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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de un elemento de construccion ligero, y elemento de soporte

La invencion se refiere a placas de construccion ligera como las que se usan en la construccion ligera y en la
industria del mueble.

Las placas de construccion ligera de este tipo se componen de dos capas exteriores, comparativamente delgadas,
por ejemplo tableros de particulas, y un relleno, por ejemplo una estructura alveolar de cartén, dispuesto entre las
capas exteriores. Los tableros de particulas de esta clase son muy fuertes mecanicamente, ligeros y pueden ser
opticamente agradables cuando estan bien terminados en los cantos. Precisamente, gracias a su poco peso y
también debido al bajo consumo de recursos en su fabricacién gozan de una popularidad creciente.

Los cantos (cantos decorativos) para tableros de particulas son, por ejemplo, bandas de plastico provistas de un
motivo decorativo apropiada selladas a su capa exterior que, ademas, en su cara posterior pueden estar provistas
de un adhesivo. También es posible conseguir cantos decorativos configurados como cantos enchapados.

En parte, la elaboracion de los cantos de modo dpticamente agradable, en parte aun no ha sido resuelta de manera
satisfactoria. En particular, para la fabricacion de mercaderia confeccionable y de produccién masiva seria deseable
que un tablero de particulas cortado a medida, después del corte a medida, pueda ser provisto de un canto por un
operario, sin grandes despliegues y con herramientas disponibles.

Segun el estado actual de la técnica, para la fijacion del canto se conoce, por un lado, la provision de un asi
denominado tapacantos, o sea un perfil de particulas que entre las capas exteriores llena completamente el espacio
en el sector del canto. Sobre un tapacantos de este tipo puede encolarse después un canto comercial de la clase
deseada. Tales tapacantos son muy fuertes mecanicamente. Sin embargo, contribuyen marcadamente al peso total
del tablero y sdlo pueden ser fijados ,a posteriori“ mediante un considerable despliegue. Por eso, son apropiados, en
particular, para la fijacién inmediatamente después de producir el tablero de construccion ligera y, en consecuencia,
para la fabricacioén industrial.

Por otra parte, se conocen los asi llamados cantos de apoyo. Se trata de cintas de plastico o listones de plastico que
son fijados al canto entre las capas exteriores, realizandose, generalmente, un fresado del lado interior de las capas
exteriores. A continuacion, sobre dicho canto de apoyo se encola el canto decorativo mismo. El documento EP 1 640
128 muestra como variante un procedimiento en el que el canto es encolado sobre el canto de apoyo antes de la
fijacion del mismo.

También la técnica del canto de apoyo es bastante costosa y hace necesario el uso de maquinas previstas
expresamente para los cantos de apoyo.
Su uso en la fabricacion no industrial esta unido a desventajas y es, incluso, imposible practicamente.

Consecuentemente, el objetivo de la invencidon es poner a disposicion un procedimiento para la fabricacion de un
elemento de construccion ligero y un elemento de soporte previsto para un procedimiento de este tipo, que superen
las desventajas del estado actual de la técnica y, particularmente, sean apropiados para la fabricacién no industrial.

Dicho objetivo se consigue mediante la invencion de la manera definida en las reivindicaciones.

Segun un aspecto de la invencion se propone, después del corte a medida proveer el elemento de construccion
ligero de dos capas exteriores, por ejemplo de madera o un material derivado de la madera, y un relleno intermedio
con un soporte de canto de un material termoplastico (en general, un plastico conteniendo un polimero
termoplastico). Ello se produce de manera tal que el mismo es anclado tanto en la primera capa exterior como en la
segunda capa exterior, produciéndose el anclaje porque el soporte de canto es llevado al contacto con la capa
exterior respectiva, y porque mediante un sonotrodo que actia desde el lado estrecho (o sea no atravesando las
capas exteriores) son acopladas vibraciones mecanicas en el soporte de canto, siendo el soporte de canto apretado,
al mismo tiempo, contra dicha capa exterior, de tal manera que en el sector de una transicién entre el material
termoplastico y el material derivado de la madera de la capa exterior se fluidifique una parte del material
termoplastico y es presionado adentro del material de la capa exterior, por lo cual resulta después del fraguado un
anclaje en union positiva. Ello se realiza mediante un soporte de canto extendido en un proceso continuo o mediante
una pluralidad de soportes de canto en un proceso repetitivo, hasta que un sector extenso del lado estrecho
(,extendido® significa, por ejemplo, que la extensién ,horizontal a lo largo del lado estrecho es mucho mayor que el
espesor del elemento de construccion ligero) esté provisto del soporte de canto o de los soportes de canto (y, entre
otros, de espacios intermedios entre los mismos). Ademas, en el soporte de canto o en los soportes de canto se fija
un canto de tal manera que en el sector extendido nombrado el espacio intermedio entre las capas exteriores esté
cerrado hacia el lado estrecho.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, se pone a disposicion un procedimiento para la fijacion de un canto a
un elemento de construccion ligero con dos capas exteriores y un relleno dispuesto entre los mismos, presentando el
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procedimiento los pasos de proceso siguientes:

- puesta a disposicion de un soporte de canto (3) presentando un material termoplastico;

- anclaje del soporte de canto (3) en ambas capas exteriores (1.1, 1.2), produciéndose el anclaje porque el
soporte de canto es puesto en contacto con la capa exterior respectiva y es acoplada energia en el soporte
de canto, siendo el soporte de canto (3) al mismo tiempo apretado contra dicha capa exterior (1.1, 1.2), de
tal manera que en el sector de una transicion entre el material termoplastico y la capa exterior una parte del
material termoplastico es fluidificado y presionado adentro de la capa exterior, por lo cual después del
fraguado del material termoplastico se produce un anclaje en union positiva;

- realizacion o repeticion del anclaje hasta que un sector extenso del lado estrecho esté provisto de un
soporte de canto (3) o de una pluralidad de soportes de canto (3);

- fijacion de un canto (11; 14) en una superficie del lado exterior del soporte de canto de tal manera que en el
sector extendido nombrado el espacio intermedio entre las capas exteriores esté cerrado hacia el lado
estrecho.

