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DESCRIPCION
Procedimiento para cantear tableros de material de madera

La invencion se refiere a un procedimiento para cantear tableros de material de madera, en el que se realizan los
siguientes pasos: proporcionar un tablero de material de madera con un grosor menor en la capa central que mas
hacia el exterior, presentando el tablero de material de madera un lado superior y un lado inferior que se extienden
paralelos a la capa central, asi como al menos un lado estrecho, que transcurre desde el lado superior hasta el lado
inferior, teniendo el lado estrecho una anchura y una longitud, producir un canto de cubierta, formandose el canto de
cubierta a partir de un material de madera, enrollar el canto de cubierta dando lugar a un producto en rollo,
desenrollar el producto en rollo y pegar el canto de cubierta sobre el lado estrecho del tablero de material de madera
usando un medio adhesivo. Del documento EP 2 052 822 A1 se conoce un procedimiento de este tipo.

Al cantear tableros de material de madera, en cuyo caso en el sentido de la invenciéon también han de entenderse
tableros de construccion ligera con una capa central ligera y una capa de cubierta superior e inferior de un material
de madera, se pegan frecuentemente listones de material plastico como cantos de cubierta con el lado estrecho del
tablero de material de madera. El canteado de tableros de material de madera aumenta por un lado la estabilidad en
la zona del lado estrecho, pero por otro lado también tiene la ventaja, de que al revestir tableros de virutas, la capa
central porosa no se perfila hacia el exterior a través del revestimiento, por ejemplo una lamina o un material
laminado.

En un caso de este tipo se habla de que la capa central se telegrafia en la zona del lado estrecho a través del
revestimiento. Algo parecido ocurre en el caso de tableros de construccién ligera, que presentan frecuentemente
como capa central una capa de una estructura alveolar, por ejemplo, una estructura alveolar de cartén, dado que en
este caso la capa central también se perfilaria hacia el exterior después de revestir el lado estrecho con una lamina
delgada o similar. En el caso de tableros de construccion ligera se utiliza un canto de cubierta también como apoyo
adicional en la zona del canto.

El uso de material plastico como material para los cantos de cubierta es muy adecuado para determinadas
aplicaciones. Sin embargo, también puede preferirse debido a razones de configuracion y/o de costes, renunciar a
listones de material plastico. Ademas, es conocido en el caso de tableros de virutas, utilizar un tipo de tablero con un
grosor de la capa central mayor. Con un gran grosor de la capa central, la zona del canto es méas estable y ya no se
telegrafia tan facilmente a través de un revestimiento delgado, particularmente tras un paso separado de lijado. Sin
embargo, la fabricacion de este tipo de tableros de virutas es no obstante, relativamente laborioso. Ademas, el
tablero completo obtiene un peso relativamente alto solo para el aumento de la calidad del canto, lo que también
hace que el manejo del tablero sea mas dificil.

Alternativamente, se conoce del documento DE 196 15 879 A1 utilizar en el caso de un tablero de virutas un canto
de cubierta de madera auténtica, madera enchapada (tira de madera auténtica delgada), material de papel o
material de celulosa. Después de pegar este canto de cubierta se lija el tablero de virutas en la zona del canto. Solo
entonces, en un paso posterior, puede ser aplicado el revestimiento en forma de una lamina delgada. Este
procedimiento es relativamente laborioso y conduce, en particular en el uso de madera auténtica como material del
canto de cubierta, al problema de que la puesta a disposicién del material del canto de cubierta, es decir, el
almacenamiento y el suministro, requiere mucho espacio y esfuerzo logistico. Bien es cierto que se describe también
la posibilidad de proporcionar el material del canto de cubierta como producto en rollo, lo cual seguramente también
es posible sin problemas en el caso de material de papel o material de celulosa. Pero si ha de utilizarse sin embargo,
como material de canto, madera auténtica, entonces la puesta a disposicién de un producto en rollo no es posible
técnicamente, ya que el material de madera inevitablemente se quebraria. La madera auténtica solo puede
proporcionarse como producto en barra. La madera enchapada tampoco puede enrollarse de cualquier manera sin
el riesgo de un dario.

