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El procedimiento objeto de la presente invencidn, unc uw los
utilizados en diferentes paises de Europa y aAmérica con Sptimos
resultados pars imprimir & la construceidn un ritmo mucho més ace-
lerado que con Yoz procedimientos clésicos, ha sido seleccionado,
entre los muchos utilizados en el extranjero como més apropiado
& las necesidades y medios existentes en nuestro pais, y tiene por
objeto, como twodos aguéllos, evitar los inconvenientes que los
procedimientos anteriores, o clésicos, debidos en particular & Ia
exigend a intrinseca de una mano de obra conslderable, en su me-
yor pmxte especializada, y a 1la necesidad de llevar a cabo tales
trabajos con €l ritmo que imponen los peridos exigidos por los ma-
teriales para su fraguado, con la consiguiente limitaeidn por lo
gue concierne &l nimerv de wiviendas edificables en un perfodo
dedo, lo que entrafia la imposibilidad de dar & la construccidn la
rapidez deseable que los plancs oficiales vigentes hacen aumentar
de dia en dfa.

Por lo demés, el procedimiento gue nos ocupa presenta la ven—
taja de permitir el empleo de maquinmia en la mayoris de los tra-
bajos, humanizando asi el trabajo por 1o que concierne a los obre-
ros, y haciendo posible una sensidle reduccidn en los costos, to-
do ello min incurrir en un excesivo maguinismo, de logro bastan~
te problemf{tico actualmente en nuestro pais, por lo que se dife-
rencia de aguellos otros procedimientos tendentes a igual fin que
utilizan medios tales como "gatos® -~ elevadores para la els vacidén
& partir del suelo de las diferentes partes del edificio, asf co-
mo de aguellos que preconizan el empleo de costosos moldes de gran
complicacidn para la refabricacidn de los e lementos.

BEgte procedimiento consl ste, sustancialmente, en llevar a cado
la prefadbriocacidén de los elementos (muros, tabigues, suelos, te-
choe, tejados o szoteas, € incluso los cimiemtos, que pueden lle-
var inclufdom los elementos auxiliares de€ los mismos, tales como

marcos de hunecos, tuber{as de agua, conductos de electricidad,ete)
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mediante sencillos moldes, en particular constituf{dos por unm
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cuadro metdlico, en un taller o fdbrica dotado de la maquinaria
de moldeoc, vibrado, fraguado acelerado, manejo y carga necesa—
ria a tales fines, suministrando a la otra (terreno o solar) en
que hayes de tener lugar el levantamiento del edificio o edifi-
clios los .paneles de diferentes formas y medidas, de confomidad
con los planos y proyectos realizados por la direceidn técnica
de 18 otra, conptitutivos de las diferentes partes antes refe—
ridas que componen el edificio, dotados er ma fabricacidn de
los elanentos suxiliares de que se ha hecho mérito, de modo gque
estos elementos diferent es puedan ser ensambladoas de modo sen-—
cillo y rdpido median te las corresponiientes uniones de sus ex=-
tremos extre sf con la mescla o mortero apropiado en cade caso,
quedando la edificacidén completamente terminada y lista para la
realizacidén de los trabajos accesorios de pinture de habltacio-
nes y colocacidén de sparatos sanitarios en los lugares determi-
pados por 1oe terminnles de tuberfa de que van provistos los
pancles, asf{ como de los puntos de luz y llaves en los termina—
les de los conductos eléctricos de que también van provietos.

El procedimiento prevé, incluso, prescindir de trabajos ac-
cesorios tales como solado y alicatado, puesto que los elementos
correspondientes & suelos, cocinas, cuartoe de aseo, etc. pue-—
den llevar de fébrica los correspondientes baldosines, parguet
o similares, asf{ como los azulejos o recubrimientos necesarios.

También puede prescindirse de los t rabajos de revoeco, enlu-
cido o decorscidn de fachada, puesto que los e lementos corres—
pondientes & las mismas pueden también ser dotsaldds en taller de
elaboracibén del recubrimiento o coloracidn deseados, y ser aca-—
bados mediante cualquier procedimiento adecuado, por ejemplo
por  chorro de arensa.

kn resumen, los elementos suministrados por la fédbrica son

colocados en obra, conforme & los planos de aquélla, G@esde lowm
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cimientos si se deses & la terraza o tejado, qunedando €l edi-
fieio terminado tan pronto dichos elsmentos son ensamblados y
listo para su habitacidn previos los peguefios trabajos necesa-
rios antes aludidos.

