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METODO PARA LA PRODUCCION DE TABLEROS FLEXIBLES DE BALSA
CON VETEADO FINAL

La presente invencion se refiere a un método para la produccion de un tablero
flexible de nucleo de balsa con veteado final de acuerdo con el preambulo de la

reivindicacion 1.

Esta invencién se refiere generalmente a técnicas para la conversion de troncos
redondos en tableros flexibles con veteado final. Tradicionalmente este proceso
consiste en cortar troncos en piezas, secar las piezas y limpiar las superficies de
las mismas. Después de esto, las piezas de madera se pegan juntas en un bloque
del cual se cortan tableros macizos. Después, para tableros flexibles, un lado del
tablero se equipa con una gasa que permite el corte vertical y horizontal del

téblero. Esto conduce a piezas individuales definidas sobre una gasa.

El documento GB 178,364 describe la fabricacién de una placa de parquet flexible
para suelos o paredes que consiste en una placa de grosor apropiado y formada
mediante el corte transversal de un bloque de un tamafio conveniente y
compuesto por un ensamblaje de tiras de madera dispuestas longitudinaimente
con el veteado en los extremos, siendo las tiras del mismo tipo, o diferente o
tefidas, y dispuestas en las piezas componentes de la placa. El veteado de las
piezas transcurre en angulos rectos con la superficie de desgaste de la placa, y las

piezas se unen a un refuerzo flexible.

Segun el documento GB 178,364 las tiras o barras de madera que constituyen el
bloque a partir del que se cortan las placas se mantienen desconectadas una de la
otra, y no se usa cola u otro adhesivo entre pares de lados o bordes adyacentes,
pero para el corte de la placa, las tiras o barras de madera se sujetan juntas
temporalmente mediante agarre o sujecion del bloque externamente alrededor de
su periferia.

El documento US 3,376,185 describe una manta flexible de nucleo de balsa de
bordes teselados la cual es conformable en una superficie contorneada. La manta
consiste en una capa de bloques de balsa individuales asegurados a una malla de
material de gasa flexible no extensible. La balsa se mantiene en forma de tira y las
tiras de balsa se cortan como bloques en una estacién de corte y una gasa



recubierta con adhesivo se aplica entonces sobre los bloques, es decir, las tiras
convertidas en una capa teselada continua de bloques de balsa individuales, que

se sujetan a un portador flexible para formar una manta ndcleo.

Segun el documento US 3,376,185 la tiras de balsa se introducen en una cinta
transportadora, en la que se disponen de forma ortogonal a la direccién de avance
de la cinta transportadora. Las tiras de balsa cargadas en la cinta transportadora
se introducen entonces en una estacién de corte con una fila de cuchillas de corte
circular donde las tiras cortadas salen de las cuchillas como una capa de bloques
cuadrados individuales. La capa de bloques de balsa individuales sobre la cinta

transportadora se cubre entonces con una gasa recubierta con adhesivo.

Un primer método para la produccién de un tablero flexible de balsa con veteado
final desarrollado por los inventores de la presente invencion comprende las

etapas de:

A. Disponer una pluralidad de listones de madera de seccion transversal
rectangular con la misma longitud, anchura y grosor, paralelos entre si
formando asi un bloque de seccién transversal rectangular;

B. Comprimir una capa de gasa, impregnada o recubierta con un agente
aglutinante, contra las caras frontales de los listones de madera que forman
el bloque;

C. Mantener la presion y aplicar calor a la capa de agente aglutinante que
contiene gasa para laminar la gasa en las caras frontales de los listones de
madera;

D. Cortar un tablero consistente en secciones finales de los listones de madera
laminados con la gasa del bloque.

Los listones de madera se sujetan en un bastidor. Los medios de presion se
disponen preferentemente en los laterales del bloque. El bloque se sujeta para
comprimir en direcciones ortogonales mediante un sistema de compresion. Una
realizacion preferida de un sistema de compresion consiste en un primer
dispositivo de compresién que sujeta juntos los listones de madera con una
presion que elimina los desgarros, las curvas y los giros naturales que aparecen
en los listones de madera individuales y un segundo dispositivo de compresién

que aplica presiéon elevada para eliminar los vacios, brechas, costuras o



hendiduras que quedan entre superficies opuestas en contacto de los listones de
madera individuales. No se aplica adhesivo entre los listones de madera
individuales y el bloque se mantiene unido sélo por la presion externa. Por regla
general, el primer sistema de compresion se dispone en el bloque en el extremo
mas alejado del extremo de corte. El segundo dispositivo de compresion se

dispone relativo al bloque cerca del extremo donde se cortan los tableros.

La capa de gasa se aplica mediante un rodillo, bobina o carrete y el dispositivo de
corte es preferentemente una sierra de cinta. La compresion de la gasa contra las
caras frontales de los listones de madera se lleva cabo por compresion o

compresion y calentamiento mediante una placa de émbolo calefactable.

El primer método de produccién de tableros flexibles de balsa con veteado final se

muestra en las figuras 1y 2 que muestran:

Fig. 1: una vista en perspectiva de un listdbn de madera y secciones finales
cortadas;
Fig. 2: una vista lateral de un aparato para el primer método de produccién;

En referencia a la Fig. 1, se muestra una tira longitudinal o liston de madera 10.
con una longitud uniforme preferida Is de entre 1,5 y 3,56 m y una seccion
transversal rectangular preferida de 25,4 mm x 50,8 mm (1 pulgada x 2 pulgadas)

definida por una anchura ws y un grosor ts del liston de madera 10.

En la Fig. 1 también se muestran secciones finales 12 que se han cortado de un
listdbn de madera 10 y tienen un grosor tp correspondiente al grosor de un tablero

de balsa con veteado final como se describe abajo.