En el caso de tableros de construccion ligera, también es conocido colocar en la zona del canto lateral entre las
capas de cubierta un pasador de material de madera, que soporta la capa central ligera y también estabiliza la zona
del canto. Un tablero de construccion ligera de este tipo se conoce por ejemplo del documento DE 10 2006 281 A1.
Por un lado, los pasadores también pueden proporcionarse solo como producto en barra. Por otro lado, mediante
este tipo de pasadores también se aumenta el peso de un tablero de material de madera configurado como tablero
de construccion ligera.

Partiendo del estado de la técnica nombrado inicialmente, es una tarea de la presente invencidn proporcionar un
procedimiento para cantear tableros de material de madera, con el que se garantiza una fabricacion en la medida de
lo posible sencilla.

La tarea tratada y mostrada previamente se soluciona segun una primera ensefianza de la presente invencion,
mediante un procedimiento para cantear tableros de material de madera, particularmente tableros de virutas, de
fibras o de construccion ligera, llevandose a cabo los siguientes pasos:
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- proporcionar un tablero de material de madera que puede consistir por entero o por capas en particulas de
madera provistas de un medio aglomerante y compactadas, con un grosor menor en la capa central que mas
hacia el exterior, presentando el tablero de material de madera un lado superior y un lado inferior (lado ancho
superior € inferior) que se extienden paralelos a la capa central, asi como al menos un lado estrecho que
transcurre desde el lado superior al lado inferior (canto lateral), teniendo el lado estrecho una anchura (dimensién
en direccion del lado superior al lado inferior) y una longitud (dimension paralela al lado superior y al lado
inferior).

- producir un canto de cubierta de particulas de madera provistas de un medio aglomerante y compactadas dando
lugar a un material de madera, teniendo el canto de cubierta un espesor (grosor) de como maximo 8 mm y
configurandose a partir de un material de madera que se selecciona del grupo que comprende tableros de virutas
delgadas, tableros de virutas finas y tableros de fibras,

- enrollar el canto de cubierta dando lugar a un producto en rollo,

- desenrollar el producto en rollo,

- pegar el canto de cubierta sobre el lado estrecho del tablero de material de madera usando un medio adhesivo,
aumentandose la elasticidad del canto de cubierta, es decir, del material del canto de cubierta antes del pegado,
al calentar y/o humedecer el canto de cubierta mediante un medio de una instalacién para aumentar la
elasticidad del canto de cubierta, y eventualmente

- aplicar un revestimiento, por ejemplo una lamina o un material laminado, al menos en el lado estrecho del tablero
de material de madera provisto del canto de cubierta, teniendo el revestimiento particularmente un grosor en un
intervalo de 0,3 a 1mm.

En el caso del tablero de material de madera se trata o bien de un tablero que puede consistir por completo en
particulas de madera provistas de un aglomerante y compactadas. En este caso se incluyen por ejemplo, tableros de
virutas de una o varias capas, tableros OSB (oriented strand board) (tablero de particulas orientadas) o de fibras, en
particular tableros MDF (tableros de fibras de grosor medio), asi como una combinacion de los mismos,
particularmente tableros con una capa central OSB y capas de cubierta de virutas o MDF. O bien se trata en el caso
del tablero de material de madera, de un tablero que sélo puede consistir por capas en particulas de madera
provistas de un medio aglomerante y compactadas, pudiendo haber dispuesto adyacente a o entre las capas de
virutas de madera compactadas, un material distinto, por ejemplo, una estructura alveolar. Un ejemplo de este ultimo
tablero de material de madera es un tablero de construccién ligera con tableros de cubierta de un material de
madera y una estructura alveolar, en particular un estructura alveolar de cartén. También en el caso de un tablero de
construccion ligera, los tableros de cubierta pueden ser tableros de virutas de madera de una o varias capas,
tableros OSB (oriented strand board) (tablero de particulas orientadas) o de fibras, en particular tableros MDF
(tableros de fibras de grosor medio), asi como una combinacién de los mismos.

