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"Procedimiento y aparato parae la fabricacidén de pane-

les para la construccidn de edificios".

@ Solicitante:
- THE E.F.HAUSERMAN COMPANY, entidad norteamericana,

residente en 6800 Grant: Avenue, Cleveland,

Ohio. 44105, EE.UU. de America.

Este 'invento, segin se indica, se refiere
en forma general al aparato y método: de fabricacidn
de. paneles de.edificacidn,'& en forma més particu-
Iar- a un sistema de produccién para Ia fabricacidn

5e répida. y continue. de paneles de. edificacidn. relati-
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vamente delgados compuestos de placas de recubrimien~

to. también relativamente delgadas, con material Be °:
o %
aislamiento: entre las mismas. <0,

Los paneles. de edificacidén, especislmentge
e o0
[3
aquellos usados en. distemas de paredes interiores sus—

ceptibles de volver a ser utilizadas, suelen ser e
fabricacién costosa y requieren Ia utilizacidén de’ una
cantidad substancisl de meno. de obra en la plants de

fabricacidén adecuada y especialmente formede pars.ia

ingtalacidn en el Iugar de la edificacién. T.ale.?; pa—
neles reguieren un proyecta previo. de ingenierﬁ;. :3; ‘
no pueden cortarse y ajustarse durante el proceso. de
fabricacidn.

No obstante, en la =golicitud copendiente
de. John. A. Bohmsack, titulada "Reusable Wall System
(Patente Americana 3 3_0.01-';) " iegistxfada con Ia mis-
na fecha de Ia presente, se.'ha'ce piblico un sistema

dnico- de. pared susceptible. de. volver: a ser utiliza-

da, que incorpora un penel. de edificacidn. compuesto

de: dos chapas: de acero que encierran totalmente un.

micleo rigida- incombustible. EI presente. aparato. y
método. de fabricacidn han sido. ideados: para. la cons—
truccidn del componente del panel. bdsico del citada
sistema. de: pared en Iz forms més economica posible,
y adn. asf{ a patrones exactos. Con este. sistema de
produccidn, se. hace. posible. la. produccidn zltamente.
econdmica y Ia fabricacién completamente automdtica
de. un panel de edificacidn compuesto. de. acero resis—
tente al impacto y de gran duracién que comprende un

micleo. de yeso: a: materia similer. Con este procedimien-—
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to de fabricacién, se facilita enormemente el manejo

de los componentes del panel y del panel completds, ‘:
Y se consigue una mayor rapidez de envios o entr:eg:a.q.
Aln més, se hace posible la fabricacién y envio :ié'.
tales paneles que tengan un revestimiento bédsico c;-
cido que de ningdn modo sufrird deterioro en la :d?';‘:

L

‘dena de. produccidn,mfacilitando enormemente. 1a adétp—

L]
tacidn posterior de tratamientos a la superficie "d&’

Ia pared tales como Ya aplicacidn de madera, vindgle,

u otros materiales de. recubrimiento. e s

Por consiguiente, uno de los objetos p:m'.ri—-
cipales del presente. invento. es el de proporcionar
una cadena de produccidn para la fabricacidﬁ. aunto—
mética de paneles de edificacidn.

Otro. de sus objetos principales es el gde
proporcionar un método para la produccidn rédpide de
un panel de edificacidn compuesto de acero. resisten-
te al impacto y de gran duracién que encierra un. nd-
cleo de yeso o materia simi.lar.

Otro de Ios objetos del presente. invento
es el de proporcionar una cadena de produccidn. de pa-
ne.les.‘de edificacién utilizando un minimo de espacio.
¥y mano de obra.

Todavia otro de sus objetas es el de pPropor-
cionar un método. ¥ un aparato. para la fabricacibn de
paneles de edificacién que no dafiarfan de ninguna
forma las superficies expuestas de los mismos per-
mitiendo. su envio o entrega con. un revestimiento bé-
sico. '

Un objeto adicional es el de proporcionar
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un método y un aparato para la produccidn d¥ paneles

de edificacién que requieran un minimo de inversién
en componentes y que. permitan el envio directo de‘*ids.
paneles terminados desde el. extremo. final de la ‘ezde-

L]

o oo

na de produccién.

