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DESCRIPCIÓN 

Procedimiento y dispositivo para la fabricación de una placa de construcción aligerada 

Aspecto técnico 

La presente invención se refiere a un procedimiento para la fabricación de una placa de construcción aligerada a 
base de dos capas de cubierta de par ed delgada que forman una cara superior de la placa y la cara inferior de la 5 
placa, y por lo menos una capa de núcleo dispuesta entre las capas de cubierta y pegada con estas, a base  de un 
material de relleno ligero. La invención se refiere además a un dispositivo para llevar a cabo el procedimiento. 

Estado de la técnica 

Las placas de co nstrucción aligerada de l a cl ase q ue aquí se  t rata s e em plean p ara l a f abricación de puertas 
interiores, elementos de muebles, elementos de paredes o similares. Las capas de cubierta de pared delgada suelen 10 
ser generalmente a base de una capa de hoja de madera, de plástico o de metal de reducido espesor de pared que 
va pegada sobre la cara exterior de la capa de núcleo de un material de relleno ligero. 

Se entiende por una capa de núcleo de esta clase una capa de material de relleno que se compone en gran medida 
de nervios que están unidos entre sí y encierran huecos de las formas más diversas. Se prefieren estructuras en 
forma de  panal de  abejas o de f orma t ubular, que  por una par te les confieren una r esistencia m uy elevada en 15 
combinación c on l as capas de cu bierta, y por ot ra p arte t ienen u n p eso su mamente r educido co n r elación a l 
volumen. 

Esta cl ase de pl acas de co nstrucción aligerada compuestas por u nas ca pas de c ubierta d elgadas y un a ca pa 
aligerada de núcleo se vienen fabricando hasta ahora de tal modo que las capas de cubierta delgadas se recubren 
por separado a máquina por una cara con una capa de pegamento y a continuación se coloca de forma manual la 20 
capa de núcleo con una de sus caras sobre la capa de pegamento de una de las capas de cubierta, y a continuación 
también se coloca manualmente la otra capa de cubierta con su capa de pegamento sobre la otra cara de la capa de 
núcleo. Las placas de c onstrucción aligerada formadas de est e m odo co mo un a est ructura sá ndwich se  api lan 
entonces manualmente y a esta pila se le aplica durante determinado tiempo una fuerza de prensado. 

Con el fin de reducir las manifestaciones de distorsión que aparecen en la ultima fase de la forma de proceder antes 25 
descrita y acelerar e l pr oceso de  en durecimiento s e em plean l o q ue s e l laman pr ensas de ca pas múltiples, qu e 
mediante la aplicación de presión y calor extraen de la capa de pegamento la humedad o el disolvente. 

Otro estado de la técnica conocido figura en el documento DE 2 424 845 A1 que se refiere a un procedimiento para 
la fabricación de placas, que para su perfeccionamiento están recubiertas de láminas decorativas. En un dispositivo 
dado a conocer están previstas diversas estaciones, transportándose una pieza de una estación a otra. 30 

Resumen de la invención  

El objetivo de la presente invención es crear una f orma de proceder mediante la cual se  pueda reducir el  t rabajo 
manual para la fabricación, las manifestaciones de distorsión así como el consumo de pegamento. 

Este objetivo se resuelve conforme a la invención mediante un procedimiento según la reivindicación 1. 

La invención está basada en la idea fundamental de reducir el trabajo manual mediante el empleo de una fabricación 35 
continua, es  deci r que t rabaje d e m odo c ontinuo. E n l a f abricación co ntinua se  c omprueba a demás 
sorprendentemente, que a diferencia de la fabricación manual utilizada hasta ahora, resulta posible con unos medios 
técnicos relativamente sencillos y manteniendo la secuencia conforme a la invención, en lugar de aplicar una capa 
de pegamento sobre las caras de las capas de cu bierta, haciéndolo en cambio sobre las dos caras de la capa del 
núcleo. Los problemas de manipulación que en es e caso serían inevitables en el caso de tratarse de la fabricación 40 
manual, no aparecen en este caso. Dado que la proporción de superficie de la capa del núcleo que se ha de untar es 
solo una fracción de la superficie de las capas de cubierta, debido a la estructura en forma de panal de abejas o en 
forma tubular, se  obt iene con esta f orma de pr oceder unos ahorros de pegamento de un or den de magnitud qu e 
hasta ahora no se habían conseguido alcanzar. 

