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En la construccidén de cagag, con elementos
prefabricados, se emplean paneles, techos y en gene-
ral elementos, de caracterfsticas especiales, que ng
cesitan para su fabricacidn, procedimientos y moldes

5o adecuados que ge ajusten a las caracteristicas de sig
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tema empleado en la construccién de los edifiéics pro-

yectados&

Existen diversos procedimientos de fabrica~
cidn de elementos, aplicables en cada caso, a los dig
tintos tipos de construccidn a que se destinen; en su
mayor parte, se caracterizan por dar lugar a unos pro-

ductos de medidas determinadas, necesiténdose varios

de ellos para la formacién de las paredes o techos.

~ El1 presente invento, se refiere a un siste-
ma de fabricacién de elementba para casas prefabricadas,
siendo tales elementos de dimensiones adecuadas, para
que cada uno forme de por si la pared o techo, 0 en
su ceso, seen empleados en el menor nimero posible,
comprendiendo en su cuerpo los huecos necesarios para
los vanos de puertas y ventanas, asi como los disposi-
tivos de:fijaeidn de las‘conducciones de agua, gas y
energia eléctrica, asi como los huecos o cajeados em-
pleados en la unidén de techos y paredes entre si,

- Tos paneles se construyen en hormig&n, con
un espesdr variable gsegun los casgos y estdn atravesa-
dos en toda su anchura por cavidedes cilf{ndricas, cuyo
diémetro constituye el médulo de los elementos, siendo
1la longitﬁd de los mismos mfltiplo de dichos médulos;
estas cavidades dan lugar a cdmara de aire y eliminan
gran parte del peso de los elementos.

' 'En esencia el procedimiento de fabricacién
congiste en el empleo conjunto de qiertae tecnicas

especiales mds adelantes descritas, y de encofrados
conformados de maneras que puedan adaptarse al tamafio

de los paneles necesario en cada caso, a 1los que pue~
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den acoplarse los tubos formadores de las cavidades
cilindricas; ¥y restantes dispositivos para la unién
de los elementos entre sf, as{ como los de aplicacién
de las conducciones de los gervicios, Para ello, se
prevé una plancha lisa que forma la base del molde,

¥ a la que pueden acoplarse piezas que dan lugar a las
partes laterales del mismo,

A continuscién en un ejemplo no limitativo,

"con referencia a log dibujos adjuntos, se describe

una forma dé ejecucidn del sistema.

Los dibujos representan una vista general
en perspectiva dei molde empleado, y vistas de las
partes que lo forman,

Con referencia a los dibujos; sobre una ba-
se cualquiera 1, con su cara superior totalmente lisa
2, se acoplan las piezas 3, que conformardn las cabe-
ceras de los elementos, Estas piezas est4n formadas
por perfiles metaligos laminados en C; el alma de las
mismas; tiene orificios circulares 4, por los gue se
introducen los tubos 5, que dan lugar a las cavidades
cilfndricas de los paneles, Ias partes laterales o
largueros del molde, estdn constituidos también por
perfiles laminados 6, que se unen a las piezas cabe-
ceras mediante prolongaciones de su ala superior, do-
tadas de perforaciones que coinciden con otrags en las
alas de las cabeceras, efectudndose la unién mediante
pernos, _

" Tas uniones de los paneleg entre sf, se lo-
gran por un cajeado efectusdo en sus caras frontales

ylaterales, Para tales cajas, ge emplean, en el caso
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de que vayan en las caras laterales, unas piezas 7
(figura 2), que forman el molde por dicha parte y
sustituyen a los largueros 6; tienen estas piezas
un perfil igual al de los largueros y en su cara
5e interior tienen centrado un saliente 8 de seccién
rectangular; sobre é1 y convenientemente distribui-
dos tieﬁen estos salientes unos perfileg 9, de sec-
cién adecuado para adaptarse a la superficie del tu~
bo 10 formador de le cavidad cilfndrica extrema, E1
10, tubo 10, es naturalmente de menor didmetro que los
tubos 5.
Tas juntas frontales tienen una forma igual
a la de las laterales, y para conseguirlag ge utiliza
un dispositive andlogo allempleado en aquellas y que
15. se halla representedo en las figuras 34-3D, siendo
estd Ultima el corte del dispositivo empleado para
congeguir dos juntes simétricas en caras opuestas del
mismo elemento,’
Al ser los tubos 10 de menor didmetro que
20, los otros, necesitan de un suplemento para acoplarse
a los orificios de las piezas cabeceras, estando re-
presentados tales sublementos en alzado y planta en
la figura 4.
El dispositivo para crear el hueco necesario
25. paras las uniones de pared y techo, se representa en
la figura 5; consiste en un tubo que presenta dos per-
foraciones circulares que forman un orificio perpendi-
cular al eje del tubo. Aplicdndolo a uno de los tubos
del techo, da lugar a una cavidad cilfndrica que coin-

