I—_Ioja de datos del producto

Adhesivos para madera

Multibond 2035

Multibond 2035 es un adhesivo de emulsién de acetato de polivinilo reticulante de un

-
solo componente desarrollado para la reduccion de las lineas oscuras de encolado enlas |

operaciones de pegado de bordes y caras por radiofrecuencia. También se puede utilizar | Multibond 2035

en prensas en frio y en caliente, asi como en aplicaciones de ensamblaje general.

PROPIEDADES FiSICAS

Descripcion de la familia quimica: Adhesivo de emulsion de acetato de polivinilo
reticulante

Apariencia: liquido de color crema

Viscosidad tipica (cps): 2700 - 4000 (3/12/83 °F)

Peso de sélidos (%): 44.0 - 50.0%

PH: 2.3 - 3.6

Gravedad especifica: 1.09 Peso en libras por galén: 9.10
Temperatura minima de uso sugerida: 60 °F/16 °C

CARACTERISTICAS CLAVE DEL PRODUCTO

Excelente para el pegado por radiofrecuencia

Linea de encolado de color claro

Resistente al agua

Secado rapido

Cumplimiento con la seccién 175.105 de la Administracion de Alimentos y Medicamentos (Food and
Drug Administration, FDA)

e Cumplimiento con la definicién de NAF (sin formaldehido afiadido) segun el Titulo VI de la Ley de
Control de Sustancias Toéxicas (Toxic Substances Control Act, TSCA) y el Consejo de Recursos del
Aire de California (California Air Resources Board, CARB)

PROPIEDADES DE DESEMPENO

e Cumple con los requisitos del estandar HP-1-2004 tipo 2 del Instituto Nacional Estadounidense de
Estandares (American National Standards Institute, ANSI) / la Asociacion de Chapas y Maderas
Contrachapadas (Hardwood Plywood and Veneer Association, HPVA).

e Cumple con los requisitos del estandar EF 2009 de ANSI/HPVA.

e Cumple con la resistencia al agua de tipo 1 y 2 de la Asociacién de Fabricantes de Ventanas y Puertas
(Window & Door Manufacturers Association, WDMA).

e Cumple con el Consejo de Recursos del Aire de California (California Air Resources Board, CARB) y
Liderazgo en Energia y Disefio Ambiental (Leadership in Energy and Environmental Design, LEED)
cuando se evalua en diversas construcciones de madera.

e Cumple con la norma europea de emision de formaldehido E-1.

Como todos los adhesivos, se necesitan practicas de pegado adecuadas para alcanzar el desempefio
indicado.

PAUTAS DE APLICACION

Contenido de humedad: el contenido de humedad recomendado para el material de encolado es del 6% al
8%. El alto contenido de humedad aumentara dramaticamente el tiempo de sujecion necesario. Es posible que
la contraccion del panel produzca grietas de tensién o delaminacion de la junta final.
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Preparacion del material: la preparacién del material a pegar es extremadamente importante. Las juntas
cortadas con sierras de corte no deben tener marcas de sierra. También deben ser rectas y cuadradas. 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 tener un 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 encolado deben prepararse
y pegarse el mismo dia.

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

Presion: la presion depende de la especie o el material a pegar y la preparacion de la junta. Se requiere el
contacto directo de las superficies de encolado para obtener la maxima resistencia. El uso de un
compresimetro ayudara a medir con precision la cantidad de presién que se aplica al area de encolado. Las
ubicaciones de las abrazaderas sugeridas para diversas densidades de madera estan separadas de ocho a
quince pulgadas (20-38 cm) y a dos pulgadas (5 cm) del extremo del panel para distribuir uniformemente la
presion a lo largo de toda la linea de encolado. Puede encontrar una calculadora de presion basada en la web
en www.franklinadhesivesanepolymers.com.

Presiones de sujecion recomendadas:

Especies Presion de sujecion Ejemplo

Especies de madera de baja densidad 100-150 psi o 7-10 kg/cm? Pino, popular

Especies de densidad media 125-175 psi 0 9-13 kg/cm? Madera de caucho, cerezo
Especies de alta densidad 175-250 psi 0 13-18 kg/cm? Roble, arce

Tiempo de ensamblaje: el tiempo de ensamblaje esta influenciado por muchos factores, algunos de los
cuales incluyen la extensién del pegamento, el contenido de humedad del material, la porosidad del material,
las condiciones ambientales y la eleccién del adhesivo. Los tiempos de ensamblaje de cinco a diez minutos son
aproximados. Es deseable ver un cordén de adhesivo escurrirse alrededor del perimetro del panel inferior de la
pila.

Tiempo de prensado/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 porcentaje entre el 8-10% y temperaturas de fabrica de 68 grados
Fahrenheit/20 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 6ptimos en las condiciones reales de la planta, reconociendo que es posible
que los cambios estacionales conduzcan a requisitos variables.

Maquinado/acondicionamiento posterior al proceso: después del periodo de tiempo minimo de sujecion, el
panel desarrollara suficiente resistencia a la manipulacién y puede retirarse y apilarse fuera de la prensa. Se
recomiendan veinticuatro horas de curado antes de seguir con el maquinado. Es posible que se necesiten tres
0 cuatro dias para eliminar las juntas hundidas causadas por la humedad residual en la linea de encolado.

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. Si las temperaturas estan por debajo de las temperaturas minimas de uso, vera una apariencia
blanca y calcarea de la linea de pegamento. Estas uniones suelen ser débiles.
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Tiempo de curado por radiofrecuencia: los tiempos de curado por radiofrecuencia variaran segun la
maquina. Los fabricantes de maquinas sugieren que las maquinas curen entre 75 y 100 pulgadas cuadradas de
linea de pegamento por minuto por kilovatio. Las juntas de encolado deben sentirse calientes inmediatamente
después del ciclo de curado. Los tiempos de curado se deben determinar a través de las pruebas de plantas.

Tiempo de prensado: 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)
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Limpieza: para retirar faciimente el adhesivo del equipo, limpielo mientras aun esté hiumedo 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

Vida util: es mejor si se usa dentro de los doce meses posteriores a la fecha de fabricacion. Mézclelo antes de
usar para obtener los mejores resultados. El producto es estable para congelar y descongelar, pero es posible
que necesite mezclarse para poder utilizarse.

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 su uso estan basados en informacion que Franklin
considera confiable. Se ofrecen de buena fe y sin garantia como condiciones y métodos para el uso de nuestro producto por parte del
Cliente y 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 la formacion de grietas de los materiales de revestimiento de madera podrian ocurrir con el
uso del producto. Estos sucesos varian en apariencia, color y también podrian variar segun la especie de chapa de madera a la que se
aplica el producto. Dicha decoloracion y formacion de grietas podrian aparecer durante o después del proceso de fabricacién en el que se
utiliza el producto. Es posible que las condiciones ambientales en algunas plantas de fabricacién y ubicaciones de uso final contribuyan a la
decoloracion y la formacion de grietas. Debido a que dicha decoloracion y formacion de grietas son atribuibles a condiciones mas alla del
control de Franklin, Franklin no puede asumir ninguna responsabilidad u obligacién por los problemas de decoloracién o formacién de
grietas que pudieran 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
recepcién de productos de Franklin International, Inc. constituira la aceptacion del Cliente de los Términos y condiciones de venta estandar.
© Copyright 2022. Todos los derechos reservados. Franklin International. Revisado el 12/09/2022.
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