Segun el primer aspecto, el aporte de energia puede ser realizado por medio de un sonotrodo, mediante el cual se
acoplan vibraciones en el soporte de canto.

Las vibraciones pueden ser acopladas al soporte de canto de manera tal que sean transmitidas a través del mismo a
un area marginal respecto de las capas exteriores y la fluidificacion se produzca como consecuencia de la friccion
entre la capa exterior y el material termoplastico y/o de la friccion interna del material termoplastico (por ejemplo,
apoyado por directores de energia) en el sector del area marginal respecto de las capas exteriores. La fluidificacion
también puede generarse, como variante, en contacto con un contraelemento que, por ejemplo, puede agarrar por
detras a modo de L un soporte de canto y mediante el que se puede actuar en contra de la presion del sonotrodo. El
acoplamiento también puede tener lugar de manera que la fluidificacion se produzca directamente en contacto con el
sonotrodo, es decir las vibraciones mecanicas son acopladas con una profundidad de penetraciéon eventualmente
limitada. También en esta forma de realizacion, mediante la fuerza de presion el material termoplastico fluidificado es
presionado hacia fuera y adentro de estructuras de las capas exteriores. En este caso, el sonotrodo puede, por
ejemplo, agarrar por detras a modo de L el soporte de canto, de manera que la fluidificacion se produce, respecto
del elemento de construccion ligero, en el lado interno del soporte de canto. Un contraelemento que agarra el lado
exterior es usado para ejercer una fuerza antagonica a la fuerza de presion del sonotrodo.

Respecto de la fluidificacién en contacto directo con el sonotrodo o con un contraelemento se remite al documento
WO 2009/052 644, a cuyo contenido se hace aqui referencia explicita.

El aporte de energia se puede producir, alternativamente, también mecanicamente de otra manera mediante
calentamiento o, por ejemplo, a través del soporte de canto por medio de una radiaciéon acoplada que es absorbida
en el area marginal, absorbente debido a la rugosidad u otras causas, entre el soporte de canto y la capa exterior.

Los conceptos referidos a la orientacion espacial, como ,horizontal” o ,vertical®, ,lado superior, ,lado inferior®, etc, se
usan en el presente texto para mejorar la legibilidad. Se refieren al elemento de construccion ligero cuando esta
colocado con una cara plana sobre una superficie lisa, con las capas exteriores en la horizontal. Por supuesto, no
debe ser interpretado como que el procedimiento descrito sélo funciona en dicha orientacion. Desde luego, también
puede ser realizado — en particular en elementos de construccion ligeros pequefios — mediante el elemento de
construccion ligero orientado verticalmente o con el elemento de construccion ligero en posicion oblicua.

El procedimiento segun la invencion tiene la ventaja importante de que puede usarse un elemento relativamente
economico — el soporte de canto — que, ademas, puede ser aplicado mediante medios sencillos — en concreto, por
ejemplo un equipo de ultrasonido con sonotrodo. El equipo de ultrasonido con el sonotrodo puede ser un equipo
portatil (,handheld device®) o, semejante a un taladro instalado fijo, un equipo conducido sobre un bastidor mediante
el que se puedan realizar otros trabajos ademas de la fijacion del soporte de canto. El equipo de ultrasonido puede
ser también una maquina de ultrasonido estacionaria convencional, como la que se usa en aplicaciones industriales;
el procedimiento segun la invencion también es apto para la aplicacion industrial.

Ademas, el procedimiento segun la invencion permite - y se aplica, preferentemente, de esta manera - que el relleno
en el sector del lado estrecho no hace falta que sea eliminado. El soporte de canto requiere, incluso cuando en
estado terminado presente sectores extendidos entre las capas exteriores, poca profundidad y con un material de
relleno suficientemente flexible el mismo puede presionarse adentro sin problemas. Adicionalmente, la invencién
posibilita que las capas exteriores no deban ser premecanizadas — por ejemplo con acanaladuras, ranuras, etc -, es
decir, preferentemente, el al menos un soporte de canto es fijado, a continuacion del corte a medida, sin los pasos
de proceso adaptados especificamente al soporte de canto, estando éstos, sin embargo, no excluidos.

La fijacion del canto se produce, preferentemente, después del anclaje del/de los soporte/s de canto. Entre el paso
del anclaje y el paso de la fijacion del canto todavia es posible quitar fresando partes sobresalientes del canto v,
eventualmente, del/de los apoyo/s de canto. Cuando la fijacién se produce después del anclaje del/de los soporte/s
de canto, también es posible, particularmente, cantear lados estrechos curvados o doblados, sin que resulten
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tensiones excesivas.