Los listones de madera 10 se fabrican a partir de piezas brutas que se cortan con
gran tamafio a partir de troncos circulares de madera de balsa. Los troncos tienen
tipicamente un didametro de entre 4 a 20 pulgadas, dependiendo de la edad del

arbol a partir del cual se corta el tronco.

Las pizas brutas se secan entonces al horno en un horno convencional del tipo
usado para el secado de madera para reducir el contenido de humedad de la

misma al 12 por ciento o menos, siendo esta una practica estandar en la industria



de la madera. Las piezas secadas en horno se sierran a la longitud preferida y se

cepillan los lados.

En una etapa siguiente, se detectan defectos como médulas o nudos en los
listones de madera 10 y se eliminan cortando las partes defectuosas. Los listones
de madera se seleccionan por su densidad. Dependiendo del uso final de los
tableros de balsa con veteado final, se prefieren selecciones con una densidad de
80 kg/m® a 170 kg/m®; prefiriéndose especialmente densidades de 96 kg/m® a 153
kg/m?®.

En una etapa siguiente, al menos dos de los listones de madera 10 libres de
defectos, que son considerablemente mas cortos, se ensamblan para formar
listones de madera 10 con una longitud uniforme, por ejemplo de 1,5 a 3,5 m. El
ensamblaje de los listones de madera 10 mas cortos se puede realizar con un
proceso de machihembrado. Tras limpiar la superficie de las secciones
machihembradas, los listones de manera uniformes se pueden usar en el primer
proceso para la produccion de un tablero de balsa con veteado final flexible
desarrollado por los inventores de la presente invenciéon asi como en el proceso

reivindicado en la reivindicacion 1..

Como se muestra en la Fig. 2, los listones de madera 10 se disponen en posicién
vertical dentro de un primer dispositivo de compresién 16. Los listones de madera
10 tienen todos la misma longitud Is, anchura ws y grosor ts y se disponen en
paralelo unos con otros, formando asi un bloque 14 de seccion transversal
rectangular. Las dimensiones del dispositivo 16 se seleccionan para sujetar juntos
los listones de madera 10 con una presion capaz de eliminar los desgarros, las
curvas y los giros naturales que aparecen en los listones de madera. Una placa
superior 20 que se puede mover verticalmente se posiciona horizontalmente sobre
el bastidor y reposa en la parte superior del bloque 14 formado por las caras
frontales superiores 22 de los listones de madera 10 y se puede mover

verticalmente dentro del dispositivo 16.

Debajo del dispositivo 16, un segundo sistema de compresiéon 28 se dispone
horizontaimente alrededor del bloque 14, y el ensamblaje de listones de madera
10 en el bloque 14 estda sometido a compresion en las direcciones ortogonales

mediante el sistema de compresion 28, aplicando presién para eliminar los vacios,



brechas, costuras o hendiduras restantes entre las superficies opuestas en
contacto de los listones de madera individuales. Esta condicion se mantiene hasta
el momento en que acaba el corte de secciones finales 12 de los listones de
madera 10 en el extremo inferior del bloque 14, como se explica mas adelante. La
longitud del corte de las secciones finales 12 desde los listones de madera 10

corresponde al grosor tp de un tablero formado por las secciones finales 12.

Las caras finales inferiores 24 de los listones de madera 10 en el bloque 14
forman un plano rectangular correspondiente a una de las secciones rectangulares
superiores de un tablero formado por secciones 12, como se describe abajo. Una
capa 26 de gasa que comprende un agente aglutinante, como una gasa termo-
fusible, se desenrolla de una bobina 34. La capa desenrollada 26 de gasa se
posiciona dentro de una corta distancia por debajo y paralelamente a las caras
finales inferiores 24 de los listones de madera 10 del bloque 14. La capa 26 de
gasa se posiciona entre las caras finales inferiores 24 de los listones de madera
10 del bloque 14 y una placa de émbolo 30 calefactable que se puede mover
verticalmente con una seccidn superior 32 posicionada paralelamente a las caras
finales inferiores 24 de los listones de madera 10. La capa 26 de gasa termo-

fusible se aplica con un rodillo o bobina 4.

Un dispositivo de corte 36, como por ejemplo una sierra de cinta o una sierra
circular, se posiciona directamente bajo el sistema de compresiéon para cortar las

secciones finales 12 de los listones de madera 10 en un plano horizontal.

Las etapas del proceso de un ciclo de produccién del primer proceso se explicaran

abajo con referencia a la Fig. 2.

Etapa 1: El sistema de compresion 28, dispuesto alrededor del bloque 14 en su
extremo inferior bajo el dispositivo de compresion 16, y el dispositivo de
compresion 16 en el extremo superior del bloque 14 estan descargados. Como
resultado, los listones de madera 10 que forman el bloque 14 caen con sus caras
finales inferiores 24 sobre la capa 26 de una gasa, por ejemplo 4una gasa que
comprende un agente aglutinante, como ejemplo, una gasa recubierta con un
termo-fusible. En otro ejemplo de la realizacion, no mostrado, la gasa se dispone
sobre el bloque. Para poner en contacto mutuo el bloque y la gasa, el bloque 14 se

mueve hacia arriba. Durante el movimiento hacia arriba el dispositivo de
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compresion 16 y el sistema de compresién 28 permanecen cargados. Tras el
contacto y la union de la cara final y la gasa, la presion del dispositivo de
compresion 16 y el sistema de compresion 28 esta solo descargado. Para el ciclo
siguiente, los sistemas de compresiéon 28 y el dispositivo de compresion 16 se
cargan de nuevo, usando una presién menor con el dispositivo 16, y una presioén
mayor en el sistema de compresiéon 28. Para producir un tablero libre de huecos,
es necesario aplicar la presién cercana al plano de serrado, ya que la madera es
un material natural y la produccion de listones tiene tolerancias, y como
consecuencia los listones no son rectos al 100%. La presion aplicada al bloque 14
en direcciones ortogonales es preferentemente de aproximadamente 1 kg/cm?. La
placa del émbolo 30 se mueve verticalmente hacia arriba para contactar con la
capa 26 de gasa que se comprime contra las caras finales inferiores 24 de los
listones de madera 10 que forman el bloque 14. La placa superior 20 se comprime
verticalmente contra las caras finales superiores 22 de los listones de madera 10
que forman el bloque 14, aplicando de este modo una presion contraria desde las
caras finales inferiores 24 de los listones de madera 10 hacia la placa del émbolo

30.