En el caso del material del canto de cubierta, es decir, en el caso de tableros de virutas delgadas, tableros de virutas
finas o tableros de fibras, se trata de un material, que a diferencia de la madera maciza, después de la fabricacion,
debido a su estado especial, es decir, de la estructura de particulas de madera provistas de un medio aglomerante,
puede ser enrollado y almacenado como producto en rollo y ser proporcionado para cantear los tableros de material
de madera.

Los materiales nombrados pueden enrollarse con facilidad directamente después de su produccion, cuando el medio
aglomerante aun no se ha endurecido completamente, lo que en el caso de la madera maciza no es posible, y en el
caso de la madera enchapada, no es posible al menos en esta medida, no al menos sin la aparicion de grietas o
fracturas en el material del canto. Mediante el paso del aumento de la elasticidad, se logra que el producto en rollo
también pueda volver a desenrollarse y pegarse sin la aparicién de grietas o fracturas en el material del canto. Otra
ventaja de tableros de virutas delgadas, tableros de virutas finas y tableros de fibras, es finalmente también el
acabado de la superficie de alta calidad, que se caracteriza en particular por una porosidad o rugosidad de la
superficie relativamente baja, con lo que se evita un paso de procedimiento de lijado separado del lado estrecho
después de pegar el canto de cubierta y antes de la posible aplicacién de un revestimiento.

En el caso de tableros de virutas delgadas, se trata en el sentido de la presente invencién de tableros de virutas con
un espesor (grosor) maximo de 8 mm. En el caso de tableros de virutas finas se trata en el sentido de la presente
invencion de tableros de virutas, que presentan virutas que se trituran después de su secado y antes de su
encolado. Tales tableros presentan una superficie especialmente lisa y una estructura fina. En el caso de los
tableros de fibras se trata en el sentido de la presente invencién de tableros de material de madera de fibras de
madera provistas de un medio aglomerante y compactadas.

Como se ha dicho, los cantos de cubierta pueden enrollarse especialmente bien directamente después de pasar por
la prensa, cuando la elasticidad aun es relativamente alta, ya que el medio aglomerante ain no esta completamente
fraguado. Con el fin de evitar al desenrollar el canto de cubierta, que el canto de cubierta obtenga grietas o se
quiebre, se prevé ademas segun la invencion, que se aumente la elasticidad del canto de cubierta, que se
proporciona como producto en rollo, antes del pegado, y concretamente, como se explicara con mayor detalle en lo
sucesivo, mediante el calentamiento y/o humedecimiento del canto de cubierta. Mediante la adicion de calor, el
medio aglomerante se ablanda. Mediante la adiciéon de humedad, las particulas de madera se hacen mas elasticas.
De esta manera el canto de cubierta se puede llevar de nuevo a un estado ampliamente plano antes de aplicarse
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éste finalmente sobre el lado estrecho del tablero de material de madera.

Segun una configuracién del procedimiento seguln la invencion, el material de madera, a partir del cual esta formado
el canto de cubierta, se fabrica mediante un procedimiento de prensado continuo, donde en el procedimiento de
prensado, el material de madera y la manta de virutas, que mas tarde forma el material de madera, atraviesa
particularmente una prensa de calandria. Una prensa de calandria para los fines segun la invencién, esta
configurada preferiblemente de tal manera, que se guia el material a prensar entre un comparativamente gran
tambor de prensado calentado y una cinta de acero sin fin. Una prensa de calandria es particularmente adecuada
para la fabricacion de cantos de cubierta relativamente delgados. En principio también puede utilizarse otra prensa
para fabricar los cantos de cubierta. También es concebible llevar a cabo el procedimiento por ciclos.