Sin embargo, el canto también puede ser fijado antes del anclaje del soporte de canto; ello ya puede acontecer
durante la fabricacion, es decir, durante la fabricacién el canto puede ser conformado de manera que incluya el
soporte de canto. Ello incluye también ensamblados de canto y soporte de canto fabricados en una pieza, es decir,
en esta forma de realizacion el canto y el/los soporte/s de canto pueden formar también un componente integrado
homogéneo o heterogéneo. La incorporacion de oscilaciones mecanicas se produce entonces a través del canto; o
sea, el sonotrodo agarra el canto por el lado externo.

Durante el anclaje del soporte de canto se ejerce, preferentemente, sobre la capa exterior o las capas exteriores una
fuerza de apoyo orientada adentro, o sea, en cada caso, a la otra capa exterior. Dicha fuerza de apoyo impide que
las capas exteriores se separen al introducir los cantos de apoyo; esto ayuda, entre otros, a mantener las tolerancias
de espesor del tablero de construccion ligero.

De acuerdo con el primer aspecto de la invencion, el sonotrodo agarra desde el lado estrecho, o sea que no actia a
través de las capas exteriores. Pese a ello, después del anclaje, el soporte de canto se encuentra, preferentemente,
en lo esencial, entre las capas exteriores, o sea a lo sumo sobresale un poco y, preferentemente, en nada en el lado
posterior por encima de las capas exteriores (es decir, la mayor parte del volumen, por ejemplo al menos 2/3 o al
menos 80% del volumen del material de soporte de canto; después del anclaje se encuentra, preferentemente, entre
las capas exteriores). De manera particularmente preferente, el canto de apoyo esta a ras en el lado exterior e,
incluso, dispuesto mas bajo, de modo que en un acabado (por ejemplo fresado para conseguir la planicidad
necesaria) solo se quita fresando eventuales capas exteriores o muy poco del soporte de canto.

A continuacion al anclaje y antes la fijacion de canto puede ejecutarse un paso de mecanizacion mediante un paso
de remocién de material para garantizar una terminacion limpia hacia el lado estrecho, pudiendo removerse material
de las capas exteriores y/o del/de los soporte/s de canto.

O sea, si bien el soporte de canto es anclado, preferentemente, entre las capas exteriores y no en el lado frontal en
contacto con las capas exteriores, pese a ello, de acuerdo con las formas de realizacién preferentes, el sonotrodo
incorpora el soporte de canto entre las capas exteriores mediante una fuerza de presion en sentido horizontal, es
decir aplicacién de la fuerza paralela al plano de la capa exterior, en contra de las caras frontales de las capas
exteriores y con el simultaneo acoplamiento de oscilaciones mecanicas. En este caso, la fluidificacion del material
termoplastico se produce en la capa exterior o las capas exteriores en la cara frontal y/o mediante friccion en la
superficie interior de las capas exteriores.

De acuerdo con una forma de realizacién especial, el apoyo dorsal presenta un sector de guia que al emplazar el
apoyo dorsal y antes de la incorporacion de las oscilaciones mecanicas ya se encuentra entre las capas exteriores,
en concreto de manera que contacte de forma plana el lado interior de ambas capas exteriores vy,
consecuentemente, actia de modo directriz al continuar presionando adentro a través del sonotrodo. Por medio de
areas de contacto, la seccion de guia sobresale afuera a las capas exteriores en el sector entre las capas exteriores
(es decir, segun el caso, en el sector del relleno).

Para que las oscilaciones mecanicas puedan ser acopladas al soporte de canto, el mismo presenta una superficie de
acoplamiento correspondiente. En las formas de realizacion mencionadas anteriormente, con fuerza de presion en
sentido horizontal la misma se encuentra detras (o sea, proximal) y es, en lo esencial, vertical y, por ejemplo, mas o
menos paralela a la extension del lado estrecho.

De acuerdo con una forma de realizacion alternativa, a través del sonotrodo la fuerza de presion es ejercida no de
forma horizontal, sino vertical. Cuando ello se hace de este modo, el sonotrodo presenta un sector que en el proceso
de anclaje penetra en el espacio entre las capas exteriores. Consecuentemente, el anclaje en la capa exterior
superior e inferior se produce no simultdneamente sino sucesivamente, al contrario con la situacion preferente
cuando es anclado mediante una fuerza horizontal. Esta forma de realizacién es particularmente preferente en
relaciéon con soportes de canto extendidos en zigzag o de forma reticulada.

En esta forma de realizacion con fuerza de presion vertical, la superficie de acoplamiento se encuentra en el proceso
de anclaje en el interior del sector entre las capas exteriores, y es, por ejemplo, mas o menos horizontal.

A continuacion, las formas de realizacion de la invencion se describen en detalle mediante los dibujos. Los dibujos
son esquematicos y no a escala. En los dibujos, las mismas referencias designan elementos iguales o analogos.
Muestran:

La figura 1a-1d, un procedimiento segun la invencion con una primera forma de realizacion de soportes de canto;

la figura 2, una variante con un soporte de canto sin fin;
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las figuras 3a y 3b, una cinta sin fin provista de soportes de canto;

la figura 4, un soporte de canto colocado oblicuo;

las figuras 5a y 5b, un procedimiento segun la invencion con otra forma de realizaciéon de un soporte de canto;

las figuras 6a y 6b, un procedimiento segun la invencién con otra forma de realizacion mas de un soporte de canto;
la figura 7, una variante de un soporte de canto con estructura hibrida; y

las figuras 8a y 8b, un procedimiento mediante otra forma de realizacion de soportes de canto en otra
configuracion.