Debido a l consumo relativamente reducido de pe gamento también desaparecen las manifestaciones de distorsión 45 
que surgen en el caso de una fabricación manual, ya que es necesario evacuar de la capa del núcleo una cantidad 
considerablemente menor de humedad o de disolvente. 

Además de esto, la fabricación en pasada continua abre otras numerosas posibilidades para la producción. Así por 
ejemplo las capas de núcleo se pueden acoplar cortadas a longitud y a anchura, y retirar de un rollo o de una pila 
continua. También se pueden realizar eventualmente fases de trabajo adicionales en el curso del paso continuo en 50 
las capas de cubierta, en la capa del núcleo o en la placa de construcción aligerada terminada. 

Tiene especial importancia en el caso presente que la forma de proceder conforme a la invención es adecuada para 
la fabricación de pl acas de co nstrucción aligerada en las que p or lo menos en  l a zona de  l os lados f rontales 

 



3 
 

longitudinales de la placa de construcción aligerada están dispuestos unos cerramientos de bastidor pegados a las 
capas de cubierta. Para esta clase de placa de c onstrucción aligerada, es conforme a la invención que, durante la 
pasada continua 

- esté ap licada en l a zo na d el b orde s obre l a pr imera capa de cu bierta y/o d e u na pr imera ca ra de l 
cerramiento del bastidor orientada hacia la primera capa de cubierta una capa de pegamento y los 5 
cerramientos del bastidor se ensamblen con la primera capa de cubierta, 

- se introduzca entre los cerramientos del bastidor la capa del núcleo, su primera cara dotada de la capa del 
pegamento orientada hacia la primera capa de cubierta, 

- sobre la segunda cara de la capa del núcleo y sobre un segundo lado de los cerramientos del bastidor se 
aplique una ca pa d e pe gamento y s e co loque sobre esta ca pa d e pegam ento l a se gunda ca pa de  10 
pegamento, y 

- las capas de cubierta se prensen con la capa de cubierta y con los cerramientos del bastidor. 

De este modo se ofrece conforme a la invención un procedimiento mediante el cual se pueden fabricar también 
placas de construcción aligerada más complejas, que tengan una estructura de bastidor interior, r ealizándolas de 
forma rápida, continua y racional con el procedimiento de paso continuo. 15 

La capa de pegamento se puede aplicar por principio durante las distintas fases de fabricación de la placa de 
construcción aligerada en los modos más diversos. Es ventajoso aplicar la capa de pegamento mediante untado, 
aplicación con rodillo o pulverizado. 

La f uerza d e prensado requerida par a ef ectuar el  prensado en l a ú ltima f ase d el proceso de f abricación p uede 
generarse también de las formas más diversas. Para la fabricación continua es sin embargo especialmente 20 
adecuado un método en el que la fuerza de prensado se aplique mediante la presión de los rodillos. 

De acuerdo con un perfeccionamiento de la presente invención está previsto que la placa de construcción aligerada 
se dote de cantos en los lados extremos en la zona de los lados transversales, los cuales se aplican o bien en una 
fase de trabajo subsiguiente de modo continuo o después de apilar, en una fase de trabajo independiente, de modo 
estacionario. Se prefiere que el canto esté formado mediante el encolado de una banda de cantear o de un canto de 25 
madera maciza, sobre uno o ambos lados frontales. 

De acuerdo con una f orma de proceder a lternativa, preferida, está previsto conforme a la invención de qu e por lo 
menos desde un lado frontal de la placa de construcción aligerada se realice una escotadura en la capa del núcleo 
dentro de la cual se coloca a continuación, especialmente encolándolo, un cerramiento del bastidor. De este modo 
se obtiene mediante una fabricación sencilla al mismo tiempo un bastidor robusto que le confiere a la placa de 30 
construcción aligerada una rigidez relativamente alta. 