Segun otra configuracién del proceso segun la invencién, el material de madera, a partir del cual se configura el
canto de cubierta, se divide tras el paso del prensado, por ejemplo, tras atravesar el proceso de prensado
particularmente continuo, en direccion de movimiento de la produccion, en tiras. Esto ocurre mediante una
instalacion de corte, particularmente con una sierra giratoria de hojas multiples o un dispositivo de corte laser. Dicho
de otra manera, el material de madera, a partir del cual se configura el canto de cubierta, presenta segun esta
configuracién una anchura, que se corresponde con un multiplo de la anchura del canto de cubierta posterior,
particularmente un multiplo entero. La instalacion de corte, por ejemplo, la sierra giratoria de hojas mudltiples o el
dispositivo de corte laser, produce entonces tiras, que forman el canto de cubierta o un producto intermedio, a partir
del que se obtiene el canto de cubierta mediante una division adicional, es decir, que las tiras se producen mediante
el corte en un anchura, que se corresponde particularmente al menos con la anchura del lado estrecho o es mas
grande.

Después de la prensa, el material de madera, a partir del cual se forma el canto de cubierta, puede dividirse
primeramente en tiras relativamente anchas, por ejemplo en 2 a 10 tiras, particularmente 5 tiras, de 300 a 500 mm
de anchura, particularmente de 400 mm de anchura. La anchura de la linea de corte es al dividir, de particularmente
al menos 1,5 mm, preferiblemente de al menos 2 mm. Estas tiras representan el producto intermedio nombrado
anteriormente, a partir del cual se obtiene el canto de cubierta mediante divisién posterior.

Las tiras que forman el producto intermedio, se enrollan entonces conjuntamente, particularmente unas tras otras,
sobre un rodillo, particularmente con un diametro interior de 500 a 900 mm, particularmente 700 mm. Este producto
en rollo tiene entonces un diametro exterior de particularmente 1500 a 3000 mm, particularmente hasta 2500 mm.

En otro paso, estas tiras relativamente anchas se separan a la medida deseada del canto de cubierta definitiva, por
ejemplo, a respectivamente 9 tiras de 40 mm o 33 tiras de 10 mm, por nombrar solo algunos ejemplos. La anchura
de la linea de corte también es en este caso al dividir, de particularmente al menos 1,5 mm, preferiblemente de al
menos 2 mm.

Estas tiras también vuelven a enrollarse entonces sobre un rodillo, en este caso con un didmetro interior de 200 a
500 mm, particularmente 300 mm. De este rodillo se retiran entonces las tiras individuales. El producto en rollo con
las tiras definitivas tiene entonces por ejemplo un diametro exterior de 1200 a 1500 mm y una anchura, que se
corresponde con la anchura de la tira 0 con un multiplo entero de ésta. Un rodillo de este tipo puede ser manejado
bien por una persona.

Segun otra configuracion diferente del procedimiento segun la invencién, el canto de cubierta se presenta tras el
paso del prensado, por ejemplo tras atravesar el procedimiento de prensado particularmente continuo, y antes de
pegarse sobre el lado estrecho del tablero de material de madera, como cinta sin fin. El canto de cubierta se enrolla
como se ha mencionado, dado que el producto en rollo puede manejarse particularmente bien en el caso de un
procedimiento como el descrito anteriormente para cantear tableros de material de madera. En este caso es
concebible, que el producto en rollo comprenda méas de 100 ml (metros lineales), preferiblemente mas de 250 ml, de
manera particularmente preferida mas de 400 ml, de material de canto de cubierta. El canto de cubierta se
desenrolla particularmente como se ha dicho, antes del paso del pegado sobre el lado estrecho del tablero de
material de madera.

Segun nuevamente otra configuracion del procedimiento segun la invencion, se provee el canto de cubierta tras el
paso del prensado y antes del paso del pegado, al menos por un lado de un tejido no tejido, particularmente de un
tejido no tejido de fibra de celulosa o textil, u otro tejido, por ejemplo se pega. Una capa de este tipo absorbe
tensiones, particularmente tensiones por traccion, y permite diametros de rollo mas pequenos del producto en rollo,
lo cual mejora la logistica. También se reduce el peligro de quiebro durante el procesamiento, es decir, al desenrollar
y pegar sobre el lado estrecho.