El tablero de construccion ligero que puede verse en las figuras 1a-1d presenta, al igual que las formas de
realizacion descritas a continuacion, una capa exterior superior 1.1 y una inferior 1.2. Las capas exteriores estan
fabricadas de un material derivado de la madera; estan conformadas, por ejemplo, como tableros de particulas,
tableros de fibras 0 como maderas estratificadas (tableros contrachapados). Sin embargo, la invencién es apropiada
también para la aplicaciéon con capas exteriores de otros materiales, eventualmente no basadas en madera, que
presenten una resistencia mecanica y estabilidad dimensional suficientes y estructuras aptas para la
interpenetracion con material termoplastico fluidificado, por ejemplo de base plastica o metalica, en particular
también materiales combinados.

El espesor de las capas exteriores puede estar escogido de acuerdo con las aplicaciones. Cuando las capas
exteriores son de un material derivado de la madera, el espesor puede tener, en particular, 10 mm o menos, por
ejemplo entre 2 mm y 8 mm, porque para estos espesores resulta, especialmente, una necesidad para un apoyo del
canto.

Entre las capas exteriores esta dispuesto un relleno 2. Este se compone de un material ligero en comparacion con
las capas exteriores, por ejemplo una estructura alveolar de cartdon o un material semejante. También son posibles
otros rellenos que forman refuerzos con espacios huecos intermedios, por ejemplo listones dispuestos de manera
uniforme (en este caso, a veces, el elemento de construccion ligero es denominado ,tablero reforzado®) o estructuras
tubulares. También es factible el uso de styropor o espumas adecuadas y, por ejemplo, alvéolos de aluminio. De
forma general, la invencion no depende del tipo de relleno y funciona independientemente de su constitucion.

Las figuras 1a, 1b y 1d muestran representaciones en seccion a través de un elemento de construccion ligero
durante diferentes pasos de procedimientos (de acuerdo con una seccion a lo largo de la linea B-B en la figura 1c), y
la figura 1c muestra una vista en planta (en el sentido de la flecha C en la figura 1b) de un sector del elemento de
construccion ligero durante el procedimiento segun la invencion.

Un soporte de canto 3 del tipo mostrado en la figura 1a se compone de un material termoplastico, por ejemplo un
plastico como la poliamida, un policarbonato o un poliestercarbonato, o también un acrilonitrilo-estireno-butadieno
(ABS), estireno-acrilonitrilo, poli(metacrilato de alquilo), poli(cloruro de vinilo), polietileno, polipropileno y poliestireno.
Adicionalmente al polimero termoplastico, el material puede presentar también rellenos apropiados, por ejemplo
fibras de refuerzo, por ejemplo fibras de vidrio o fibras de carbono. De forma muy general, todos los materiales con
la resistencia suficientemente elevada y un modulo de elasticidad suficientemente elevado, por ejemplo al menos 0,5
GPa, son apropiados para que se fluidifiquen localmente mediante ultrasonido. Por lo general, estos materiales son
los mismos materiales apropiados para la soldadura por ultrasonidos. El ejemplo seleccionado como material
particularmente apto es el ABS.

El soporte de canto 3 tiene una extension vertical que es un poco menor que el espesor del tablero de construccion
ligero. En el area de contacto 3.1 de las capas exteriores 1.1, 1.2 presenta directores de energia configurados, por
ejemplo, como esquinas sobresalientes o dorsos que corren hacia un canto. Ademas, en el sector entre las capas
exteriores 1.1, 1.2 se encuentra configurada una seccion directriz 3.2 sobresaliente, cuya extension vertical
corresponde a la distancia entre las capas exteriores 1.1, 1.2. Una superficie trasera 3.3 (referida a la placa de base
en la configuracion de la figura 1a) es, en lo esencial, plana y apta como superficie de acoplamiento de oscilaciones
mecanicas. Para el anclaje del soporte de canto 3 en el lado estrecho del tablero de construccion ligero, el soporte
de canto es posicionado en el lado estrecho y apretado contra el mismo (flechas 7). La fuerza de presion es ejercida
por el sonotrodo 5, cuya superficie de desacoplamiento 5.1 contacta plano la superficie de acoplamiento 3.3. Al
mismo tiempo, una fuerza de apoyo dirigida adentro (flechas 8) es ejercida sobre las capas exteriores 1.1, 1.2 y
mediante el sonotrodo 5 se acoplan oscilaciones mecanicas 9 en el soporte de canto 3. En este caso, el sector de
guia 3.2 asegura que esta definida la orientacion del soporte de canto y que durante la fusidon subsiguiente no se
produzca una basculacién no deseada.

Las vibraciones mecanicas son, por ejemplo, oscilaciones ultrasénicas. En general se usan oscilaciones en una
banda de frecuencias entre 2 kHz y 100 kHz, preferentemente entre 10 kHz und 40 kHz, por ejemplo 20 kHz,
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aproximadamente; no se excluyen otras frecuencias. La potencia del equipo productor de las oscilaciones - puede
usarse un equipo de ultrasonido convencional - depende del dimensionado, puede estar en la banda entre 100 W y 2
kW.