Etapa 2: Durante el tiempo la placa del émbolo 30 se comprime contra las caras
finales inferiores 24 de los listones de madera 10 en el bloque 14, la placa del
émbolo 30 se calienta y el calor entra en la capa 26 de gasa. Bajo la condicion de
presion aplicada la capa 26 de gasa se une a los listones de madera 10 en el

bloque 14 en sus caras finales inferiores 24.

Etapa 3: Tras un tiempo definido, cuando la capa 26 de gasa se fija a los listones
de madera 10 en sus caras finales inferiores 24, la presion de la placa del émbolo
30 contra los extremos inferiores 24 de los listones de madera 10 en el bloque 14
se libera para permitir que el dispositivo de corte 36 corte las secciones finales 12

de los listones de madera 10 del extremo inferior del bloque 14.

Etapa 4: El dispositivo de corte 36, preferentemente una sierra de cinta especial
para cortar madera de balsa, corta un tablero 40 desde el extremo inferior del
blogue 14 sin encolar con una velocidad lenta de 5-30 pulgadas por minuto para

un buen acabado superficial.
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Etapa 5. La placa del émbolo 30 se mueve hacia abajo y el tablero 40 con el
grosor tp correspondiente a la longitud de las secciones finales 12 que forman el
tablero 40 se mueve en una direccion x, en la Fig. 2 hacia la derecha. Después de
una longitud del tablero lp se corta la capa 26 de gasa. El resultado es un tablero
40 flexible, sujeto por la capa 26 de gasa. Cuando el tablero 40 se mueve a la
derecha en la direccion x, el sistema de compresion 28 y el dispositivo 16 estan
descargados, los listones de madera 14 que permanecen en el bloque 14 caen
sobre la capa 26 fresca de gasa y empieza otra vez un nuevo ciclo del primer

proceso.

Arriba se ha revelado el corte del tablero de balsa con veteado final desde el
extremo inferior del bloque, en el cual dicho bloque se encuentra en vertical. En
una realizacion ventajosa, las secciones finales de los listones de madera o los
tableros de balsa con veteado final se cortan desde el extremo superior del bloque
dispuesto verticalmente. En consecuencia, el disefo del proceso necesita algunos
ajustes, como mover el bloque en un movimiento vertical hacia arriba en direccién
a la gasa, dispuesta dicha gasa sobre el bloque, y mover una placa de émbolo
hacia abajo. En una realizacion alternativa, el bloque descansa en posicion
horizontal y las secciones finales de los listones de madera se cortan desde un
extremo del bloque. Ejecutando el proceso con un bloque que se mueve y
descansa horizontalmente, se aplica una gasa que se mueve y se dispone

verticalmente y una placa de émbolo vertical que se mueve horizontalmente.

Preferentemente, los portadores o soportes, como los palés, se mueven en forma
de carrusel o bucle. El carrusel puede ser parecido a una plataforma o puede ser
un bucle o un transportador en continuo con varias estacioneé para etapas
individuales del proceso. En dicho carrusel, por ejemplo automotriz o impulsado
mediante correa o cadena, los portadores o soportes, por ejemplo en forma de
palés se introducen, se cargan, la carga se trata y los palés se descargan. Los
tableros de balsa con veteado final se pueden producir disponiendo una pluralidad
de listones de madera de seccion transversal rectangular, todos con la misma
longitud, anchura y grosor, paralelamente entre si para empaquetarlos en un
bloque. Los listones de madera se fijan s6lo mediante presion. No se usa adhesivo
temporal ni permanente para empaquetar los listones al bloque. La fijacién se
consigue, por ejemplo, mediante dos dispositivos de compresién, aplicando el
primer dispositivo diferentes presiones a lo largo de los lados del bloque, a saber,
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aplicando alta presiéon hacia el Unico extremo del bloque, el extremo de los
tableros que se tiene que cortar, y aplicando el segundo dispositivo menos
presion, principalmente trabajando como un dispositivo de sujecion, hacia el otro
extremo del bloque. Los dispositivos de compresidén se pueden ajustar a lo largo
del bloque de acuerdo con el progreso del corte de los tableros del blogue. Los
dispositivos de compresién se pueden situar dentro del portador o fijjos basados en
una estacion. Al menos una presion minima en el bloque se mantiene durante el
ciclo completo. Durante la aplicacién de la gasa y durante el corte del tablero de
balsa con veteado final del bloque es ventajosa la aplicaciéon de presion creciente.
En una primera estaciéon se carga un palé vacio con el bloque. Los listones de
madera se disponen en direccion vertical. El bloque se comprime mediante los dos
dispositivos de compresién. Se aplica presion lateral elevada hacia el extremo
superior del bloque, se aplica menos presion lateral en la parte inferior del bloque.
El palé cargado se transporta en el bucle y se mueve a la siguiente estacion,
donde la gasa se aplica en el extremo superior del bloque. La gasa que
comprende un agente aglutinante se desenrolla de una bobina en la direccién del
movimiento del palé y cubre continuamente la cara superior del bloque.
Alternativamente, se puede considerar la aplicacion de una gasa en forma de
hojas simples. En la medida que sea necesario, preferentemente aplicando
presion, se realiza una primera unién intermedia entre la gasa y la cara del bloque.
El palé, cargado con el bloque que tiene la gasa aplicada en su extremo superior,
viaja en el bucle a la siguiente estacion, donde se realiza la uniéon permanente final
mediante el agente aglutinante entre el extremo superior del bloque y la gasa, por
ejemplo mediante compresion con una prensa o un rodillo y/o secado o curado,
por ejemplo mediante curado por radiacién, como curado por UV, o curado térmico
en un horno. Tras dicha etapa del proceso, el palé que transporta el bloque se
mueve hacia adelante en el bucle hacia la siguiente estacion donde desde el
extremo superior del bloque se corta un tablero de balsa con veteado final
mediante un dispositivo de corte. Dependiendo del grosor requerido del tablero de
balsa con veteado final, se ajusta el dispositivo de corte. El corte se puede realizar
mediante una sierra, preferentemente mediante una sierra de cinta. El bloque y el
tablero de balsa con veteado final se limpian y se elimina el serrin. El tablero de
balsa con veteado final cortado del bloque se retira, por ejemplo mediante una
unidad de manipulacién por vacio, recogiendo el tablero de balsa con veteado
final. El tablero de balsa con veteado final se puede almacenar para posterior