Otro. objeto. es el de proporcionar un ép;aa:
rato. y un. método: para Ia produccidn de paneles dq’”
edificacidn. susceptibles de volver a ser utilizgdqs

que: no requieran un proyecto. previo: de ingenierigy
que puedan cortarse y ajustarse en fabricacidn ihis
cluyendo. Ias puertas. A

- Otros objetos y ventajas del presente in-.

O".

vento se iram poniendo de. manifiesto en el transcur-
so de Ia descripcidn siguiente.

Para Ia consecucidn de Ios fines expuestos.
anteriormente o. de los rela‘cj;ona;d'os comn. lojs_ mismos,
el invento. comprende las carscteri{sticas que se des-
criben. a continuacidn y‘ que. se sefialan en forma par-
ticular en las: reivindicaciones, estableciendo la
siguiente descripcidn y los planos adjunios una apli-
cacidn ilustrativa en detalle del invento que sy ho

obstante, expone uno solo de los varios modos en que

puedc emplearse el principio del mismo.

En Tos citados planos adjuntos:

Las figuras T y 14 representan dos dibujos

fragmentados, continuos entre si, que ilustran. en.

planta superior fragmentaria una disposicidn o. pro-—
yecto de produccidn del presente invento.
La Figura 2 es una seccién esquemédtica to-—

mada substancialmente de la linea 2-2 de la Figura T,
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- miTlar tomada. de ia.lfnea.3-3 de. Ia Figura 1; *
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que. ilustrea Ja disposicidn inicial de los compunEntes

del. panel de edificacidn en Ios tres transporta@p;es

.
e o,

deI_aparaﬁo‘del_presenme invento.

e oo
* & o

- La Pigura 3 es una seccidn esquemdtica i-

.....
e

e .
.

o o
La Figura 4 es una seccibn esquemédticd: sl
-»
..".

milar tomada de Ia lfnea 4-4 de Ia Figura 1A.. .

*

La Figura 5 es una seccidn esquemdticd®'s?-
. e
o o »

nilar tomada de la linea. 5-5 de Ia Figura TA. °....

LAY

La. Pigura 6 es una seccidn esquemdticy bi-
milar tomada de Ia linea 6-6 de Ia Figura 14 qpé:;é-
presenta el producto acabado. Y,

La Figurae 7 es una seccidn esquemdtics to-
mada en forma substancial de la lfnes 7-7 de 1= Figu—
ra 1A que representa en alzada extrema el mecanismo
de lanzado y traslado empleado para pasar los com-
ponentes de. los transportadores latereles al.tfans-
portador central.

Tomando. ahora por referencia, en forma mds.
rarticular, las Figgraé T ¥y 1A y comenzando. por la
FPigura 1, el aparato del presente invento puede alo-
jarse en fébrica y otra construccidn adecuada T sobre
el suelo 2 y comprende tres lfneas de transportado~
res 4 , 5 y 6 paralelas y espaciadas en forma late—
ral. Dichos transportadores estén adaptados para re-
cibir Ios tres componentes de un panel de. edificacidn
previstos por el presente invento. EI.transpbrtador
4 en su extremo de entrada 7 sazle de un foso 8 que
tiene transpoftadores de Iistones 9 y 10 montados en

el mismo, con movimiento normal respecto: al eje (11~
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nes. cen.tral.) de. Ia l§ea de. ~l:ra.nsp_orte 4. EI foso 8
puede. tenexr una profundidad de 60,96. cms. y los arans—
portadores 9 y TO tienen una longitud tal. que pueclen

conbener aproximadamente dos pilas de paneles de ta-

L] .".

bleros aislantes. Mientras que, como. se comprobaré.