Segun otra configuracién diferente del procedimiento segun la invencion, el canto de cubierta tiene un espesor o un
grosor, que se encuentra en un intervalo de 1 a 8 mm, preferiblemente en un intervalo de 1,2 a 4mm, de manera
particularmente preferida en un intervalo de 2,2 a 3,2 mm. Los cantos de cubierta con un grosor en los intervalos
nombrados, tienen la ventaja, de que en este caso precisamente en los materiales de canto de cubierta, que se
escogen del grupo que comprende tableros de virutas delgadas, tableros de virutas finas y tableros de fibras, se da
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por un lado una resistencia suficiente, y por otro lado los didmetros de los rollos necesarios de producto en rollo no
son demasiado grandes, lo que mejora el manejo.

Segun otra configuracion del procedimiento segln la invencion se aplica como medio adhesivo para pegar el canto
de cubierta, un adhesivo termofusible, particularmente etilenovinilacetato (EVA), sobre el canto de cubierta y/o el
lado estrecho del tablero de material de madera. EI EVA ha demostrado ser particularmente adecuado para conectar
los materiales de canto de cubierta utilizados segun la invencién con un tablero de material de madera,
particularmente cuando en el caso del tablero de material de madera se trata de un tablero de virutas. También son
adecuados en el presente caso los poliuretanos (PU) como medios adhesivos debido a una reticulacion
particularmente rapida.

Segun otra configuracién mas del procedimiento segun la invencion, el canto de cubierta se provee durante su
fabricacién, particularmente antes del enrollado, de una capa activable, en cuyo caso puede tratarse por ejemplo, del
medio adhesivo nombrado, por ejemplo EVA o PU. La capa activable se activa entonces en el paso del pegado del
canto de cubierta sobre el lado estrecho del tablero de material de madera, con lo que la capa desarrolla
particularmente propiedades de autopegado o provoca propiedades de pegado junto con otra capa o al menos las
mejora.

Como ya se mencioné anteriormente, esta previsto seguin la invencion, que la capa de cubierta se caliente y/o se
humedezca antes del paso del pegado y particularmente tras el desenrollado, para el aumento de la elasticidad. En
este caso, cuando tanto se humedece como también se calienta, puede producirse el humedecimiento antes,
durante o después del calentamiento. De esta manera se hace més elastico durante un breve espacio de tiempo el
canto de cubierta frente al estado del material anterior. La elasticidad vuelve a reducirse entonces tras el pegado del
canto de cubierta sobre el lado estrecho, cuando vuelve a reducirse la temperatura del material o la humedad. El
calentamiento se produce preferiblemente mediante la introduccion de vapor, la llamada vaporizacion. Mediante la
introduccion de vapor, también se aumenta al mismo tiempo la humedad. El canto de cubierta también puede
calentarse mediante una radiaciéon rica en energia, particularmente radiacion infrarroja, de ultrasonidos o de
microondas. El calentamiento también tiene la ventaja, de que una capa activable que eventualmente se proporciona
sobre el canto de cubierta, puede activarse al mismo tiempo, hacerse por ejemplo capaz de adherirse.

Segun nuevamente otra configuracién del procedimiento segln la invencion, tras el pegado del canto de cubierta
sobre el lado estrecho del tablero de material de madera y antes de aplicar el revestimiento, se lleva a cabo un
perfilado del lado estrecho del tablero de material de madera provisto del canto de cubierta, mediante fresado. El
fresado, con el cual se da la forma deseada al material del tablero de material de madera y al canto de cubierta, y
con el cual se elimina el material sobrante, ha de diferenciarse claramente de un lijado, con el cual se produce una
superficie particularmente lisa. Segun la invencién preferiblemente se renuncia explicitamente a un lijado del canto
de cubierta. Esto Ultimo solo es posible porque el material descrito anteriormente del canto de cubierta ya presenta
una porosidad de superficie tan reducida, que también en el caso de revestimientos delgados, la estructura de la
superficie del canto de cubierta no se telegrafia hacia el exterior a través del revestimiento.