30, cide con une de las del elemento que forms la pared.:

s
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Tos marcos de puertas y ventanas han de co-
locarse durante la construccidn de los paneles; en
la figura 6, se representa una ventana ya colocada en
el molde; como en general los marcos de las ventanas
no cubren el grueso de la pared, hay que dotar a tales
marcos 11, de un contra-marco 12, que cubre por com-
pleto el grueso del molde, siendo tambidn necesario do-
tarlos de los ganchos precisos para su anclaje al
miro. Los tubos que forman las cavidades cilfndricas,
tienen que ser eliminados de la zona del vano, y & este
efecto se utilizan tubos 13 més cortos que los usuales,
cerrados por un extremo, en el que tienen prolonga-
ciones de sus didmetros 14, mediante las que se apoyan
en los marcos.

Tos cajetines de conexiones eldctricas se
representan en las figuras 7 y 7A. Ia primera de ellas
es un cajetin 15 visto en planta, dotado de unas ambra-
zaderas 16 para su unidn al tubo sobre el que se monts,
abrazaderas que sirven de gancho de anclaje al panel;
en esta segunda posicidn se representa en la figura
6A, |

Para el transporte de los paneles, se dota
a estos de puntos de agarre para el gancho de la grua
que haya de emplearse; las paredes tienen un orificio
préctlcado en uno délos nervios entre tubog, por los
cuales se pasa un cable al que posteriormente se su-
Jjeta la estingg. Ios techos tienen su punto de agarre
forﬁado por ganchos empotrados en el mismo panel:

El mortero empleado ha de ser elavorado
con todo citdado escogiéndose cementos de fraguado répido
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¥ buenas cualidades mecanicas; el arido empleado serd

de granulometria fina rara que el mortero llegue a

~todas lag cavidades y se mezclard intimamente con el

cemento y el agua, empledndose estd en la menor can-
tidad posible a f£in de que se aceleren las reacciones
quimicas del proceso de fraguado, El dosaje ha de ser
cuidado para no producir un mortero demasiado rico,
que produzca una contraccidn excesiva que daria lugar
a cuarteamientos, huyéndose asi mismo de las dosifi-~
caciones pobres que reduciri{an la resistencia mecanica
de los elementos., Esta dosificacién variard semtn los
casos, yipueden seguirse las normag. generales dadas
para ello en losg libros de construccién.

| Una vez el mortero vertido en el molde se
empiea un vibrador; de los usuales en el comercio, que
se modifica en el sentido de soldarle en la punta una
o dos varillas de pequefio didmétro, unos 12 mm. a ffn
de que la vibracién llegue a los reducidos espacios
que quedan en el molde., Ia superficie libre del panel,
se lguala perfectamente con los bordes del molde, y
se liﬁra,’con un vibrador de regla; el acabédo de esta
superficie, asi como de la opuesta, depende del uso
a que estd destinado en panel, y en general serd lo
més perfeéto posible a fin de poder utilizarlos en
su cago tal como salen del molde. Esto claro esta no
implica el qﬁe no pueda efectuarse un terminado pos-
terior, bien fuera del molde bien una vez montado tal
como pintados, alicatados, etc,

‘Una vez los panelea han adquirido un cierpd

grado de consistencia, se retiran los tubos y disposi-

|
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tivos acoplados que no hayan de quedar empotrados en

el cuerpo de los mismoj para faciliter esta operacién
se han ideado divepsos procedimiéntos, tales como re-
cubrir los tubos y largueros con papel o sustancias
similares, pero todos ellos se han mostrado inoperantes

produciendo efectos contrarios a los buscados; a este

efecto, durante el fraguado, se impime a los tubos un

. Yigero movimiento circular; de esta manera los tubos no

se pegan al cemento y se facilita su posterior extracT
cidn. Tos paneles una vez retirados de los moldes, se
llevan a lugares en los cuales se termina su curado;
en tales lugares se disponen los paneles de manera que
se ven atravesados, y bafiadas sus @res por corrientes
de aire, gque bien pueden ser producidas naturalmente
o por medios artificiales:

N O T A

o S e o e S

Degcerita suficientemente la naturaleza del
invento as{ como la manera de reslizarlo en la pric-
tica, debe hacerse constar que lag disposiciones an-

teriormente indicadas son susceptibles de modifica-

 ciones de detalle en cuanto no alteren su principio

fundanental, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por 1lo que se 'solicita ratente
de introduccidn por.lo afios en Espafia , por:"PERFEC-
CICNAMIENTOS EN LOS SISTEMAS DE FABRICACION DE ELE -
MENTOS PARA TA CONSTRUCCION DE CASAS PREFABRICAS";
caracterizdndose por lo siguiente:

12,~ Perfeccionamientos en los sistemas
de fabricacién de elementos pare la construccidn de

casas prefabricas caracterizadcs por emplearse un
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procedimiento y un molde tales, que permiten obtenér los
eleméntos de tamafio variable, adecuado en cada cago a
las dimensiones requeridas por el tipo de edificacién a
que se destina, ﬁediante el acoplamiento de las partes
moviles que constituyen dichos moldes.