0

se pueden utilizer paneles aislantes tales como p,Ic.s—
ticos rigidos de espuma, estructuras de pansl, uA‘o-
tros materigles aislantes apropiadb_s, la adapta'c’i'dﬁ

- - . - N . .« Y
ilustrada: del presente invento incorpora el uso-de

tableros de yeso y la 1inea de transporte .4 se ‘d¢-,
nominard en adelante linea de. los ‘tableros de y.eso:.
En el caso presente se pueden colocar sobre los trans—-
portadores 9 y 10 dos pilas de tableros conteniendo
cada una 32 tableros.

Puede. utilizarse una unidad de montacargas
¥y trasladoe 12 montada. sobre railes 13 y T4 utilizan-
do. un: bastidor 15 que tiene boquillas de suceidn 16
en el mismo, para trasladar de ﬁno; en uno. los table~
ros de yeso. '§{e la pila a la. linea de transporte 4
sobre. los. transportadores 9§ y T0. Cada tablero. de ye—
sa: puede. tener un grosor de aproximadamente 9,52 mm
¥y sw longitud p.ue‘.d‘e_. variar de un minimo. de. 213,36 cms.
a un méximo de 365,76 cms., con un ancho. de 60,96 cms.
nfnimo. & un méximo. de 121,92 cms.

La seccidn inicial de Ia linea de tableros
de yeso 4 en la que se depositan Tos tableros citados
por medio. de Ia unidad de montacargas y traslado. 12,
comprende un. transportador de cintas 18 que.'inclu,ye
una. pluralidad de cordones parglelog de nilén u otro

material similar 19 guiados alrededor de rodillos
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20 y 21 en cada uno de sus extremos. A partlr del

rodill¥o. 2T, los cordones pasarén hacia abajo alrgde:
dor de un rodillo. temsor, que se ajusta en verticals,

s oo

no representado, y de allf alrededor de un rodilié.f
acanalado. o ranurado, proporcionando. dichas ranuf@g

el espaciado. Tateral debido. de los cordones parij%{
retorno. por Ia parte inferior del transportador.“éa-
les cordones pusden también paser a través de un, fe-
pésito. de limpieza de cintas 22 adyacente al rofillo

®oasn

21. EI itransportador de cintas 18 pasa por un redin-

to. de rociado. a prueba de explosidn 24, por el:éégf
pasa el tablero entre una placa giratoria,rociador;
inferior 25 y une placa giratoria rociadora superior
26 para Ia aplicacidn de un. revesiimiento. adhesivo

en embas carzs del tablero. El transportador de cin-

tas 18 puede ser movido pdr una transmisidn de velo-

cidad -variable 27 que comprende una unidad de em-—

‘brague y fremo por eire conectada al rodillo 2T a

voluntad. La transmisién. de velocidad variable 27
puede. tembién emplesrse para mover los rodillos 28
de la seccidn 29 del transportador de rodillos que
forma la seccidén siguiente de transporte de Ia 1f-
nea 4. Se pueden montar embragues unidireccionales
en lds rodillos 28 de la seccidén 29, de modo que el

tablero de yeso. sostenido por los mismos pueda quedar

detenido. aunque continde el transportador de la sec-—

cidn 29 en movimiento. De esta forma se pueden dete-
ner Ios tableros para irlos cargando en forma inter-

mitente en la siguiente seccién transportadora de

la linea de transporte 4. ﬁz(w c7 22 22
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Se puede emplear.' “mecanismo. de montacar-

gasg y traslado. 3T simi lar al de la unidad 12, para

traslgdar las planchas de metal desde una plIB_?%:
montada. sobre una placa de carga en tablero 33 ééyér
cente al extremo de entrada 34 de la 1inea de t?éﬁs~“~
porte 5. Dichas plenchas de metal, que pueden &éﬁbﬁi—
narse paneles traseros, pueden tener un grosor‘qé'
0,37 mm y pueden. veriar -en longitud de un minime. e
213,36 cms a un mdximo de 365,76 cms, y en ancno de.