De acuerdo con una forma de proceder alternativa, preferida, está previsto conforme a la invención que en la placa 
de co nstrucción aligerada se realice p or l o m enos una e scotadura, en par ticular f resándola, y a co ntinuación s e 
abate un lado de una capa de cubierta sobre la escotadura de tal modo que forme un lado f rontal de la placa de 
construcción aligerada. De este modo no se requiere elementos de cantear adicionales y la placa de construcción 35 
aligerada adquiere una imagen uniforme y continua. Al mismo tiempo se ha comprobado que esta forma de proceder 
se puede combinar de modo especialmente racional con las operaciones precedentes para la fabricación de la placa 
de construcción aligerada. 

El objetivo conforme a la invención se resuelve también mediante un dispositivo que presenta las características de 
la reivindicación 8. Esta se basa en la idea de combinar una instalación de transporte con cuatro estaciones de 40 
mecanizado dispuestas en ella, de tal modo que resulte posible realizar el procedimiento conforme a la invención de 
forma racional en pasada continua. 

Este di spositivo per mite realizar la f abricación r acional de un a pl aca de co nstrucción aligerada conforme a l a 
invención que entre las capas de cubierta presenta además de la capa del  núcleo también unos cerramientos del 
bastidor. Al mismo tiempo se puede seguir asegurando un procedimiento de pasada continua rápido. 45 

Breve descripción de los dibujos 

La f ig.1 m uestra una vi sta e squemática en  per spectiva, par cialmente se ccionada, de  una pl aca de  co nstrucción 
aligerada según una forma de realización de la presente invención; 

La fig. 2 muestra una vista esquemática en perspectiva de una forma de realización de un dispositivo conforme a la 
invención destinado a la fabricación de una placa de construcción aligerada; 50 

La fig. 3 muestra esquemáticamente una primera forma de realización del mecanizado del lado frontal de una placa 
de construcción aligerada conforme a la invención; 
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La f ig. 4a) a 4c) muestra de forma esquemáticamente una segunda forma de realización del mecanizado del lado 
frontal de una placa de construcción aligerada conforme a la invención; 

La fig. 5 muestra esquemáticamente una tercera forma de realización del mecanizado del lado frontal de una placa 
de construcción aligerada conforme a la invención. 

Descripción detallada de unas formas de realización preferentes 5 

Unas formas de r ealización p referentes de  l a pr esente i nvención s e d escriben a c ontinuación de f orma det allada 
haciendo referencia a las figuras 1 a 5. 

La fig. 1 muestra esquemáticamente una vista en perspectiva parcialmente seccionada de una placa de construcción 
aligerada 1 según una forma de realización preferente de la presente invención. La placa de construcción aligerada 
1 tiene dos capas de cubierta 3, 5 de pared delgada, que están constituidas por ejemplo por una placa de hoja de 10 
madera, de plástico o metálica. Entre la primera capa de cubierta 3 y la segunda capa de cubierta 5 va dispuesta 
una capa del núcleo 7 de un material de relleno ligero, que está pegada con las capas de cubierta 3, 5. 

La capa del núcleo 7 tiene una estructura a modo de panal de abejas y por consiguiente una elevada proporción de 
oquedades, y puede estar fabricada por ejemplo de papel o un m aterial similar. Además, entre la primera capa de 
cubierta 3 y la segunda capa de cubierta 5 están situados unos cerramientos del bastidor 9, 11 adosados a los lados 15 
frontales longitudinales 1’ de l a placa de construcción aligerada 1 así como unos cerramientos del bastidor 17 que 
están adosados a los lado frontales transversales 1’’ de la placa de construcción aligerada 1. 