28, Perfeccionamientos, sesin lo especifi-
cado en la reivindicacidn 18, caracterizados porque los”
moldes comprenden medios para la canfonmaéidn.de lasg
caras que constitﬁyen las superficies vistas de los ele-
mentos, medios para las caras laterales, medios para in-
cluir los marcos de puertas y ventanas, y las condﬁc-
ciones de todos loslservicios, medios para formar gasea-
dos de unidn de los elemeqtos entre s{ y medios para fa-
cilitar elltransporte de los mismos.

2.~ Perfeccionamientos, segin lo especifi-
cado en la reivindicacidn 22, carécterizadoe porque los
medios de conformascidn de las caras laterales de los eie-
mentos, comprenden una superficie perfectamente lisa
que constituye la cara inferior del molde, ¥y perfilés
metalicos para las caras laterales,

48.~ Perfeccionamientos, segdn 1lo especifi-
cado en las.reivingicaciones 22 y 32, caracterizado por-
que los medios para la conformacidn de las cara; late~
rales comprenden perfiles metdlicos, laminados en C; te-
niendo dos de ellos perforaciones en sus almas para la
sujecibén de tubos que confornan cavidades cilindricas
en los elementos, siendo llena el alma de los segundos,

uniéndose ambos mediante pernos dispuestos en orifi-
cios de las alags de anbos,

58.- Perfeccionamientos, segin lo especifica-
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do en la reivindicacién 28, caracterizados porque los
medios para incluir los marcos de puertas y ventanas,
estdn constituidos por contra-marcos que los sujeten
debidamente y que junto con aquellos ocupan todo el
grueso del aﬁemenfo;los tubog conformsdores de las ca-~
vidades cilindricas, se hallan cortados para dar lugar
a los vanbs; estando~cerrados en su extremo y dotados
de una prolongacién de su eje imaginario, que se apoya
en 1os marcos.

68.- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 22, caracterizados porque los ca-
jetines para las conexiones eléctricas se situah sobre
los tubos;formadoree de las cavidades cilfndricas y se
sujetan a"ellos mediante dos gancﬁos,’que une vez reti-
rado el tubo quedan incluidos en el cuerpo del elemento
girviendo de anclaje del cajetin; incluidos en el cuerﬁoA

del panel ée situan tuberias para los servicios de agua

Y ges. .

79.- Perfeccionamientos, segin lo especificado

en las reivindicacidén 28, caracterizados porque en la for-

' macidn del cajeado para la unidén de los elementos de pared

entre si, se preven perfiles que llevan centrada en su
alma, una bande de seccién rectangular, sobre la que se
situan homogeneamente espaciados,‘perfilés de seccién
adecuada pars apoyarse en el tubo correspondienie, tubo
que es de menor didmetro que los otroé.4

| 88,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn ;Q, caracterizados porque los tubos
de menor didmetro, se acoplan a los perfiles netdlicos

formadores de las caras laterales, mediante elementos su-
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plementarios montados en las perforaciones del alme de
los mismos,

9&,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacién 28, caracterizados porque pare la
formacidn de las cajas de unién de paredes y techos, se
gituen en estos d1ltimos, un dispositivo ‘constituids por
un tubo con dos perforaciones que dan lugar a un cilin-
dro perpendicular al eje del mismo, montdndose dichos
dispositivos en los tubos formadores de cevidades ci-
1fndricas.

108.~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 28, caracterizados porque los me-
dios para facilitar el transporte de los elementos, estdn
constituidos por ganchos inclulidosgs en el cuerpo de los misg-
mog, y orificios practicados en los nervios entre~tubos,

118, - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindieaciones anteriores, caracterizados porque
el mortero empleado, estd constituido por un cemento de
fraguado rdpido, un 4rido de fina.granulometria, agua en
la menor cantidad posible y aditives adecuados para acele-
rar el fraguado.

128,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reiﬁindicaciones 18 éAlOQ, caracterizados porque
ge emplean vibradores usuéles, que hacen llegar el vibrado
a todo el elemento, efectudndose el acabado de la super~
ficie super;or mediante una regla vibradora.

138,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindicapiénes anteriores, caracterizados porque
se imprime a los tubos, un ligero movimiento circular,

a fin de que el mortero no se pegue a ellos.
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8,~- Perfeccionamientos, seagin lo especifi-
cado en las reivindicaciones anteriores, caracterizados
porque uns vez adquirido un cierto grado de fraguado,
ge retiran los elementos del molde y se llevan a un lu-
gar de curado definitivo.

158,- Perfeccionamientos en los sistemas de
fabricaci&n de elementos para la construccidn de casas
prefebricadas; 0l y comb queda sustancialmente descrito
en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos di-
bujos; _ A |

-Esta memoria consta‘;~ once hojes escritas

a mdquina por une sola cara.
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