o0

un minimo de. 60, 6 cms a un.méx1ma.de 121,92 cddes

La plancha del panel trasero se coloca en la un%r;
dad 36 del transportador de cintas por medio dél_ie—
canismo montacargas 31 y comprende una pluralidad

de cordones de nildn o materisl similar guiados &l-
rededor de los rodillos 37 y 38 en cada uno de los
extremos de la unidad de.transporte# Unz unidad com-
puesta por seis rodillos: de formacidn 40 (conforma-
dores de las planchas metdlicas ) se halIa.prov1Sua
de tres bas»1dores de rodllIos accionados por una
transmisién 42. El eje de la transmisidn sobresale
del bastidor de rodilIlos para accionar las cajas de
cambio 43 y 44, estando conectada la primera de ellas
al rodillo 38 de la unidad de transporte 36.

La caja de cambios Wltima 44 se conecta =l
rodillo 45 de la unidad de transporte 26, que tombidn
es un transportador de cintas con una pluralided de
cordones de nildén o material similar cuyos cordones
pasan alrededor del rodillo 45 en el extremo de en-
trada y alrededor del rodillo 47 en el de salida.

Dicho transportador 46 pasa.por el re01nyo de rocia-

307022
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48 pare la aplicacidn. de una capa o. revestimientge °.

adhesivo. sobre la plancha metédlica del penel tragero.
Existe un defosito de limpieza de cintas 49 para bim-
piar los cordones del transportador 46’en.el-viaﬁé .

* e

de regreso. EL rodillo. 47 del transportador de dfgb

L)
.‘l‘..

t5 de halla conectado. & voluntad en 50 al rodillo*

5T de la unidad del transportador de rodillos 52'Qﬁb

puede ser substancialmente idéntico: al de La unidgd
29 de la linea de transporte 4. De esta manera ¥a‘%

comprobard que la trensmisidn de velocidad varifiqie

41 parae la unidad de conformacidén de planchas 40 tam-

 bién acciona Ias unidades de transporte 36, 46 y 52.

Una unidad de montacargas y traslado 54,
similar a la de las unidades 31 y 12, se emplea para
trasladar Ias planchas de los paneles delanteros des-
de una placa de carga en tablero 55 & umn extremo de
entrada 56 de. la.linéa.deftransporte.6. Las planchas
de los paneles delanteros se depositan por medio -del
mecanismo de montacargas y traslado 54 én4una unidad
de transportador de cintas 57 que puede ser sensible-
mente similar al de la unidad de transpofte 36 de la
linea 5 y estd compuesto por cordones o cintds de ni-
18n. o material similar 58 guiadﬁs.altededor de los A
rodillos 59 y 60 en cada uno de los extremos de la
seccidn de. transporte.

Una unidad con diez rodillos de formacidn
62 que dispone de cinco bastidores de rodillos se mue-
ve por medio. de uns transmisién de velocidad varia-

ble 63, que puede tener ImapmareRcls e

LTy .
[N ‘/ 4 .»! 7 /;, - ) NI
- . i :

eyamente ma—

<
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yor que la unidad d%> '1{5‘1 é’ _para la umdad °

de conformacidén 40 de la linea 5. Los rodillos d@

formacidén de la mencionada unidad son aco:.onado.s por
_ 5 D

un eje de transmisién 64, cuyos extremos se.halfé@'
conectados a las cajas de cambio 65 y 66 que acdiss
nen los rodillos 60 y 67 de las unidades de traé;éér-
tador de cintas 57 y 68, espectivamente. La.gnidg&
de transportador de cintas 68, que puede ser simdliar
a la unidad de transporte 46, p=sa por un recinke de

20

rociado: 24 y por debajo de una placa giratoria Jogia~

o @ -

dora 69 para la aplicacidn de un reveSulmlenuo-adne—

o'.