manipulacion en un riel lateral o sitio de almacenamiento. El palé que transporta el
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bloque, acortado por el tablero de balsa con veteado final esta preparado para
viajar de nuevo por el bucle. Dependiendo del tamario del carrusel, puede variar el
numero de palés en el bucle. Una vez que, mediante corte continuo de un tablero
de balsa con veteado final en cada ciclo, la altura del bloque se reduce a un
minimo, por ejemplo, a 0,2 hasta 0,5 m, el palé se puede cargar con un nuevo
bloque. Un resto del bloque anterior se puede reutilizar en el llamado proceso de
machihembrado, uniendo los listones de madera a bloques. Ademas, para
ajustarse a la produccién requerida, los palés vacios pueden entrar en un riel
lateral para ser almacenados fuera del bucle e introducidos de nuevo en el bucle,
una vez se necesiten. Ademas, los palés se pueden cargar con los tableros en un
riel lateral y almacenar en el riel lateral, Los palés cargados pueden entrar

sucesivamente en el bucle si es nhecesario.

El primer método tiene el inconveniente de que el proceso incluye un nimero de
etapas manuales, como p. ej. cargar un bloque de listones de madera en un

bastidor.

Es un objetivo de la presente invencién proporcionar un método mas rentable para
la produccion de tableros de balsa con veteado final que sean conformables o

adaptables a superficies contorneadas.

Este objetivo de alcanza mediante un método como se define en la reivindicacion
1. Las realizaciones preferidas se describen en las reivindicaciones subordinadas

de la reivindicacion 1.

El proceso inventivo permite la prefabricacion de tableros de cantos encolados y la
posterior produccién en continuo y completamente automatizada de tableros
flexibles de nicleo de balsa con veteado final que son adaptables a superficies
contorneadas y consisten en un nucleo flexible de balsa con veteado final en una
malla de gasa.

Los listones de madera uniformes usados para la produccién de tableros de
cantos encolados (EGP) pueden tener una forma como la mostrada en la Fig. 1y
se pueden fabricar a partir de piezas brutas que se cortan de gran tamario a partir

de troncos circulares de madera de balsa. Los troncos tienen tipicamente un
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diametro de entre 0,5 y 2,0 m, dependiendo de la edad del arbol del cual se corta

el tronco.

Las piezas brutas se secan entonces en un horno convencional del tipo usado
para el secado de madera para reducir la humedad contenida en los mismos al 12
por ciento 0 menos. Las piezas secadas en horno se fresan después a la longitud

preferida y se cepillan los lados.

En una etapa siguiente, se detectan defectos en los listones de madera, como
médulas o nudos y se eliminan automaticamente cortando las partes defectuosas.
Los listones de madera se seleccionan por su densidad. Dependiendo del uso final
de los tableros de balsa con veteado final, se prefieren selecciones con una
densidad de 80 kg/m® a 170 kg/m®; prefiriéndose densidades de 96 kg/m® a 153
kg/m?.

En una etapa siguiente, al menos dos de los listones de madera libres de defectos,
que son considerablemente mas cortos, se ensamblan para formar listones de
madera con una longitud uniforme, por ejemplo de 1,5 a 3,5 m. El ensamblaje de
los listones de madera mas cortos se puede realizar con un proceso de
machihembrado. Tras limpiar la superficie de las secciones machihembradas, los
listones de manera uniformes se pueden usar para la produccién de EGPs.

Los listones de madera uniformes usados para la fabricacion de EGPs tienen una
seccion transversal rectangular, tienen todos la misma direccion de veteado que
transcurre longitudinalmente y tienen todos la misma longitud y grosor, pero

anchura variable.

En al menos un costado de cada liston de madera se aplica un adhesivo. En una
realizacion preferida, el costado entero se cubre con una capa de adhesivo
delgada homogénea. En otra realizacion preferida el adhesivo se aplica en forma
de puntos o lineas. En una realizaciéon aun mas preferida el adhesivo se aplica
solo alrededor de la region del borde del costado.

El nimero de listones de madera dispuestos en una linea individual depende de la
longitud del tablero flexible que se tiene que fabricar. Los costados de los listones

de madera se disponen entonces de frente y se pegan juntos dando como
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resultado un EGP con una anchura correspondiente a la suma de las anchuras de

los listones de madera individuales.

El EGP se corta entonces ortogonalmente a la direccion de veteado del EGP o de
los listones de madera en un nimero de tiras de madera individuales con un
grosor y longitud predefinidos que corresponden a la anchura del EGP. Cada tira
de madera tiene dos costados, dos lados largos y dos lados frontales. Las tiras de
madera tienen la forma de una fila de bloques de madera que se pegan juntos. En
una realizacion preferida todas las tiras de madera cortadas de un EGP tienen el
mismo grosor. El dispositivo de corte para obtener las tiras de madera es

preferentemente una sierra de cinta o una sierra circular.