Opcionalmente, la fuerza de presién 7 (y eventualmente la fuerza de apoyo 8) puede/n ser ejercida/s ya antes de la
aplicacion de las oscilaciones mecanicas, para en el sector del area de contacto 3.1 ya apretar el soporte de canto 3
algo adentro del material de las capas exteriores, lo que en el paso subsiguiente simplifica adicionalmente la guia del
soporte de canto y puede garantizar una incorporacion éptima de las oscilaciones mecanicas en el soporte de canto.
Es particularmente ventajoso cuando la fuerza de apoyo 8 ya es ejercida antes de la aplicacion del soporte de canto,
para garantizar que durante todo el proceso las capas exteriores sean mantenidas fijas en posicion.

En cuanto se han acoplado las oscilaciones mecanicas 9 es absorbida energia mecanica - debido al director de
energia y la friccion con el material de las capas exteriores - y, de este modo, se inicia la fluidificacion del material
termoplastico. El material comienza a fundir y es presionado adentro de las capas exteriores 1.1, 1.2. Al mismo
tiempo, debido a la friccidon con las capas exteriores puede producirse también en el sector de las superficies de
apoyo horizontales 3.4 de la seccién de guia una unién por fusion del material termoplastico.

Después de finalizar las oscilaciones mecanicas, el material fluidificado fragua nuevamente y resulta una conexion
firme en unién positiva con el material de las capas exteriores. Esto se muestra en la figura 1b.

Dicho proceso de anclaje es realizado para una pluralidad de soportes de canto 3 a lo largo del lado estrecho,
estando los soportes de canto dispuestos, preferentemente, a distancias uniformes, algo que puede ser observado
particularmente bien en la figura 1c.

En este caso, cada soporte de canto puede ser anclado individualmente o pueden colocarse simultdneamente varios
soportes de canto mediante un sonotrodo que cubre varios soportes de canto.

En suma resulta un sector extenso del lado estrecho provisto de tal manera de soportes de canto que el canto 1.1
puede ser encolado a la cara posterior plana 3.3 que en el paso precedente servia como superficie de acoplamiento
de las oscilaciones mecanicas. Ello se ilustra en la figura 1d.

Antes del encolado del canto aun es posible, dado el caso, producir un fresado o lijado del lado estrecho, incluso el
soporte de canto, para que el elemento de construccion ligero presente en el sector del lado estrecho una superficie
lisa uniforme.

En un soporte de canto 3 del tipo mostrado en la figura 1a, si el mismo esta configurado transparente, en lugar de
vibraciones mecanicas o adicionalmente a las mismas también puede acoplarse radiacion electromagnética, por
ejemplo desde la superficie trasera 3.3 al sector de las superficies de contacto 3.1, estando las mismas configuradas
mediante rugosidades, pigmentos u otros medios, de manera que alli sea absorbida la radiacion electromagnética.
La absorcion tiene un calentamiento y, al fin y al cabo, una fluidificacién del material termoplastico en el sector del
area marginal, que con el ejercicio simultaneo de una fuerza de presiéon 7 puede conducir al anclaje, como se
muestra en la figura 1b.

Las figuras 1a a 1d ilustran la fijacion de una pluralidad de soportes de canto discretos dispuestos a distancias
uniformes. Sin embargo, en su lugar puede usarse también un soporte de canto continuo (,soporte de canto sin fin).
Un soporte de canto de este tipo puede presentar, por ejemplo, una seccion transversal como la seccién transversal
de los soportes de canto discretos descrito anteriormente e ilustrada en la figura 1a. En un proceso continuo se
puede producir mediante un sonotrodo desplazado a la manera de un rodillo o un sonotrodo movido sobre la cara
posterior a la manera de una plancha. Sin embargo, un soporte de canto continuo también puede ser fijado seccion
por seccién en un proceso iterativo, lo que se ilustra en la figura 2. La figura 2 muestra una vista analoga a la figura
1c con un soporte de canto 3 continuo. Los sectores 12.1, 12.2, 12.3, 12.4 que son cubiertos por el sonotrodo
durante el anclaje se muestran mediante una linea de trazos. Tal como se ha dibujado son escogidos, por ejemplo,
levemente solapados.

El soporte de canto continuo mostrado en la figura 2 puede presentar al mismo tiempo en el lado posterior un motivo
decorativo correspondiente y formar el canto, en particular cuando el canto esta estructurado de todos modos como
laminado.

Cuando como indicado en las figuras 1a-1d se anclan soporte de canto discretos puede ser ventajoso que los
soportes de canto 3 no deban ser posesionados individualmente, sino que sean suministrados fijados a distancias
ideales sobre un elemento de unién, por ejemplo, una cinta. Ello se muestra en las figuras 3a y 3b. La figura 3a
muestra una vista frontal de una disposicién de este tipo, es decir una vista desde el lado del elemento de
construccion ligero (flecha A en la figura 3b). La figura 3b muestra la representacion de una seccion a lo largo de la
linea B-B de la figura 3a. Los soportes de canto 3 del tipo dibujado en las figuras 1a-1d estan pegados sobre la cinta
14 o soldados a la cinta. Después del anclaje de los soportes de canto 3, la cinta 14 puede ser separada en un
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proceso del modo descrito mediante las figuras 1a a 1d, o también puede permanecer de manera que su cara
posterior sirva de punto de encolado para la colocacion del canto 11. Como otra alternativa, la cinta puede ser
fabricada de manera relativamente fija y estar provista en la cara posterior del motivo decorativo deseado, de
manera que sirve propio como canto. Cuando el elemento de unién no se usa como canto no es necesario que esté
configurado como cinta, sino que puede también ser, por ejemplo, una red, un conjunto de varias cintas mas
estrechas yuxtapuestas u otro medio de unién flexible definitorio de las distancias de los soportes de canto.