Segun otra configuracion diferente del procedimiento segun la invencion, tanto el tablero de material de madera
como también el material de madera, a partir del cual se forma el canto de cubierta, es un tablero de virutas o un
tablero de fibras, particularmente un tablero MDF (tablero de fibras de grosor medio). Se ha demostrado de esta
manera, que en el canteado pueden conectarse mejor entre si materiales iguales que materiales diferentes. Dicho
con otras palabras, un tablero de virutas puede cantearse particularmente bien con un canto de cubierta de un
tablero de virutas delgadas o tablero de virutas finas. Un tablero de fibras, por ejemplo un tablero MDF puede
cantearse particularmente bien con un canto de cubierta de un tablero de fibras.

Para continuar simplificando el procedimiento para cantear tableros de material de madera, se pega el canto de
cubierta segun otra configuracion del procedimiento segun la invencion de manera continua. Es concebible por
ejemplo, que durante la fabricacion del tablero de material de madera a cantear, por ejemplo, después de que éste
salga de la prensa, se pegue directamente el canto de cubierta, que se proporciona como producto en rollo.

El canto de cubierta utilizado segun la invencién es esencialmente mas econémico comparado con un material de
plastico o con un enchapado y en comparacion puede astillarse bien, lo cual da como resultado una buena duracion
de corte durante el procesamiento posterior, particularmente al fresar. Las ventajas del material de madera
(fabricacién econémica) se combinan segun la invencion de manera 6ptima con las del material plastico (posibilidad
de puesta a disposiciébn como producto en rollo). Los tableros de material de madera producidos mediante el
procedimiento segun la invencidon pueden reciclarse y reutilizarse sin problemas, dado que estan producidos de
materias primas basadas en celulosa. Una proporcion de material plastico, el cual puede ser problematico
particularmente en la reutilizacion térmica, no es necesaria.

Existe ahora una pluralidad de posibilidades de configurar y de perfeccionar el procedimiento segun la invencién.
Para ello se remite por un lado a las reivindicaciones que siguen a la reivindicacion 1, por otro lado a la descripcion
de ejemplos de realizacion en conexion con el dibujo. En el dibujo muestran:
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Las Figs. 1a) a e) una representacion esquematica de pasos de procedimiento de un procedimiento para
cantear tableros de material de madera,

Las Figs. 2a) ac) una representacién esquematica de caracteristicas del procedimiento y del dispositivo
individuales y

La Fig. 3 un ejemplo de realizacion de un dispositivo para llevar a cabo el procedimiento segun la
invencion.

En las figuras 1a) a e) se representan pasos de procedimiento individuales de un procedimiento para cantear
tableros de material de madera 1. En el caso de los tableros de material de madera se trata en este caso de tableros
de virutas, pero siendo concebible también el canteado de tableros de construccion ligera.

Segun la Fig. 1a) como tablero de material de madera 1 se proporciona un tablero de virutas de particulas de
madera provistas de un medio aglomerante y compactadas. El tablero de material de madera 1 esta provisto de un
grosor, que en la capa central 1a es inferior que en el exterior, y presenta un lado superior 1b y un lado inferior 1c
que se extienden paralelos a la capa central 1a, asi como un lado estrecho 1d que transcurre desde el lado superior
1b hasta el lado inferior 1c, también llamado canto lateral, teniendo el lado estrecho 1d una anchura B y una longitud
L.

En la Fig. 1b) se representa esquematicamente la aplicacién de un adhesivo termofusible como medio adhesivo 5
sobre el lado estrecho 1d.

Tras la aplicacién del medio adhesivo 5, se pega un canto de cubierta 2, cuya fabricacién se explicara con mayor
detalle méas adelante, con el lado estrecho 1d. El canto de cubierta 2 consiste en particulas de madera provistas de
un medio aglomerante y compactadas, que dan lugar a un material de madera y tiene un grosor d de en este caso
por ejemplo 2,5 mm. El canto de cubierta 2 consiste en este caso en un tablero de virutas finas con una rugosidad
de superficie muy reducida.

En la Fig. 1d) se representa el tablero de material de madera 1 tras un paso de perfilado, en el cual, con una
herramienta de fresado, se le da la forma deseada al lado estrecho 1d provisto del canto de cubierta 2.