En una realizacién preferida los bordes de las tiras de madera se trabajan
mecanicamente a lo largo de sus lados largos de modo que los lados largos
obtienen una forma cénica y la seccion transversal de las tiras de madera tiene
una forma trapezoidal.

Las tiras de madera, independientemente de que tengan una seccién transversal
rectangular o trapezoidal, se disponen lado con lado en una superficie plana como
p. €j. una plataforma o un transportador, en particuiar una cinta transportadora, en
la que un costado de cada tira de madera esta en contacto directo con dicha
superficie plana. Las tiras de madera se compactan entonces de modo que los
lados largos de las tiras de madera adyacentes estdn en contacto estrecho y
congruente, es decir, los lados largos de las tiras de madera adyacentes estan
alineados. La direcciobn de veteado de cada tira de madera transcurre
perpendicularmente a los costados. Las tiras de madera se disponen
preferentemente longitudinalmente a la siguiente direccion del proceso, es degcir,
cuando se sitian en una cinta transportadora, en la direccion del movimiento de la

cinta.

Al menos un costado de cada tira de madera puede rectificarse y/o lijarse
entonces. Ademas, para reducir la porosidad y aumentar la fuerza de adhesion,
los costados se pueden recubrir entonces con un barniz o resina que se puede
secar o curar en otra etapa del proceso. Es posible una impregnacién o

recubrimiento, en particular en uno o ambos costados de las tiras de madera.
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Una malla de gasa se aplica y se pega sobre el Ginico costado comun de las tiras
de madera compactadas, y el adhesivo de la malla de gasa se cura entonces,
dando como resultado un tablero de nticleo de balsa con veteado final que se

puede doblar, donde las tiras de baisa se fijan en la malla de gasa comun.

La malla de gasa puede ser una malla de gasa no adhesiva o cubierta con
adhesivo. Si se usa una malla de gasa no adhesiva, se puede aplicar un
revestimiento adhesivo sobre los costados de los listones de madera en una etapa

separada del proceso.

La malla de gasa se aplica preferentemente sobre los costados de las tiras de

madera en un proceso continuo usando, p. €j. un rodillo, carrete o bobina.

El curado del adhesivo se realiza preferentemente mediante calor y/o radiacién, en

particular radiacién UV.

La gasa puede consistir por ejemplo en material tejido, textiles tejidos, género o
tejido de punto, fieltro o velo. Preferentemente son materiales o textiles tejidos.
Los materiales de dichos tejidos incluyen preferentemente fibras de vidrio, otras
fibras de plastico, como fibras de poliamida, fibras de aramida o fibras de carbono.
Se prefieren fibras que muestran propiedades no humectantes o no absorbentes
para mantener la cantidad de agente aglutinante en un minimo. Los tejidos de fibra

de vidrio son los mas preferidos.

La gasa comprende preferentemente un agente aglutinante. Los agentes
aglutinantes para adherir la gasa se pueden seleccionar del grupo de adhesivos o
colas, como los adhesivos basados en agua, los adhesivos basados en
disolventes, colas basadas en gliadina, dextrina o caseina, adhesivos basados en
uretano, adhesivos basados en epoxi, termo-fusibles, adhesivos de acetato de
vinilo-etileno, principalmente adhesivos de acetato de vinilo-etileno solubles en
agua. Los adhesivos o colas se pueden endurecer por secado, por calor o por
radiacion, como luz UV.

Los procesos de unidn entre la malla de gasa y los costados de las tiras de

madera pueden apoyarse en la aplicaciéon de presién mediante platos de presion,
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cintas de presion o rodillos de presion. Los dispositivos de compresion

mencionados se pueden calentar.

En una realizacién preferida del proceso inventivo, las tiras de madera cubiertas
en un costado comun con la malla de gasa se pueden cortar adicionalmente en
direcciéon transversal. Por consiguiente, las tiras de madera compactadas (67)
cubiertas en un costado comdn con la malla de gasa estan dobladas
preferentemente 180°, referidos a un circulo completo de 360°, de modo que la
malla de gasa se dispone hacia abajo y los costados de las tiras de madera que

descansan libremente se disponen hacia arriba.

Las tiras de madera cubiertas en un costado comun con la malla de gasa y giradas
boca abajo para conseguir costados de las tiras de madera que descansan
libremente en la parte superior se cortan después transversalmente a sus lados

largos con un espaciado predefinido entre los cortes.

Los cortes tienen una profundidad de corte inferior al grosor de las tiras de

madera. La profundidad de corte se encuentra preferentemente en un intervalo

entre 90 y 98%, en particular en un intervalo entre el 95 y 98%, del grosor de las
tiras de madera. Dichas profundidades de corte aseguran que el tablero de ntcleo
de balsa con veteado final resultante también se pueda doblar en una direccidén
longitudinal dando como resultado un tablero flexible de nucleo de balsa con
veteado final que es conformable o adaptable a una superficie contorneada

tridimensional.

Cabe destacar que el nucleo de balsa residual entre el corte y la malla de gasa se
rompe facilmente, incluso con un efecto de fuerza menor, volviéndose él mismo

flexible hasta cierto punto, también en direccién longitudinal.

El corte se realiza preferentemente mediante un corte de cuchillo, en particular con
un rodillo accionado que presenta una fila de cuchillas de corte circular en
posiciones espaciadas. En una realizacion preferida la seccion transversal de los

cortes tiene forma de V.
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La profundidad de corte de las hendiduras es preferentemente justo menor que el
- grosor de las tiras, en particular 0,1-0,5 mm menos que el grosor de las tiras de

madera.