La variante del soporte de canto dibujado en la figura 4 se diferencia de la de las figuras 1a-1d y 3a-3b en que
debido a su forma exterior y a la forma de la seccidn de guia esta parada oblicua cuando es emplazada en contacto
con el elemento de construccion ligero. Ello tiene ventajas en particular cuando a continuacién del anclaje el lado
estrecho todavia ha de ser fresado o lijado. En una disposicion recta, es decir, cuando el soporte de canto esta
parado verticalmente respecto de los lados planos, existe el riesgo de que el soporte de canto es cogido como un
todo por el cabezal de fresado o lijado y sea, en el peor de los casos, arrancado. Debido a la posicién inclinada, el
cabezal puede coger de manera continua el soporte de canto.

Mediante la posicién oblicua del soporte de canto es posible, ademas, que el canto sea soportado en una longitud
mayor.

Como ha sido esbozado mediante las lineas de trazos, la variante segun la figura 4 puede estar premontada
también, opcionalmente, sobre una cinta.

Las figuras 5a y 5b muestran una forma de realizacién en la que en estado anclado frontalmente las superficies de
contacto 3.1 con los directores de energia no contactan el lado estrecho sino, contiguas al lado estrecho, en el lado
interno de las capas exteriores 1.1, 1.2. En este caso, la altura exterior h4, es decir la altura medida entre los cantos
o puntas del director de energia esta dimensionada para que sea mayor que la distancia entre las capas exteriores
1.1, 1.2. En otras palabras, los directores de energia contactan las capas exteriores durante la introduccion del
soporte de canto 3 entre las mismas, de modo que, como en los ejemplos escritos precedentemente, puede
aplicarse una fuerza de presion 7 horizontal a lo largo del plano del elemento de construccion ligero. La altura interior
h,, es decir una altura sin los directores de energia puede corresponder, mas o menos, a la distancia entre las capas
exteriores.

En la forma de realizacién segun las figuras 5a y 5b, el anclaje se produce, primariamente, en el lado interior de las
capas exteriores. La forma de realizacion tiene la ventaja de que el soporte de canto puede desaparecer
completamente entre las capas exteriores, es decir pueden aplicarse la fuerza de presion 7 y oscilaciones
mecanicas 9 hasta que el sonotrodo contacte frontalmente las capas exteriores. En una conformacion
correspondiente del sonotrodo, el soporte de canto incluso puede estar muy poco encastrado.

Aun cuando en el soporte de canto de esta forma de realizacion no exista una seccion de guia sobresaliente por
encima de la superficie de contacto 3.1, el cuerpo del soporte de canto real (es decir, el soporte de canto sin el
director de energia) puede actuar de manera directriz cuando la altura interior h, es escogida de acuerdo con la
distancia entre las capas exteriores. Ello también vale cuando el soporte de canto segun la figura 5a, figura 5b esta
configurado oblicuo, analogamente a la figura 4.

También en soportes de canto de esta forma de realizacion se ejerce una fuerza de apoyo 8 sobre ambas caras
externas. En este caso, la fuerza de apoyo 8 es especialmente importante porque, si no hubiese una fuerza de
apoyo, la introduccién del soporte de canto segun las figuras 5a y 5b tenderia a separar ambas capas exteriores.

También la forma de realizacion segun las figuras 5a y 5b puede ser realizada, como en aquella segun las figuras
1a-1d, mediante el anclaje de soportes de canto individuales, el anclaje de multiples soportes de canto unidos unos
con otros mediante una cinta (o red o similar; una cinta puede formar, opcionalmente, el canto) o mediante el anclaje
de un soporte de canto continuo (con o sin canto).

Es un principio preferente de la dimension que el sonotrodo actlie sobre el soporte de canto desde el lado estrecho,
0 sea, no a través de las capas exteriores. En las formas de realizacién descritas precedentemente, la fuerza de
presion 7 actua desde la cara frontal, o sea de manera horizontal. A continuacion, mediante las figuras 6a y 6b se
describe una forma de realizacién en la que el sonotrodo también actia desde el lado estrecho sobre el soporte de
canto, en la que, sin embargo, la fuerza de presion se aplica verticalmente.