Aun sin lijar el canto de cubierta 2, como se representa en la Fig. 1d), se aplica un revestimiento 6 en forma de una
lamina con un grosor de 0,3 mm sobre el lado superior 1b y el lado estrecho 1d del tablero de material de madera 1,
cubriendo el revestimiento 6 también el canto de cubierta 2.

La Fig. 2a) muestra esquematicamente la fabricacion del canto de cubierta 2. En este caso se suministran
primeramente particulas de madera 4 provistas de un medio aglomerante a un procedimiento de prensado continuo
en una direccion de movimiento de producciéon X a una prensa de calandria 7, con lo que se fabrica un material de
madera 3 como tablero sin fin. El material de madera 3 atraviesa a continuacion una instalacion de corte 9 en forma
de una sierra giratoria de hojas mdltiples 9. La sierra giratoria de hojas multiples 9 divide el material de madera 3 en
direccion de movimiento de la produccién X en tiras 8, cuya anchura se corresponde esencialmente con la anchura
B del lado estrecho 1d del tablero de material de madera 1. Como se representa en la Fig. 1c) la correspondiente tira
8 puede ser también algo mas ancha que el lado estrecho 1d, eliminandose entonces el material sobrante mediante
el subsiguiente fresado (Fig. 1d).

Estas tiras 8 se proveen como muestra ademas la Fig. 2a) mediante medios 19a en el lado superior adn con un
tejido no tejido 11.

Tras atravesar toda la instalacién 19 se enrollan los cantos de cubierta 2, que se presentan como cinta sin fin 10,
dando lugar a un producto en rollo 15, lo cual se representa en la Fig. 2b). El producto en rollo 15 se adecua
particularmente bien para el almacenamiento, para el transporte y para la puesta a disposicién del canto de cubierta
2 antes de pegar el mismo sobre el lado estrecho 1d del tablero de material de madera 1.

Antes de pegar el canto de cubierta 2, éste se desenrolla, como se representa en la Fig. 2c) y la Fig. 3. En este caso
el canto de cubierta 2 se calienta y se humedece mediante vapor para aumentar la elasticidad en una instalacion 16.
El vapor, como muestra la Fig. 2c), se aplica mediante medios especiales 16a para suministrar calor y/o humedad.
De esta manera también se fluidifica al mismo tiempo una capa activable 12 del canto de cubierta 2 proporcionado
como producto en rollo 15 y de esta manera se activa, con lo que la capa 12 desarrolla propiedades adhesivas.

El canto de cubierta 2 preparado de esta manera se pega entonces en el lado estrecho 1d del tablero de material de
madera 1, lo cual puede reconocerse en la Fig. 3.

La Fig. 3 muestra un dispositivo para cantear tableros de material de madera 1 para la realizaciéon del procedimiento
segun la invencién con una instalacion 13 para proporcionar y transportar el tablero de material de madera en una
direccion de movimiento de produccion X'. En el caso de la instalacion se trata en este caso de una cinta de
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transporte y de una prensa. Ademas, se proporciona una instalacién 14 para proporcionar y suministrar el canto de
cubierta 2 como producto en rollo 15. El dispositivo para cantear tableros de material de madera 1 también presenta
la instalacion 16 ya nombrada para aumentar la elasticidad del canto de cubierta 2. En el ejemplo de realizacion
segun la Fig. 3 la instalacién 16 para aumentar la elasticidad, esta dispuesta de tal manera, que la instalacion 16 ya
abarca el producto en rollo 15. En este caso por lo tanto ya se aumenta la elasticidad antes del desenrollado. Pero
también es concebible, que la instalacion 16 abarque el canto de cubierta 2 solo tras el desenrollado, como se
representa en la Fig. 2c).

El dispositivo presenta ademas una instalacion 17 para pegar el canto de cubierta 2, comprendiendo la instalacion
17 medios 17a para aplicar medio adhesivo 5. Este medio adhesivo 5 representa junto con la capa 12 activable la
conexion de pegado.

