
AGUA 400 grs. e
CATALIZADOR WJ 50 grs. /

PREPARACION DE LA MEZCLA: Colocar en un recipiente la RESINA UREICA U1065 y agregar la mitad del agua 2,
homogeneizar. Luego agregar el extensor en forma gradual, nuevamente homogeneizar hasta estar libre de grumos.
En un recipiente aparte mezclar el CATALIZADOR WJ a la otra mitad del agua 2 , agregar luego en el recipiente
anterior y homogeneizar. Dejar reposar la mezcla unos minutos para que pueda desalojar el aire y luego utilizar. Para
la correcta preparacion de la mezcla es conveniente utilizar una mezcladora de doble accién que tenga una velocidad
de 60 A 70 rRPM.

2 El agua a emplear estara a temperatura ambiente en época de verano, pero en invierno es conveniente
entibiarla a 20° C porque si la cola esta muy fria se retarda el proceso de curado.

FORMA DE APLICACION DE LA MEZCLA: La cantidad de cola formulada a distribuir sobre la lamina, varia segun
en tipo de madera a encolar, tersura de la lamina y temperatura de la misma, tipo de encolado y temperatura
ambiente. Las maderas lisas y de poros cerrados necesitan una capa normal, las de fibra abierta, aspera,
escarpada necesitan una capa mas cargada, o disminuir un 10% de agua y aumentar un 10% de harina. La cola
formulada NUNCA debe estar seca al tacto en el momento de la aplicacion de la presion.

Las tachadas formuladas de acuerdo a lo recomendado precedentemente con nuestro CATALIZADOR WJ
permaneceran en buenas condiciones de aplicacién y uso por alrededor de 3 hs. a una temperatura de 25°, a mayor
temperatura se reduce en tiempo de vida util, sin desmejorar en poder adhesivo.

RENDIMIENTO: Es de aproximadamente 150 a 180 grs./m? por linea de encolado, esta
cantidad varia segin la humedad, tipo y espesor de la madera.

PRENSADO: La presion a aplicar, depende del tipo de madera y pieza a armar. Para
una madera:

Blanda (tipo Cedro) sera una presion de 9 a 10 Kgs./cm?;

Semidura (tipo Peteribi) se aplicara una presion de 10 a 12 kgs./cnm?.
Dura (tipo Guatambu) la presion a aplicar sera de 12 a 14 kgs./cm?.

NOTA: Estas indicaciones son hechas en base a experiencias realizadas en nuestro laboratorio.
No garantizamos los resultados que se obtengan debido a los procesos empleados por el usuario




 FORTEX

TIEMPO DE PRENSADO SEGUN TEMPERATURA DE LA PRENSA: La temperatura de la prensa depende de la
humedad de la madera, con una humedad en la madera del orden del 10% al 15% debe trabajarse con una
temperatura de prensa de 85° a 100° si se eleva la temperatura podria provocar ampollas en el encolado.

Para determinar el tiempo de prensado de un multilaminado de 8mm, compuesto por laminas de 2 mm. de espesor
y una humedad del 8 al 12% se procede:

TIEMPO BASICO 2 minutos
JUNTAS MAS ALEJADAS DE LOS PLATOS 4 minutos
TIEMPO TOTAL 6 minutos

Por lo tanto el tiempo de prensado para un multilaminado de 8mm. es de 6 minutos. Con mayor porcentaje de
humedad en las laminas, reducir la temperatura de los platos y aumentar el tiempo de curado.

En caso de utilizacién de las calas con circuito cerrado de aceite a una temperatura de 120° C a 125° C se procede
de la siguiente manera:

TIEMPO BASICO 2 minutos
JUNTAS MAS ALEJADAS DE LOS PLATOS (4mm) 1 minutos
TIEMPO TOTAL 3 minutos

Por lo tanto el tiempo de prensado utilizando este tipo de cala se reduce a 3 minutos.

NOTA: Estas indicaciones son hechas en base a experiencias realizadas en nuestro laboratorio.
No garantizamos los resultados que se obtengan debido a los procesos empleados por el usuario