La figura 6a muestra una vista analoga a la figura 1c desde la cara frontal, la figura 6b una representacion en
seccion con sonotrodo. Como se puede ver de la mejor manera en la figura 6a, el soporte de canto 3 se extiende de
manera continua, o sea como en la figura 2 como ,soporte de canto sin fin“. El soporte de canto 3 presenta sectores
horizontales 3.5 que contactan, en cada caso, la superficie de contacto 3.1 en una de las capas exteriores 1.1 0 1.2,
asi como sectores de transicién 3.6 que unen las mismas. Los sectores horizontales 3.5 se encuentran, en cada
caso, alternadamente en el lado interior en la capa exterior superior 1.1 y en la capa exterior inferior 1.2.
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La figura 6b ilustra cémo el soporte de canto 3 segun la figura 6a es anclado en el elemento de construccion ligero.
El sonotrodo tiene la forma de una pieza en T o L con una seccion 5.2 sobresaliente lateralmente que es introducida
en el espacio intermedio entre las capas exteriores 1.1, 1.2. La cara superior 5.1a y la cara inferior 5.1b de esta
seccion forman las superficies de desacoplamiento para el anclaje de un sector superior horizontal 3.5 en la capa
exterior superior 1.1 o bien un sector inferior horizontal 3.5 en la capa exterior inferior. La figura 6b ilustra la situacion
en el anclaje de un sector horizontal inferior 3.5. La fuerza de presion 7 esta dirigida hacia abajo. En esta forma de
realizacion, la fuerza de apoyo 8 es al mismo tiempo la fuerza antagdnica opuesta a la fuerza de presién. Puede ser
aplicada durante el anclaje sobre la cara inferior mediante el solo apoyo del elemento de construccion ligero sobre
una base horizontal. En el anclaje de los sectores horizontales superiores, mediante una fuerza de presion dirigida
hacia arriba, se aplica con ventaja activamente la fuerza antagonica, en este caso actuante sobre la capa exterior
superior 1.1.

En el anclaje del soporte de canto 3 se anclan, por ejemplo, alternadamente sectores superiores e inferiores a lo
largo del lado estrecho. Sin embargo, también es posible anclar, por ejemplo, primero todos los sectores superiores
y después todos los sectores inferiores. Opcionalmente, ello puede ir acompafiado de una inversién del elemento de
construccioén ligero como un todo. En este Ultimo caso es posible prescindir de una aplicacion activa de la fuerza
antagonica presionando durante el anclaje siempre hacia abajo y pudiendo la fuerza de apoyo ser aplicada siempre
desde la base contra la cual esta dirigida la fuerza de presion.

La aplicacion del canto con el motivo decorativo se realiza en forma analoga a las formas de realizacién anteriores;
también en este caso puede producirse previamente un fresado o lijado del lado estrecho. Para ello, esta forma de
aplicacién es, incluso, particularmente apropiada porque, como se ha ilustrado, el soporte de canto puede ser
anclado desplazado hacia atras hacia la cara frontal de las capas exteriores. Si se hace de esta manera, para que
sea posible el encolado del canto es necesaria una remocion de las capas exteriores hasta que estén a ras con el
soporte de canto.

Sin embargo, a diferencia con las formas de realizacion descritas precedentemente, en el egjemplo segun las figuras
6a y 6b la superficie de acoplamiento para la fijacion del canto no es usada, por supuesto, como superficie trasera,
sino la superficie externa.

Son posibles muchas otras formas de realizacién, por ejemplo con soportes de canto de forma de red o de rejilla,
otras conformaciones de los sonotrodos, etc. También es posible construir el soporte de canto de varios materiales y
no solamente de uno como en los ejemplo ilustrados anteriormente. La figura 7 muestra un soporte de canto 3 que
presenta al menos en el sector de la superficie de contacto 3.1 una parte termoplastica 3.11 y una parte no
termoplastica 3.12, por ejemplo un material de construccion que contiene madera. Cuando una parte 3.12 de este
tipo esta fijada a la cara posterior, ello puede ser ventajoso, por ejemplo, particularmente para el encolado con el
canto.

En las figuras 8a y 8b esta dibujada una disposicion en la que el sonotrodo 5 agarra el soporte de canto 3 del lado
interno y ejerce la presion de compresion 7 desde adentro. La figura 8a muestra una representacion de seccion
analoga a las figuras 1a, 1b, 1d, 5a y 6b, la figura 8b una seccién a lo largo de la linea B-B en la figura 8a. Las
vibraciones mecanicas 9 son acopladas al sonotrodo 5 que en forma de L agarra por detras el soporte de canto. El
contraelemento 15 es usado para aplicar la fuerza antagénica T necesaria. La fluidificacion se produce aqui en el
sector del area marginal entre el sonotrodo 5 y el soporte de canto 3, pudiendo el soporte de canto presentar
directores de energia 3.8, por lo cual la fluidificacion se produce de manera fiable directamente en el area marginal
debido a las vibraciones acopladas en el soporte de canto. Como se indica en la figura 8a, el material termoplastico
fluidificado es desplazado hacia arriba y abajo debido a la fuerza de presion y presionado adentro de las estructuras
de las capas exteriores, lo que produce el anclaje. Aun cuando el atravesado de las capas exteriores con material
termoplastico no sera, en general, tan intensivo como cuando el soporte de canto mismo es presionado contra la
capa exterior y fluidificado en contacto con la misma, también mediante este procedimiento puede resultar un anclaje
suficiente.

En una disposicion casi idéntica a la de las figuras 8a y 8b, las vibraciones mecanicas pueden ser acopladas al
soporte de canto 3 también desde el lado externo, teniendo lugar la fluidificacion en contacto con el contraelemento.
En una disposicion de este tipo se intercambian en las figuras 8a y 8b los roles del sonotrodo y del contraelemento,
es decir que con 15 se designa el sonotrodo y con 5 el contraelemento. De este modo, las vibraciones 9 son
acopladas en el sonotrodo 15, la 7’ designa la fuerza de presion y 7 la fuerza antagoénica.