La instalacién 17 para pegar el canto de cubierta 2 estd posconectada a una instalacion de fresado 20, en la que se
perfila el lado estrecho 1d.

Finalmente se termina el tablero de material de madera 1 en una instalacion 18 para la aplicacién de un
revestimiento 6.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para cantear tableros de material de madera (1), en el que se llevan a cabo los siguientes pasos:

- proporcionar un tablero de material de madera (1) con un grosor menor en la capa central (1a) que mas hacia el
exterior, presentando el tablero de material de madera (1) un lado superior (1b) y un lado inferior (1¢) que se
extienden paralelos a la capa central (1a), asi como al menos un lado estrecho (1d) que transcurre desde el lado
superior (1b) al lado inferior (1c), teniendo el lado estrecho (1d) una anchura (B) y una longitud (L).

- producir un canto de cubierta (2) de particulas de madera (4) provistas de un medio aglomerante y
compactadas dando lugar a un material de madera (3), teniendo el canto de cubierta (2) un espesor (d) de como
maximo 8 mm y configurdndose a partir de un material de madera (4) que se selecciona del grupo que
comprende tableros de virutas delgadas, tableros de virutas finas y tableros de fibras,

- enrollar el canto de cubierta (2) dando lugar a un producto en rollo (15),

- desenrollar el producto en rollo (15),

- pegar el canto de cubierta (2) sobre el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1) usando un
medio adhesivo (5), aumentandose la elasticidad del canto de cubierta (2) antes del pegado, al calentar y/o
humedecer el canto de cubierta (2) mediante un medio (16a) de una instalacion (16) para aumentar la elasticidad
del canto de cubierta (2),

2. Procedimiento segun la reivindicacioén 1, caracterizado por que el material de madera (3), a partir del cual se
forma el canto de cubierta (2), se fabrica en un procedimiento de prensado continuo, atravesando el material de
madera (3) en el procedimiento de prensado particularmente una prensa de calandria (7).

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que el material de madera (3), a partir del cual
se forma el canto de cubierta (2), se divide en tiras (8) tras el paso del prensado en la direccion de movimiento de la
produccion (X), particularmente mediante una sierra giratoria de hojas multiples (9) o un dispositivo de corte laser.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el canto de cubierta (2) se
presenta como cinta sin fin (10) tras el paso del prensado y antes del paso del pegado sobre el lado estrecho (1d)
del tablero de material de madera (1).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que tras el pegado del canto de
cubierta (2) sobre el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1) se aplica un revestimiento (6) al menos
en el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1), provisto del canto de cubierta (2).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el canto de cubierta (2) se
provee tras el paso del prensado y antes del paso del pegado, al menos por un lado, de un tejido no tejido (11),
particularmente un tejido no tejido de fibras de celulosa.

7. Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el canto de cubierta (2) tiene
un espesor (d) en un intervalo de 1 a 8 mm, particularmente en un intervalo de 1,2 a 4 mm, de manera
particularmente preferida en un intervalo de 2,2 a 3,2 mm.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que como medio adhesivo (5)
para pegar el canto de cubierta (2) se aplica un adhesivo termofusible, particularmente etilenovinilacetato, sobre el
canto de cubierta (2) y/o sobre el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el canto de cubierta (2) se
provee durante su fabricacion de una capa activable (12), que se activa durante el paso del pegado del canto de
cubierta (2) sobre el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1).

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 5 a 9, caracterizado por que tras el paso del pegado del canto
de cubierta (2) sobre el lado estrecho (1d) del tablero de material de madera (1) y antes de la aplicacion del
revestimiento (6), se lleva a cabo un perfilado mediante fresado del lado estrecho (1d), provisto del canto de cubierta
(2), del tablero de material de madera (1), y preferiblemente se renuncia a un lijado del canto de cubierta (2).

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que tanto el tablero de material
de madera (1), como también el material de madera (3) a partir del cual se forma el canto de cubierta (2), es un
tablero de virutas o un tablero de fibras, particularmente un tablero MDF.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el canto de cubierta (2) se
pega de manera continua.
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