Como se despremde de cuanto queda dicho, el procedimiento
en sl consta de dos fases fundamentales ¢t

YASE PRIMeBA

Consistente en la realizacifén en taller o fébrica de los
elementos prefabri cados correspondientes a porciones, cuyo ta~-
mafio y densidad vienen impuestos por las caracteristicas del
proyscto y exigencias del transporte hasta piec d¢ obra, de
edificlo tales como muros, tabigues, suelos y techos, tramos
y rellanos de escaleras, as{ como cimientos, terrazas y balco-
neg, es8 decir todas las partes de que puede constar un edifi-
clo.

La fabricacién de tales elementos en taller se efectila por
moldeo de los mismos mediante moldes de tamafio gadecuado, cons-
titufdos sustanoialmente por um encofrado metdlico dispuesto
en posicidn tal que permita la extraccién del panel por su par
te superior, previo su fraguado acelerado mediante aplicaciﬁn
de calor u otros medios y manipulacidén y vidbrado del hormigén,
en su caso, mediante elementos adecuados.

Los moldeg segln este procedimiento, presentan laventaja
de permitir el fécil cambio de sus dimensiones pudiendo ser
utilizados para fabricar distintos elementos, y al mismo tiem-
po la extraceidén de éstos por 1la mrte superior, evita el em-
pleo de costosos elementos de basculacidn de los moldes, lo
que consti tuye asimiemo un perfecclonmamientos copsiderable en
lo hasta ahora conocido.

Tales elemsntos prefabricados son suminl strados seguida=-
nent e a la obra u obras de que se trate, listos para su colo-

cacidn.
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Pinalmente, y por 10 que concierne @ esta primera :Eae_o, o )
de prefabricacidn de elementos, resta afiadir que, en el oaso de
dotarse a los mismos de capas alslantes, tales como fidbrs de vi-
drio o mineral, escoria, etce., u orginica, en particular plésti-
cos, etc., las mismas son incorporadas & los elementos en la fa-—
se de moldeo. Ademis dichos elementos me fabrican macizos o hue-
cos y con hormigén noxmal o aligerado, € incluso con otras ma=~
sas mis ligeras, segin la resistencia y aislamientos que exijan
en cada caso los cdlculos técnicos.

Igualmen te ocurre en aguellos casos en que los elementos
correspondientes a muros de fachada vayan provistos de revesti-
mientos exteriores (planchas, baldosas o cualquier otra clase
de decoracidén exterior), lo cual se Ileva a cabo, en el caso de
tratarse de un revestimicnto formado por planchas, baldosas o
similares, colocardo éstas en la base del molde y vertiendo so-
bre el mismo posteriormente por su parte superior el hormigén y
capas de aislamiento, etce, ¥y 60 caso de cnlucido o cualquier
otro terminado dando &l hormigén la coloracidn deseada y tratando
la: superficie del eclemento ya fraguado por ejemplo al chorro de
arena.

Lo expuesto para muros de faclada se repite en el caso de
recubrimientos de suelos y tabiques de cuartos de aseo, etc. por
lo que respecta al scoplamiento de mosaicos y/o azulejos.

También cabe acoplar en taller & los elementos citados algu-
nos de los elementos sanitarios, en particular los susceptibles
de fabricacidén mediante mezclas usadas en la comstruceidn, talaes
como fregaderovs, etc.

Regta afiadir que, si bier la mayoria o la totalidad de los
elementos pueden ser cowtrufidos en homigdn o mezclas de hormi-

gbén, dando a cads elemento el grosor y doténdole de lz armadu—

ra conveniente segin las exigencias de lz direccidn técnica de la
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obra, en determinados casos, 1los elementos correspordientes &
partes interiores de la edificacién, debido a los mcnores es-
fuergos que las mismas han de soportar, pucden ser fabricadose
con mezclas mids ligeras, tales como yeso aireado o no y provie—
to de 1as correspondient eés armaduras metélicas o de cualguler
otro material apropiado.