El procedimiento segun las figuras 8a y 8b o su variante también puede ser realizado acoplando en el soporte de
canto otra energia en lugar de la energia mecanica, por ejemplo calor. Entonces, en lugar de un sonotrodo se usa
como herramienta un elemento calefactor.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fijacion de un canto en un elemento de construccién ligero compuesto de dos capas
exteriores (1.1, 1.2) y un relleno (2) dispuesto entremedio, presentando los pasos de proceso siguientes:

- puesta a disposicion de un soporte de canto (3) presentando un material termoplastico;

- anclaje del soporte de canto (3) en ambas capas exteriores (1.1, 1.2), produciéndose el anclaje porque el
soporte de canto es puesto en contacto con la capa exterior respectiva y mediante un sonotrodo (5) activo
desde el lado estrecho son acopladas vibraciones mecanicas en el soporte de canto, siendo el soporte de
canto (3) al mismo tiempo apretado contra dicha capa exterior (1.1, 1.2) de tal manera que en el sector de
una transicién entre el material termoplastico y la capa exterior una parte del material termoplastico es
fluidificado y presionado adentro de la capa exterior, por lo cual después de un fraguado del material
termoplastico se produce un anclaje en unioén positiva;

- realizacion o repeticion del anclaje hasta que un sector extenso del lado estrecho esté provisto de un
soporte de canto (3) o de una pluralidad de soportes de canto (3);

- fijacién de un canto (11; 14) en una superficie del lado exterior del soporte de canto de tal manera que en el
sector extendido nombrado el espacio intermedio entre las capas exteriores esté cerrado hacia el lado
estrecho.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la fijacion del canto (14) se produce en la superficie
exterior antes del anclaje y, por ejemplo, ya durante la fabricacion.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la fijacion del canto (11) se produce en la superficie
exterior después del anclaje.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque entre el anclaje y la fijacion del canto en el sector
extendido nombrado se ejecuta a lo largo del lado estrecho un paso de proceso de remocion de material de las
capas exteriores y/o de material del soporte de canto (3) o de los soportes de canto.

5. Procedimiento segun las reivindicaciones 3 o 4, caracterizado porque el soporte de canto (3) presenta primeros
sectores (3.5), extendidos paralelos a las capas exteriores, y sectores de transicion (3.6) que unen los mismos,
siendo los primeros sectores (3.5) apretados, durante el anclaje por medio del sonotrodo (5), en el lado interior
contra una de las capas exteriores mediante una fuerza (7) que actda perpendicular a las capas exteriores (1.1, 1.2).

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los sectores de transicion se extienden oblicuos de
tal manera que el soporte de canto como un todo presenta un desarrollo en zigzag con primeros sectores (3.5) en
contacto alternado en la primera capa exterior (1.1) y en la segunda capa exterior (1.2) o una estructura reticulada.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el soporte de canto es anclado al
mismo tiempo en la capa exterior superior y en la capa exterior inferior.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque una pluralidad de soportes de canto (3) discretos,
unidos opcionalmente mediante un elemento de unién, siendo los soportes de canto (3) apretados durante el anclaje
desde el lado estrecho contra la capas exteriores mediante una fuerza aplicada paralela a las capas exteriores.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque los soportes de canto presentan después del
anclaje un sector corpéreo extendido entre las capas exteriores y que une las mismas.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado porque los soportes de canto (3) presentan una seccion
de guia (3.2) que antes del acoplamiento de las vibraciones mecanicas es introducida entre las capas exteriores y
contacta de forma plana con ambas capas exteriores (1.1, 1.2).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado porque los soportes de canto (3) presentan antes del
anclaje una extension perpendicular a las capas exteriores (1.1, 1.2) mayor que la distancia entre las capas
exteriores, y porque los soportes de canto se encuentran después del anclaje completamente entre las capas
exteriores.
12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque durante el anclaje del
soporte de canto (3) se ejerce sobre la capa exterior (1.1, 1.2) o sobre las capas exteriores una fuerza de apoyo (8)
dirigida hacia dentro.
13. Procedimiento para la fabricacion de un elemento de construccion ligero con los pasos:

- puesta a disposicion de un placa de construccion ligera compuesta de dos capas exteriores y un relleno
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dispuesto entre las mismas;
- separacion de un recorte de una placa de construccion ligera;
- fijacién de un canto al recorte mediante un procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes.

14. Soporte de canto para un procedimiento seguin una de las reivindicaciones precedentes, presentando un material
termoplastico que forma superficies de contacto (3.1) para el contacto a ambas capas exteriores (1.1, 1.2) de un
elemento de construccion ligero, estando conformado el soporte de canto como un todo de tal manera que al
contactar las superficies de contacto (3.1) el soporte de canto esta libres de elementos sobresalientes de las capas
exteriores, y presentando el soporte de canto, ademas, una superficie de acoplamiento (3.3) para el acoplamiento de
oscilaciones mecanicas con una presion simultanea de al menos una de las superficies de contacto (3.1) contra una
de las capas exteriores (1.1, 1.2), de tal modo que en el sector de la superficie de contacto (3.1) el material
termoplastico es fluidificado y apretado dentro de la capa exterior, y presentando el soporte de canto al menos
sectores (3.2, 3.5, 3.6) configurados para que después del acoplamiento de las oscilaciones mecanicas se extiendan
en el sector entre las capas exteriores y, ademas, formen una superficie de fijacion en el lado exterior, perpendicular
a las capas exteriores y paralela al desarrollo del lado estrecho, para la fijacién del canto con motivo decorativo o
presenten un canto con motivo decorativo de este tipo, caracterizado por directores de energia en el sector de las
superficies de contacto (3.1).

10
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