sivo en Ia superficie superior de Ia plancha del pa-~
nel delantero sostenids sobre dicha unidad de trans-
porte. Las cintas o cordomes del transportador pasan,
entonces, alrededor del rodillo 70, altededor del ro-
dillo tensor y @ través de un depbsito de limpieza 7T
en su viaje de retorno por la parte inferior dei trans—
portador. EL rodillo del.transbortador de cintas T0
se halla conectado a voluntad al rodillo 73 de la
unidad del transportador de cintas 74 segin sé indi-
ca en 75 de modo que la unidad de transmisidn de ve-
locidad variable 63 para el funcionamiento de la uni-
dad 62, no solamente accione los rodillos de forma-
cién de la unidad, si no también las unidades de
transporte 57, 68 y T4.

Las unidades de transporte 29, 52 y 74 de
las lineas 4, 5 y 6, pasan por debajo de una pasa-
dera 75 transportando los tableros de yeso recubler-

tos por una capa adhesiva y las planchas de los pa-

neles traseros y delanteros, respectivamente, sobre

07022
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las lfneas 4, 5 y 6, 3 @ 0

Las planchas de los paneles delanteros .ds,

o,\‘

Iz Ifnea 6 pueden tener un grosor de calibre 24

(0 60 mm) y, al igual que Ios tableros de yeso v

.. *5

las planchas de los paneles traseros, pueden,var}aq
en longitud desde un mfnimo. de 213,36 oms. hasiel ot
néximo de 365,76 cms. ¥ en ancho, desde un:miniﬁg?'
de 60,96 cms. hasta un méximo. de 12T ,92 cms, rev ey

Las placas giratorias rociadorés 25, zq;.

-® 2,

48'y 69 en.eI recinto de rociado 24 no forman.pdqﬁq

z Vsa

por gf mismas del presente invento pudiéndose. tomeze.

como referencia la solicitud pendiente, registrads
cor: 1z misma fecha de Ia presente, titulada "Appe-
ratus and Nethod for Spraying (AparatOAy'Métddo_para
Rociado)™, al objeto de tener fing visidn wés clara

de las placas giratorias rociadoras que pueden uti-

lizarse con el presente invento para la splicacidn

de un.révestimienia adhesivo en ambas caras de un
tablera de yeso y en la cara o superficie superior

de las planchas de los praneles delantero y trasero.

Es preferible que el revestimientaq, adhesivo tenga

Ia propiedad de no desprenderse de las planchss o
tableros una vez que estos salen del recinto de rocis-—
do parz que los rodillos aceleradores, construidos

con goma blanda, que se describirdn a coniinuacidn

no. llsguen nunca g impregnarse.

Volviendo ghora momentaneamente a Ias Figu-~
ras 2 y 3, no estar{z de méds revisar Ia operacidn
que lleva a cabo el. aparata descrito. sobre los com-
bonentes del panel de edificacién y que se halla re-
AL

L
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presentads en forma més paruicuiar en la Flgura .
El mecenismo montacargas y de traslado 12 colocard
el tablero de yeso 80 en lz linea de transporte 4;
el mecanismc montacargas y de traslado 3T colocaré
el panel trasero 81 en la lfnea de transporte 5; y
el mecanismo montacargas y de traslado 54 colocaréd
la plancha del panel delentero 82.en la linea de
transporte 6. Como los eiﬁremoé,conductores.o de
entrada de Ias lineas de.ffansporte respectivas se
hallan desplazados y oompensados; se apreciard que
el panel de yeso 80 entrard en el recinto de rocia-
do 24 después de un‘recorrido relstivamente corto
sobre la Ifinea de transporte 4, mientras que las plan—

chas de los paneles trasero y delantero o planchas

de superficie deben pasar primero por las unl&&des

de rodillos formadores 40 y 62 antes de penetféé.en

el recinto de rocizdo. Los extremos de enbrada.das-

plazados facilitan, asf mismo, la colocacidn d& los
tableros de lIos componentes del panel mientras.cé