La fig. 2 muestra esquemáticamente una forma de realización preferente de un dispositivo conforme a la invención 
destinado a la fabricación de la placa de construcción aligerada 1 representada en la fig. 1. El dispositivo comprende 
una instalación de  t ransporte 31,  p or e jemplo e n f orma de  un  ca mino de r odillos motorizado, una c inta 20 
transportadora u otra instalación adecuada. Además de esto el  dispositivo 30 co mprende una pr imera estación de 
mecanizado con una primera estación de encolado 33 para aplicar una capa de pegamento sobre una primera cara 
7’ de la capa del núcleo 7 así como una instalación de inserción 34 para reunir la primera cara 7’ encolada de la 
capa del núcleo 7 con la primera capa de cubierta 3. 

En el  se ntido de ava nce, el dispositivo 3 0 pr esenta det rás de l a pr imera est ación de mecanizado u na se gunda 25 
estación de mecanizado que comprende una segunda estación de encolado 35 para aplicar una capa de pegamento 
sobre una segunda cara 7’’ de la capa del núcleo 7 así como un dispositivo de colocación, que no está representado, 
mediante el cual se puede colocar una segunda capa de cubierta 5 sobre la capa de pegamento de la capa del 
núcleo 7. 

A continuación sigue en el sentido de avance una tercera estación de mecanizado con un dispositivo de prensado 37 30 
en forma de rodillos o cilindros, que pueden ejercer sobre las capas 3, 5, 7 d e la respectiva placa de co nstrucción 
aligerada una fuerza de prensado regulable. 

De acuerdo con la invención, el dispositivo 30 presenta antes de la primera estación de mecanizado un dispositivo 
de enco lado 3 9 para apl icar pegamento sobre l a pr imera capa de cubierta 3 0 y /o so bre l a pr imera cara de los 
cerramientos del bastidor 9, 11 así  co mo una i nstalación t ransportadora de cerramientos del bastidor 41 par a 35 
ensamblar los cerramientos del bastidor 9 y 11 con la primera capa de cubierta 3. 

El funcionamiento del dispositivo 30 conforme a la invención y el procedimiento conforme a la invención para la 
fabricación de l a placa de construcción aligerada representada en l a f ig. 1 se  descr iben a c ontinuación haciendo 
referencia a la fig. 2. Una primera capa de cubierta 3 se coloca desde la izquierda, en la fig. 2, sobre la instalación 
transportadora 31,  donde las f lechas representadas en la fig. 3  indican el sentido de paso de l a primera capa de 40 
cubierta 3 así  como de los restantes componentes de la placa de construcción aligerada 1 que se trata de fabricar. 
Durante el paso se aplica en la zona del borde sobre la primera capa de cubierta 3 una capa de pegamento 
mediante el dispositivo de encolado 39 mientras que al mismo tiempo se alimentan los cerramientos del bastidor 9, 
11. E n el ulterior t ranscurso l os cerramientos del b astidor 9,  11 llegan a  l a instalación d e t ransporte d e l os 
cerramientos del bastidor 41 que reúne los cerramientos del bastidor 9, 11 con la primera capa de cubierta 3 y los 45 
comprime entre sí en la zona de encolado, de modo que los cerramientos del bastidor 9, 11 quedan firmemente 
unidos con la primera capa de cubierta 3. 

A continuación de esto, la primera capa de cubierta 3 dotada de los cerramientos del bastidor 9, 11 llega a la primera 
estación de mecanizado donde se encuentra la primera estación de encolado 33. En la zona de la primera estación 
de encolado 33 se alimenta desde arriba la capa del núcleo 7 de tal modo que su primera cara 7’, es decir la que en 50 
la fig. 2 es su cara inferior, se dota de pegamento. A continuación del proceso de encolado mediante la primera 
estación de encolado 33 se reúnen la capa del núcleo 7 y la primera capa de c ubierta 3 mediante el dispositivo de 
inserción 34 de tal modo que la pr imera cara 7’  encolada de l a capa del núcleo 7 se une c on la pr imera capa de 
cubierta 3, quedando situada entre los cerramientos del bastidor 9, 11. 