Otras ventajas, caracteristicas y detalles de la invencién se revelan en la
descripcién siguiente de realizaciones preferidas ejemplificadas y con la ayuda de

los dibujos que muestran esquematicamente en:

Fig. 3: una vista en perspectiva de un tablero de cantos encolados;
Fig. 4: una vista en perspectiva de un aparato para la realizacién del

proceso inventivo;

Fig. 5: una vista lateral de un tablero con configuracién de rollo continuo;

Fig. 6: una seccion transversal de un extremo de tablero con lado cénico;

Fig. 7a: seccion transversal de un tablero con lado en forma de V de las
piezas;

Fig. 7b: muestra el tablero de la Fig. 7a en un molde curvado.

La Fig. 3 muestra una vista en perspectiva de un tablero de cantos encolados
(EGP) consistente en tres listones de madera 10, todos con la misma orientacién
de veteado Dg transcurriendo longitudinalmente a la longitud de los listones de

madera 10.

Un tablero de cantos encolados (abreviado: EGP, del inglés edge-glued-panel) se
fabrica primero a partir de una pluralidad de listones de madera uniformes 10 que
tienen todos la misma longitud Is y grosor ts, pero anchura variable ws. Cada listén
de madera 10 tiene una direccion de veteado Dg uniforme y la direccion de
veteado Dg de cada listbn de madera 10 transcurre longitudinalmente a los
listones de madera. Los costados 62 entre los listones de madera 10 llevan
adhesivo y los listones de madera se disponen paralelos entre si y después se
pegan juntos formando un tablero de cantos encolados 60. El costado de un listdn
de madera se define por su grosor y longitud. Preferentemente, el costado
completo 62 cuenta con adhesivo. El EGP 60 mostrado en la Fig. 3 consta sélo de
tres listones de madera 10 pegados juntos y con la misma longitud Is y grosor ts,
pero diferente anchura ws, Wsz, wss. La longitud legp y el grosor tegp del EGP 60
resultante corresponde a la longitud Is y al grosor ts de los listones de madera 10.

La anchura wegp del EGP corresponde a la suma de las anchuras wsy, ws,, Wss de
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la pluralidad de listones de madera pegados entre si. El tablero de cantos

encolados 60 resultante tiene una direccion de veteado uniforme Dggp.

Las dimensiones tipicas de un EGP son como sigue:
Anchura Wggp: 06ma40m

Longitud legp: 1,59maz25m

Grosor tegp: 25 mm a 400 mm, en particular 25 a 50 mm

Refiriéndose ahora a la Fig. 4, se muestra una vista en perspectiva de un aparato
para la realizacion del proceso inventivo. Un tablero de cantos encolados 60,
preferentemente en posicion horizontal, se corta ortogonalmente a la direcciéon de
veteado Dggp del EGP en un numero de tiras de madera 65. El dispositivo de corte
es tipicamente una sierra, preferentemente una sierra de cinta o una sierra circular
44. La tira de madera 65 acabada de cortar tiene una direcciéon de veteado Dg que
transcurre horizontalmente, es decir, las direcciones de veteado Dggp ¥ Dg son
paralelas entre si. Cada tira de madera 65 tiene dos costados 66, dos lados largos
68 y dos lados frontales 69.

El grosor tstrip de una tira de madera 65, es decir, la distancia entre sus costados

66, esta tipicamente en un intervalo entre 3 mmy 100 mm.

Después de haber cortado una tira de madera 65 del EGP 60, éste gira en angulo
recto, descansando sus costados horizontalmente. Por consiguiente, la direccion
de veteado D¢ de dicha tira de madera girada transcurre en direccién vertical. Las
tiras de madera 65 cortadas y giradas se sittian tipicamente sobre una superficie
plana, p. ej. de un transportador dispuesto horizontalmente, preferentemente de
una cinta transportadora (no mostrada). Las tiras de madera 65 dispuestas
horizontalmente, es decir, un costado 66 de cada tira de madera 65 esta en
contacto con la superficie plana dispuesta horizontalmente de p. ej. una cinta
transportadora, se sitian cara a cara con sus correspondientes lados largos 68.
Un numero predefinido, pero en principio un nimero aleatorio de tiras de madera
65 dispuestas de frente con sus lados largos 68 se compactan mecanicamente, es
decir, las tiras de madera se comprimen lateralmente juntas para conseguir una
fila de tiras de madera 65 dispuestas lado con lado y con al menos un lado largo
68 de cara a un lado largo 68 de una tira de madera 65 adyacente. Todas estas

tiras de madera tienen una direccion de veteado Dg que transcurre verticalmente.
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En otra etapa del proceso los costados 66 de las tiras de madera compactadas 67
se pueden rectificar y/o lijar en un dispositivo rectificador 70. Preferentemente, las
tiras de madera compactadas 67 se transfieren al dispositivo de rectificado/lijado
70, p. ej. mediante una cinta transportadora. En otra etapa opcional del proceso
los costados 66 de las tiras de madera compactadas 67 pueden recibir un
revestimiento superficial en forma de un barniz o resina que tipicamente se tiene
que secar en una etapa posterior del proceso. Por consiguiente, las tiras de
madera compactadas 67 se transportan preferentemente en la cinta
transportadora a través de un dispositivo de recubrimiento 75 y un dispositivo de
secado 78 dispuesto a continuacién del dispositivo de recubrimiento. Cabe
destacar que normalmente ambos costados 66 de las tiras de madera
compactadas 67 se procesan cuando se aplica rectificado/lijado y revestimiento de

barniz.