'y [N 3

van<cargando. ' R
E1l panel o tablero de yeso 80 se traﬁgﬁpr—

tard sobre el transportador de cintas 18 pars pgnfe—

trar en_ei recinto de rooiédo 24 en el que las pla-

cas giratorias de rociado 25 y 26 aplicaréﬁ.un re-

vestimiento adhesivo en la cara superior 84 en in-

ferior 85 del tablera de yeso. La plancha del panel
trasero 81 se veré movida por medic de la unidad de
trans@orte de cintas 36 para penetrar en Ia unidad
conformadora 40 que doblard los bordes de la plan-

cha haciz arriba sexzin se indica en 87, hacia afue-

567072
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ra segin se indica en 88 y, finalmente, hacia abajo

segin se indica en 89, La porcidn bordeada 87 serd
normal con respecto a la superficie de s plancha
81 mientras que la porcidén rebordeads hacia afuera
88 serd paralela a la superficie de Ia plancha. La
porcidén rebordesda hacia abajo 89 se hallaré & ni-
vel sensiblemente normsl respecto a la superficie
plana'de 1z plancha trasera. La plancha trasers,
as{ conformada, saldrd de Ia unidad conformedors 40
para pasar a la unidad de transporte 46 y penetrar
en el recinto de rociado 24 de modo que Ia placa gi-
ratoria rabiadora-48 situada por encima de la plan~

cha aplique una capa adhesive sobre Ia superficie
+

.
« e

90 de la planchs. . e

El mecanismo montacargas y de trasldds’ 54
coloca. la planchsa délantera del panel 82 en.l%iaéir
dad de transporte 57 de Ia 1fnea 6 que tran5p§{§§
le plancha d la unidad conformadors 62 que da Bo¥ma
&. cada borde de la plancha delantera segdn se rin¥i—
ca a la izquierda de Ia figura 3. La unidad dé;%&—
dilTlos de formacidn 62 dobIz el borde de Ia pl?éépa
del panel con una inclinacién hacia arriba g @%}%?r

gulo aproximado de 458 segﬁn~se indica en 92.j des-
pués con una inclinacién hacia arriba y hacia adentro
segin se indica en 93, también a un dngulo de unos
452, EI borde de la plancha se dobla entonces sobre
si'mismo hacia atrds para inclinarse hacia abajo y
hacia afuera segin se indica en 94 y entonces hacia
abajo y hacia adentro segin se indica en 95. E1 do-
blez superior o borde plegado 96 de Ia plancha se

o (X} - -
AN )
o o8 N /':: Q
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hallé entonces mds o mencs dlreotamente por en-ime

de la 1ines 97 del dngulo obtuso del doblez, entré
Ia superficie de la plancha del panel y la procidn
inclinade hacia erriba 92. El 4neulo existente en-
tre les porciomes 92 y 93 es de aproximadamente 902
formando un tridngulo isdsceles de 4ngulo recto. Cén
los bordes de Ia plancha frontel as{ formados, la
plancha pasard a la unidad de transporte 68 para pe-
netrar en_eI.recinto,de rociado 24 por debejo de la
placa rociadora 69 para la aplicacidn de un revesti-
miento adhesivo sobre Ia superficie 99 de la plan-
cha..

Se podrd comprobar que la plancha f?béﬁal

del panel 82 puede ser sensiblemente mds anchs fhe

- ®ee®

Ia planche trasera del panel 81 y que el tablerb de

yesa 80« Esto no solamente permlte la‘conformaclén
dilstada. ilustrada por la flgura 3, si no que uamblén.

.. ..‘
'o

facilita el ajuste entre si de los componentes deI

.....

panel descritos anteriormente. ..