Ahora se  si gue transportando la primera capa de cubierta 3 dotada de los cerramientos del bastidor 9, 11 y de la 55 
capa del núcleo, a la segunda estación de mecanizado con la segunda estación de encolado 35, donde al pasar a 
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través de la segunda estación de encolado 35 se unta de pegamento la segunda cara 7’’ de la capa del núcleo 7 así 
como las superficies frontales superiores de los cerramientos del bastidor 9, 11. Al mismo tiempo se va insertando 
desde ar riba l a se gunda ca pa de cu bierta 5 en el  d ispositivo 30,  q ue ya pu ede desca nsar su elta so bre l os 
cerramientos del bastidor 9, 11 y la capa del núcleo 7. La unidad formada de este  modo llega por último a la tercera 
estación de mecanizado con la instalación de prensado 37 donde mediante los cilindros representados en la figura 2 5 
se ejerce sobre l as respectivas capas de l a placa de co nstrucción aligerada 1 una fuerza de prensado regulable, 
uniendo estas por lo tanto firmemente para formar una unidad. 

Ahora se puede transportar la placa de construcción aligerada 1 fuera del dispositivo 30, estando disponible para su 
ulterior mecanizado. En el curso del ulterior mecanizado, la placa de construcción aligerada 1 que se puede fabricar 
en tramos de cierta longitud, se puede cortar por ejemplo a la longitud deseada, o se puede mecanizar en la zona de 10 
las superficies frontales, lo cual se describe detalladamente más adelante haciendo referencia a las figuras 3 a 5. 

Aquí hay que tener en cuenta que el procedimiento antes descrito tiene lugar durante el paso continuo, es decir que 
los componentes del dispositivo 30 est án esencialmente estacionarios durante el desarrollo del procedimiento y los 
componentes de la placa de construcción aligerada 1 que se trata de fabricar se mueven a través del dispositivo 30 
para su mecanizado, mediante la instalación de transporte 31. De este modo se obtiene una combinación óptima de 15 
un dispositivo 30 relativamente sencillo y un desarrollo del proceso rápido y sin interferencias. 

Las figuras 3 a 5 muestran cada una, una forma de realización para el mecanizado de por lo menos una cara frontal 
1’’ de l a placa de construcción aligerada 1 antes descrita. En la zona de realización representada en la figura 3 se 
dota la placa de construcción aligerada 1 en la zona de la cara frontal 1’ de una banda de c anteado 13 que puede 
ser por ejemplo de plástico, de madera maciza o similar y que se puede pegar sobre la cara frontal de la placa de 20 
construcción aligerada 1. 

En la forma de realización mostrada en las f iguras 4a hasta 4c,  no se  requiere ningún componente independiente 
para la cara frontal 1’’ de la placa de construcción aligerada 1. En esta forma de construcción se realiza más bien en 
la zona de l a cara f rontal 1’’ de l a p laca de construcción aligerada por l o menos una escotadura 19, por  ej emplo 
fresándola, para abatir a continuación a l menos un t ramo 3 de la placa de cubierta inferior 3 (véase la f igura 4a), 25 
limitada por la escotadura, de tal modo (véase la figura 4b) que el mismo tramo 3’ forma la cara frontal 1’’ de la placa 
deconstrucción aligerada 1 (véase la figura 4c). De este modo se obtiene con una fabricación sencilla y racional un 
aspecto especialmente atractivo y cerrado de la placa de construcción aligerada 1 conforme a la invención. 

En la forma de realización mostrada en la figura 5 se realiza en la capa del núcleo 7 una escotadura 15 por lo menos 
desde un lado frontal 1’ de la placa de construcción aligerada 1, y en esta escotadura se coloca a continuación un 30 
cerramiento del bastidor 17, y en particular se encola. De este modo la placa de construcción aligerada 1 recibe una 
estructura de bastidor periférico qu e l e co nfiere a l a p laca de co nstrucción aligerada 1 esp ecial r igidez con p eso 
reducido. 
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REIVINDICACIONES 

1. Procedimiento para la fabricación de una placa de construcción aligerada (1) con dos capas de cubierta (3, 5) de 
pared delgada, con por lo menos una capa del núcleo (7) dispuesta entre las capas de cubierta (3, 5) y encolada con 
estas, de un material ligero de relleno, y con unos cerramientos de bastidor (9, 11) situados por lo menos en la zona 
de los lados frontales longitudinales (1’) de la placa de construcción aligerada (1) pegados con las capas de cubierta 5 
(3, 5), 

en el cual se realizan durante el paso a través de la instalación las siguientes fases de proceso que se realizan en un 
paso continuo a través de la instalación: 