Los eleme ntos prefabricados segin queda expucsto enm la pri=
mera fase de este procedimiento, y dotados gomo gueda dicho,en
gn oaso, de los correspondientes elementos auxiliares, as{ co-
mo de los revestimientos que se demeen en ;I.os correspondientes
& muros de fachada, pisos, cocinas y cuertos de aseo, tales come
losas, baldosas, mosaico, terrazo, agulejos, etc., una vez gi-
taados & pie ds olra, son colocados a partir de la cimentacién
conforme & los planos elsborados por la direccidn técnica de 1=
obra, sn los lugares correspondientes a cada uno de ellos, me—
diante sencillas grias de pluma, de modo gue sus bordes, even-—
tualmente dotados de ganchos metélicos de engarce, coincidan
sustancialmente con los de los elementos adyacentes, & los que
son definitivamente unidos mediante las corraspondientes liga-
duras y mezcla de homigén o mortero, quedando colocados en sus
respectivas posiciones los corrdspondientes a tramos de escale~
ras, tabiquee, etc. y de modo gque coincidan los empalmes de tu-
berias, chimeneas y conductos de servicios antes citados de gue
los elementos van provistos malizéndose las oportunas uniones
de tales elementos &l ensamblar loe respectivos paneles, de mo=-
do que, al ser colocados los elementos correspondientes 8 te=
rrazas o tajados, la edificacidn quede prdcticamente terminada
con los corrdsponiientes marchos de huccos, tuberfas y conduc—
tos de servicios listas para montar los e lementos accesorios

tales como cocinas, labavos, retretes, puntos de luz, etc.
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sent e invencién pasamos a describir un modo de realizacién préc—
tica de la misma, en modo alguno limitativo de su objeto, suscep-
tivle de miltiples variantes como se dedude de lo expumto.

Bn el interior de un molde metédlico, cuyas paredes estén const}
tuf{das de forma que presenten upa superficie interna dificilmen=
te adherible al hormigdn (efecto éste que puede ser aumentado
mediante impregnacidn de dichas paredes con productos antiadhe-
rentes, en particular del tipo de los hidrocarburos) se disponen
las capas o recubrimientos internos y externos correspondientes
a cada elemento, asl como Ios elementos auxiliares de la construg
e¢ifn, tales como tuberiams, marcos, etc. y & continuacidén se in-
troduce el homigén o masa que rellena los huecos corresponiie n-
tes. Dicho hormigdn puede llevar mezclgs de productos aislantes
0 menoa pesados ¢ incluso puede ser susti tuf{do, en los casos an-
tes previstos, por otras mezclas o masas més ligeras, y en todo
caso pueden introducirse en tales masas las armaduras apropiadas,
las cuales son seguidamente tratadas por vibrado y/o calentamien=
to u otro procedimiento gue acelere su fraguado por cualesquiera
medios conocidose.

M. desmoldeo, pasadas de 1 a 3 horms, puede c¢fectuarse por
extraceidén por la parte superior del panel o bien por desensem—
blaxje de las paredes del molde.

Bl parel ssf obsenido pusile ser tratado e€n su caso al chorro
de arena o por otro sistema para su enlucide, guedando diepuesto
para su colocacién en obrae.

En los casos de tabiques imeriores se depositan igwmlmente
entre las diferentes capas elementos huecos, imprognados exterigr
mente de los citados cuerpos antiadherentes que son extraidos umme

ves que la megela ha adquirido suficien te resistenciz, forméndose

asi huecos que disminuyen €l peso del miswmo.
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ra fomar con ellos un edificio o blogue de edificios, estd cong
titdido por lo siguiente:

Una wez realizada la cimentacidn, que puede tener lugar gsi-
mismo empleando paneles de densidad apropiada a este fin, se van
colocando, conforme & los planos téenicos, los diferentes pane=~
les que coms tituyen la fachada, muros y tabigues int eriores del
primer piso, colocédndose sobre ellos la parte corrsspord iente al
techo del mismo y suelo del siguiente, continuanio asi con los
giguientes pisos, realizando al mismo tiempo las uniones o em=~
palmes de tuberias y conductos de servicios de los pisos de que
van provistos interiomente los paneles.

BY emplazamiento de cada panel en su lugar respectivo se
efectlia de modo simple mediante una gréa que ase al panel por
la parte conveniente en cada caso.

Seghn este ejemplo, la unién de cada elemento con los adya-
centes se realiza depositando ya en obras entre cada dos paneles
o elementos, unidos mediante ligaduras metélieas, una junta de
homigén convenientemente armado, y una vez colocados los pane-~
les correspondientes al edificio, inelusive las escalecras y bal-
cones, rectz Gnicamente resl: zar pequefios trabajos accesorios
en particular pintura de interiores y colocacidn de servicios,
pudiendo quedar los edificios tcrminados en un corto nimero de
meses.