En una etapa siguiente del proceso, una capa de malla de gasa 26 se aplica en el
costado 66 de las tiras de madera compactadas 67. Por consiguiente, las tiras de
madera compactadas 67 se transfieren, preferentemente en la cinta
transportadora, a una estacion siguiente donde un rollo 54 de malla de gasa 26
que contiene un agente aglutinante se sitta sobre la cinta transportadora y donde
la capa de gasa 26 que comprende un agente aglutinante se extrae continuamente
del rollo 54, y con la ayuda de un rodillo guia 56 la capa de gasa se pone en
contacto con el costado 66 de las tiras de madera compactadas 67. A continuacién
del rodillo guia 56 las tiras de madera compactadas 67 pasan por una estaciéon de
secado o curado 58 donde la capa de gasa 26 se une al costado superior del las
tiras de madera compactadas 67. El tablero resultante consiste en las tiras de
madera compactadas 67 unidas junto con la capa de gasa 26 aplicada en un
costado 66 de las tiras de madera 10. Dicho tablero tiene una longitud que
corresponde a la anchura wegp del EGP, un grosor correspondiente al grosor tstrip
de las tiras de madera 65 y una anchura correspondiente al grosor ts de los
listones de madera 10 veces el niumero de tiras de madera compactadas 65
adyacentes. Este tablero se puede doblar en un plano transversal a su lado largo y
por consiguiente a continuacién dicho tablero semiacabado se denomina tablero
que se puede doblar transversalmente 80.
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En otra etapa del proceso, las tiras de madera 65 disponen de un numero de
hendiduras paralelas 85 transversales al lado largo del tablero que se puede
doblar transversalmente 80, donde las hendiduras 85 se cortan desde los
costados libres de las tiras 65. Como se muestra en la Fig. 4, el tablero que se
puede doblar transversalmente 80 se gira del revés para conseguir los costados
libres de las tiras de madera 65 en la parte superior. Las hendiduras 85 se realizan
preferentemente mediante un corte de cuchilla, en particular usando un rodillo
accionado con una serie de cuchillas de corte circular 90 en posiciones
espaciadas. La profundidad de corte es inferior al grosor tstrip de las tiras de
madera 65, en particular 0,1 — 0,5 mm menos que el grosor tstrip de la tiras de
madera 65. El tablero flexible de nucleo de balsa con veteado final 100, es decir, el
nucleo flexible de balsa con veteado final 95 pegado en la malla de gasa 26 es
conformable o adaptable a superficies contorneadas y por consiguiente es
especialmente adecuado para el uso como material central en hojas de turbinas

de viento.

Como se muestra en la Fig. 5, el tablero flexible de nucleo de balsa con veteado
final 100 resultante asi como el tablero que se puede doblar transversalmente 80

se pueden enrollar en un rollo 62.

Como se muestra en la Fig. 6 los bordes del tablero flexible de nucleo de balsa
con veteado final 100 se pueden procesar mecanicamente para recibir lados
conicos 64. |

Los lados largos de las tiras de madera pueden recibir un perfil conico, creando
asi un espacio transversal en forma de V 66 entre las tiras de madera 65
adyacentes (véase Fig. 7a). Los espacios transversales en forma de V 66 se
pueden realizar también cortando las hendiduras paralelas 85 que se disponen
transversalmente al lado largo del tablero que se puede doblar transversalmente
80 (cortes en forma de V). Dichas brechas en forma de V se pueden cerrar cuando
el tablero flexible se dobla, como se muestra en la Fig. 7b, donde un tablero
flexible con brechas en forma de V entre las tiras de madera 65 adyacentes o con

cortes en forma de V se coloca en un molde curvo 68.

La forma del perfil de las tiras de madera o los cortes transversales puede limitar
el movimiento de doblado. Adicionalmente, el tablero flexible de ndcleo de balsa
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con veteado final 100 se puede doblar o es flexible al doblado a lo largo de la gasa
en una direccion. En la otra direccién de doblado la forma del perfil de los lados
largos y/o el perfil de los cortes transversales puede limitar la flexibilidad del
tablero flexible de nucleo de balsa con veteado final 100. Las brechas en forma de
V 66 o los cortes 85 permiten una curvatura del tablero flexible de nlcleo de balsa
con veteado final mas alla de dicha forma plana (Fig. 7a, b).

Los tableros flexibles de nucleo de balsa con veteado final fabricados con el
proceso inventivo se pueden usar como material central para hojas de turbinas de
viento, en equipos de transporte y manipulaciéon, como para suelos de vagones de
ferrocarril, contenedores de carga, palés de carga, mamparas, puertas, cuerpos
frigorificos, asi como en una amplia variedad de otras aplicaciones, como p. €.
para el aislamiento estructural en aplicaciones aeronauticas, en viviendas y en

barcos.



REIVINDICACIONES

Un método para la produccién de un tablero flexible de nucleo de balsa con

veteado final (80, 100) que es conformable en una superficie contorneada,

donde en un lado del nucleo de balsa (95) se aplica una malla de gasa (26),

caracterizado porque dicho método comprende las etapas de:

A

Producir un tablero de cantos encolados (EGP) a partir de una
pluralidad de listones de madera uniformes (10) con una seccién
transversal rectangular y teniendo todos la misma direccion de
veteado (Dg) transcurriendo longitudinalmente y teniendo la misma
longitud (Is) y el mismo grosor (ts), pero anchura variable (wsi, Wsz,
ws3), aplicando en al menos un costado (62) de cada listdn de
madera (10) un adhesivo, colocando un numero predefinido de
listones de madera (10) en una linea individual, lado con lado, y
pegando los costados (62) de los listones de madera (10) dando
como resultado un EGP (60) con wuna anchura (Wegp)
correspondiente a la suma de las anchuras (wsy, Ws2, Ws3) de los
listones de madera individuales (10) pegados entre si;

Cortar el EGP (60) en angulo recto a través de la direccion de
veteado (Degp) €n un numero de tiras de madera individuales (65)
con un grosor predefinido (tstp) Y una longitud que corresponde a la
anchura (wggp) del EGP (60), teniendo las tiras de madera (65) dos
costados (66), dos lados largos (68) y dos lados frontales (69);

Situar un nimero predefinido de tiras de madera (65) lado con lado
sobre una superficie plana o plataforma de modo que un costado (66)
de cada tira de madera (65) esta en contacto con la superficie plana
o plataforma, y compactar mecanicamente las tiras de madera (65)
de modo que al menos uno de sus lados largos (68) esta en contacto
estrecho con la tira de madera adyacente (65), donde la direccion de
veteado (Dg) de cada tira de madera (65) transcurre
perpendicularmente a sus costados (66) y la superficie plana o
plataforma; A

Pegar una malla de gasa (26) sobre el costado com(n de las tiras de

madera compactadas (67) dando como resultado un tablero de
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nicleo de balsa con veteado final que se puede doblar

transversalmente (80).