Tomendo shora como referencia la Flgﬁra 14

v en formz mds particular Iz lfnea de transporie o,

v e%s

el transportados de cintas T4 termina en un roﬁiiio
de cintas 100 que se halla conectado en 107 al ro-
dille 102 de la unidad de transporte 103. La unidad
de transporte'TO3 de la 1fnea 6 es sensiblemente i-
déntica en.cuanﬁa g su forme & las unidades de trans—

porte 29 y 52 de las lineas 4 y 5 y comprende una

. pluralidad de rodillos segmentados provistos cada

uno de ellos de embrague_unidireccional.Que'Se ha-
1lan interconectados a voluntad por medic de cade-

> T2,
LN T
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nes u otros dispositivos segin se indica en 104
Las cadenas 105 y 106 estén previstas para las uni-
dades de transporte 29 y 52.
Dichas unidades de transporte 29, 52 y 103
hardn pasar Ios componentes, conformados y revesti-
dos de una cape adhesiva segin se indicé en la figu-

ra 3, a ungs unidades de rodillos de aceleracidn cu—

biertos de goma 708, 109 y:110 en las’lineas de trans-

porte 4, 5 y 6 respectivamente. Los embragues unidi-
reccionales de Ios rodillos individuales de las uni-
dades de transporte 29, 52 y 103 permiten que las
transmisiones contimden funciomando aunque los ro=-

dilTos con los componentes del pamel no gireny. cu-

yos componentesg se hallan sujetos por Ias unigades
de rodillo 108, 109 ¥ 110, EL objeto de estos 20di-

1los es el de permitir que los componentes del ‘pg—
nel viajen continuamente a través del recinto "d,éﬂ'ro-

ciado, y entonces, una vey engenchados por las unida-

..

des de rodillos de aceleracidn, avmenten su veIdTi-

dad de modo que qnedeh espacios... abiertos enfre.los

diversos paneles sucesivos. Esto permite que I%é?hni-
dades de traslado, descritas mds adelante ’ cd&ﬁ.éten
su ciclo.

Esas unidades de rodillos de acceleracién
se hallan.conectadas entre s{ en forma conducida
con. las unidades de transporte 113, 114 ¥y 115 que
se hallan sccionadas por transmisiones de velocidad
variable 116, 117 y 118, respeotivamenie, incorpo-
rando. cada‘ﬁna.de ellas un embrague y freno de aire.

Las citadas unidades de transporte 173 « 115 son si-
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milares a las unidades de transporte 29, 52 y 103
pero nmo incorporan los embregues unidireccionzles en
cada unodde Ios rodillos segmentados. Todos loa ro—
dillos de las unidades 113 a 115 se hallan conecta-
das entre si en formae conducida seg¥n se indica en
119, 120 y 121 y dichas unidades de transporte, inclu-
yendo .las unidades de accelewacidn én los extremos
de entrada,>pueden_ser accionadas por medio de laé
transmisiones 116 a 118 en forma intermitente para
cargar los componentes del_pénel.respectivo en la
1fnes de tfaslado ¥ lanzado representades en forma
general en 123 y 124. Cada uns de esas inidades pue-
de ser substancizlmente identicas en cuanta a}gd:

forma e incluyen un transportador de cintas bégéqlan—

*e o

te 126 y una unidad de rodillos de cambic de direccidn

127 en mutua colaboracidn. ' R
Tomando. ghora ademds como referenciéfig Fi-
gura T, se verd que el transportador de cintaé’%;scu-
Iante 126 de cada unidasd comprende una p;uralfa%? de
transportadores de cintas ligersmente distancééﬁ&é