QT &

Bn resumen, la presente patente de introduccién se contrae
& las reivindicaciones siguient ess

12.-Un proccdimiento paras la construccidén de edificios cons—
tituf{dos integramen te por element os prefabrtados, caracteri zado
porque consta de dos fases, la primera de las cuales estd cons~

titufda por las operaciones de moldeo de los elementos que cons=-
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tituyen les diferenmtes partes de un edificio, y que se realizan
por medios mecédnicos en £ibrica, mientras gue ls segunde d& dichas
fases esth constituida por las operaciones de ensamblsje y unidn
entre si de dichos e€larentos que constituyen las diferentes par—
tes del edificio en el lugar en que haya de levantarse éste.

28 .~ Un procedimiento, seghn la reivindicacidén primera, cerac-
terizado porque la primera de las fasges de que 8¢ ha& hecho mérito
consiste en depositar sobre las paredes ensamblables de un molde,
cuyas caras internas han sido previamente tratadas con um produc-
to antiadherente, las capas y elemsntos de decoracién de la par—
te de edificio a construlr, ensamblando seguidamerte el molde e
introduciendo en el mismoc los elemanto® sccesorios correspondi en=-
tes a dicha parte de edificio y vertienio seguidamente en lom
hueco 8 del molde una masa, en particular hoarmigdn que seguidamen=—
te @8 vidbrads y tratada por medios adecuados durante unm perfodo
de tiempo comprendido entre 60 y 180 minutos.

38.~ Un procedimiento, segin lareivindicaecién segunda, carac-
terizado porgne, unx veg tratada la masa de hormigdn, eventual-—
mente de ot rg mezcla apropiadsa, depositada en el interior del
molde, como queda especificado, se d&esensamblan las paredes del
molde, 0 alguna de ellas, retirdndose el panel fomado por la
masa descrita anteriormente en particular mediante cuslesquiersa
medios de elevacibén y transporte.

48 .~ Un procedimiento, segin la reivindicacidn segunda, carac—
terizado porque la mesa depositada en el molde segin queda indi-
cado estéd constituida par capas de diferemte densidad, sl menos
una de ellas alslante, provistas de sus correspondientes armadu-—
ras.

58 .~ Un procedimiento, seglin las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque en la masa de harmigdn introducida en el mol

de segin dichas amteriores reivindicaciones son colocados los elg
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mentos aunxiliares de la construccién, tales como puertas, conduc—
tos, tuberfas y paramentos exteriores y/o interiores, de modo gue
los mismos queden firmemente adheridos a dicla masa y formando
parte integrante de cada panel.

62.~ Un procedimiento, segin las anteriores reivindiocaciones,
caracterizado porque la mase introducida en el interior del molde
estéd constituida por una mezcla ligera, en particular yeso, y evey
tualmente provista de armadura interior,

78.~ Un vrocedimiento, segin las reivindicaci ones precedantes,
caracterizado porque se introducen en la masa moldeabl e elementos
provisgtos de productos antiadherentes en su superficie, que son
retirados de la misma una veg fraguado el panel, de modo que que-
den huecoginteriores.

88 .~ Un procedimiento, seghn las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque la cavidad de cada molde se adapta a la es—
tructura de cada elemento & fabricar y esté provista de los para-
mentos y elementos auxiliares correspondientes & la utilizacién
de cada panel g fabricar, que son deposiiados en el molde de modo
que formen parte integrante de cada panel terminado.

9%.- Bn procedimiento, segin lae reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la segunda fase del mismo consiste en la colo-
cacién y ensamblado de paneles formados segin se ha descrito en
el Iugar en que haya de procederse a la edificacidn, mediante la
unidn de cada uno de tales paneles con los adyacentes medi ante me z-
clas de homigin y ligaduras apropiadas, realizindose simultédnea-—
mente los emp&imes correspondientes de las tuberias y conductos
de que los mismos van provistos segin queda dicho.

108.~ "UN PRUCEDIMIznNTU raxi L& CONSTRUCCION DE EDIFICIOS CONS-
TITUIDUS INYEGRAMENTE POR ELEMEN10S PREFABRICAIDCS®, segin gqueda

descrito y reivindicado en la precedente memoria y nota reivindi-
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catoria, que conetan de once pdginas mecanografiadas.?ﬁﬁwﬁ

Madrid, 24 de febrexo de 1.955.-
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