El método seguln la reivindicacion 1, en el que todas las tiras de madera

(65) cortadas de un EGP (60) tienen en mismo grosor (tstrip).

El método segun la reivindicacic’)n 1, en el que en la etapa A en al menos un
costado (62) de cada listbn de madera (10) el costado entero (62) esta

cubierto con una capa de adhesivo delgada y homogénea.

El método segun la reivindicacién 1, en el que en la etapa A en al menos un
costado (62) de cada liston de madera (10) el adhesivo se aplica en forma

de puntos o lineas, o alrededor de la region del borde del costado (62).

El método segun la reivindicacién 1, en el que entre la etapa By C los
bordes de las tiras de madera (65) se trabajan mecanicamente a lo largo de
sus lados largos (68) de modo que los lados largos (68) toman forma

conica.

El método segun la reivindicacién 1, en el que en la etapa C la tira de
madera (65) se gira en angulo recto antes de situarse con uno de sus

costados (66) en la superficie plana o plataforma.

El método seglin la reivindicacién 1, en el que la superficie plana o
plataforma es una superficie externa de una cinta transportadora y las tiras
de madera (65) se sitdan en la cinta transportadora con sus lados largos
(68) transcurriendo en la direccion del movimiento (x) de la cinta

transportadora.

El método segun la reivindicacion 1, en el que entre las etapas C y D al

menos un costado (66) de cada tira de madera (65) se rectifica y/o se lija.

El método segun la reivindicacién 8, en el que se aplica un recubrimiento
superficial en los costados rectificados y/o lijados (66) de las tiras de
madera (65) y entonces el recubrimiento se seca o se cura en otra etapa del
proceso.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

¥

El método segun la reivindicacion 1, en el que a continuacion de la etapa D
del proceso hay una etapa adicional de corte para cortar los costados libres
(66) de las tiras de madera (65) transversalmente a sus lados largos (68)
con un espaciado predefinido entre las hendiduras (85), en el que las
hendiduras (85) tienen una profundidad de corte que es inferior al grosor

(tstrip) de las tiras de madera (65).

El método segun la reivindicacién 10, en el que las hendiduras (85) tienen

forma de V en su seccion transversal.

El método segun la reivindicaciéon 10, en el que el corte de las hendiduras
(85) se realiza usando un rodillo accionado con una fila de cuchillas de corte
circular (90) en posiciones espaciadas.

El método segun la reivindicaciéon 10, en el que las tiras de madera (65)
estan provistas de hendiduras (85) o cortes con una profundidad del corte

de 0,1 — 0,5 mm menos que el grosor (tstrip) de las tiras de madera (65).

El método segun la reivindicacién 10, en el que las tiras de madera (65)
estan provistas de hendiduras (85) o cortes con una profundidad del corte
del 90 al 98% del grosor (tstrip) de las tiras de madera (65).

El método segln la reivindicaciéon 14, en el que las tiras de madera (65)
estan provistas de hendiduras (85) o cortes con una profundidad del corte
del 95 al 98% del grosor (tstrip) de las tiras de madera (65).



RESUMEN

Un método para la produccion de un tablero flexible de nucleo de balsa con
veteado final (80, 100), el cual se puede conformar en una superficie contorneada,
en la que en un lado del nucleo de balsa (95) se aplica una malla de gasa (26),
caracterizado porque dicho método comprende las etapas de: A. produccién de un
tablero de cantos encolados (EGP, del inglés edge-glued panel) a partir de una
pluralidad de listones de madera uniformes (10) con una seccién transversal
rectangular y todos con la misma direccidén de veteado (Dg) transcurriendo
longitudinalmente y todos con la misma longitud (Is) y grosor (ts), pero de anchuras
variables (ws1, Ws2, Ws3), disponiendo en al menos un costado (62) de cada liston
de madera (10) un adhesivo, colocando un numero predefinido de listones de
madera (10) en una Unica linea, lado con lado, y pegando los costados (62) de los
listones de madera (10), dando como resultado un EGP (60) con una anchura
(WEeep) correspondiente a la suma de las anchuras (ws1, Ws2, Ws3) de los listones de
madera individuales (10) unidos entre si; B. corte del EGP (60) en un angulo recto
a través de la direccion de veteado (Degp) €n un nimero de tiras de madera (65)
individuales con un grosor predeﬁnido (tsTriP) Y una longitud que corresponde a la
anchura (Wegp) del EGP (60), teniendo dos costados (66), dos lados largos (68) y
dos lados frontales (69); C. colocar un nimero predefinido de tiras de madera (65)
lado con lado sobre una superficie plana o plataforma en la que un costado (66) de
cada tira de madera (65) estd en contacto con la superficie plana o plataforma, y
compactando mecanicamente las tiras de madera (65) de modo que al menos uno
de los lados largos (68) esta en contacto estrecho con la tira de madera (65)
adyacente, en la que la direccion de veteado (DG) de cada tira de madera (65)
transcurre perpendicularmente a sus costados (66) y la superficie plana o
plataforma; D. pegar una malla de gasa (26) sobre el Unico costado comun de las
tiras de madera compactada (67) dando como resultado un tablero de nucleo de

balsa con veteado final que se puede doblar transversalmente (80).
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