- en la zona del borde se aplica una capa de pegamento sobre la primera capa de cubierta (3) y/o en una 
primera cara de los cerramientos del bastidor (9, 11) orientados hacia la primera capa de cubierta (3), y se 10 
reúnen los cerramientos del bastidor (9, 11) con la primera capa de cubierta (3), 

- sobre una primera cara (7’) de la capa del núcleo (7) se aplica una capa de pegamento y se reúne la 
primera cara (7’) de la capa del núcleo (7) con la primera capa de cubierta (3), 

- la capa del núcleo (7) se introduce con su primera cara (7’) orientada hacia la primera capa de cubierta (3) 
y dotada de la capa de pegamento, entre los cerramientos del bastidor (9, 11), 15 

- sobre la segunda cara (7’’) de la capa del núcleo (7) y sobre una segunda cara de los cerramientos del 
bastidor (9, 11) se aplica una capa de pegamento y la segunda capa de cubierta (5) se coloca sobre esta 
capa de pegamento y 

- las capas de cubierta (3, 5) se prensan con la capa del núcleo (7) y los cerramientos del bastidor (9, 11). 

 20 
2. Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque la capa de pegamento se aplica mediante untado, 
con rodillo o pulverizado. 
 
3. Procedimiento según una de l as reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las dos caras (7’, 7’’) de la 
capa del núcleo (7) se dotan simultáneamente cada una de la capa de pegamento. 25 
 
4. Procedimiento según una de l as reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la fuerza de apriete para e l 
prensado se genera mediante la presión de unos cilindros. 
 
5. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque por lo menos una cara frontal 30 
(1’’) de la placa de construcción aligerada (1) se dota de una banda de canteado (13). 
 
6. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque por lo menos desde una cara 
frontal (1’’) de la p laca de construcción aligerada (1) se  mecaniza una escotadura (15) en l a capa del núcleo (7), 
dentro de la cual se coloca a continuación un cerramiento de bastidor (17), en particular se encola. 35 
 
7. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en la placa de construcción 
aligerada (1) se mecaniza por lo menos una escotadura (19), en particular se fresa, y a continuación se abate por lo 
menos un t ramo (3’) de  una capa de cubierta por encima de la escotadura (19) de tal modo que forma una cara 
frontal (1’’) de la placa de construcción aligerada. 40 
 
8. Dispositivo (30) para realizar el procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, con una instalación 
de transporte (31) y unas estaciones de mecanizado dispuestos en esta siguiendo el orden de las fases del proceso, 

 
- una estación de mecanizado que comprende una instalación de encolado (39) para aplicar pegamento 45 
sobre la primera capa de cubierta (3) y/o sobre la primera cara de los cerramientos del bastidor (9, 11) así 
como una instalación de t ransporte de los cerramientos del bast idor (41) para reunir los cerramientos del 
bastidor (9, 11) con la primera capa de cubierta (3), 
- una estación de mecanizado que comprende una instalación de encolado (33) para aplicar un pegamento 
sobre una primera cara (7’) de la capa del núcleo (7) así como una instalación de inserción (34) para reunir 50 
la primera cara (7’) encolada de la capa del núcleo (7) con la primera capa de cubierta (3), y 
- una est ación de m ecanizado que pr esenta una i nstalación de e ncolado ( 35) par a ap licar un a ca pa de  
pegamento sobre la segunda cara (7’’) de la capa del núcleo así  como una instalación de colocación por 
medio de la cual se puede colocar la segunda capa de cubierta (5) sobre la capa de pegamento de la capa 
del núcleo (7), y 55 
- una estación d e m ecanizado co n una i nstalación de prensado ( 37) par a ej ercer u na fuerza d e pr esión 
regulable sobre las capas (3, 5, 7) de la respectiva placa de construcción aligerada (1).  
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