«® 0y

entre sf, en nidmero de seiS’en.la.ilustracidn;.igé
son guiados alrededor de los rodillos 130 quezge'éxy
tienden_entrg las patas 131 y 132 de los bastidores
em "U" sotenidos sobre los brazos 133 que se extien-
den_ée"un,bastidor 134, en "U", estando. las patas
135 ¥y 136 como asiAmist~elfpéste central 137 pivo-
tados en 138. Rodillos alargados 139 y 140 se extien—
den entre las patas exteriores 135y 136 y el poste

intermedia 137. Los rodillos 139 y 140 como. as{ mis-

mo los bragos del bastidor 135, 136 y 137 pueden es=

% 0 VEARAED
, Lo )
‘T:/'l >3 // A N

I
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_ tar montados .sobre unm. eae pivote que se extlende en-

k0 2 2 c‘ﬁdﬁ .
tre ménsulag j41 fijas con respecto =l suelo de 1g
plante 2. La pluralidsd de cintas o0 cordones guiados
alrededor de cada uno de los rodillos 130 pueden muy
bien constar de cordon de nildén de cuatro nilimetros.
de grosor, similar a los cordones empleados en los
otros treansportadores de cintas ilustrados. La arma-
dura pistdnrcilindro T43 puede situarse proxime a

los extremos de salida del transportador de cintas
basculante 126 para hacer que &ste bascule a 1= po-~
sicidn de la 1fnee imaginaria 144 representada en

la Figura 7. Como se verd en dicha figura, las cintas
1745 de cada transportador pasan. sobre la.parte.sgpe—

rior de los rodiIos 130 ¥ sobre la.parte supeyior

‘o 0*

" de los rodillos alargados 139 ¥y 140 y entonces.se Ai~

rigen hacia gbajo alrededor de la parte 1nfermor-de

C

los rodillos 147, halléndose cada rodillo 147" preV1s-

'...

to para cada uno de los trensportadores de c1ntas
que se extienden en forma leteral, y entonces ;é.él—
rigen hacia arriba sobre la parte superior del'?ﬁhl-
1lo 148 y despuds alrededor del rodillo 149 pa}“ pa-
sar por debajo de los_.citados rodilles 149, 148, i47,
139, 140, en. su recorrida de regreso, y finalmente
alrededor del rodillo 130. Los rodillos 147, dajo
los cuales pasan les cintas, pueden ser accionados
por unidades de transmisién de velocidad variable.
150 que incluyen un embrague y freno asccionados por
aire para detener o poner en.marcha.las rodillos. Un

eje de transmisién eomin puede conectar entre si ca-

da vno de Ios rodillos 147 de cada unidad.

INTODD
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Ahora se podrd ver que cada uno de loshéeis
transportadores incorporados en las unidades de tras—
lado 123 y 124 incluyen uns porcidn basculante y una
porcidn fija horizontal. La porcidn basculente que
se halla montada sobre los brazos 133 se extiende en-—
tre los rodillos 152 de las unidades de transporte
113 y 115 y, en la posicidm inferior, ligeramente
por debajo del nivel superior de dichos rodillos.

Los rodillos fijos T47,T48‘y'149 se hallan montados
en elementos del Tastidor 153 que. se extienden a cg~
da lado de los transportadores de cintas respectivos
en las unidades de traslado. |

Dispuestos en forma alterna con respecio

s %o

@ las porciones fijas de los transportadores de .cin—

~tas hay unos brazos 155 de la unided de rodili&éfde.

»
. e
* L]

cambia de direccidn 127. Estos brezos pueden ixcluir

almohadillas que sobresalen.hacia<arriba.o‘bodﬁﬁilaa
de succién que sirven para enganchar el lado. irferior

del componente del panel colocado sobre los mif&ho's

y se hallan montados sobre estacones tubulares:.S6
‘. "

que se extienden entre ménsulas 157 y 158. Se “pireden
emplear cilindros hidrdulicos rotatorios 160 ﬁ%;ésha—
cer girar los componentes de los paneles y los bra-
zos 155 alrededor del eje del estacdn 156 para hacer
que. los brazos 155 describan.un_arco.representada por
las lineas imaginarias enm 161 de la figure 7 a unos
1802. Los brazos pueden estar provistos de topes ajus-
tabies 162 pare colocar en la posiciédn debida a un
componente recibido de l1a unidad de transporte de
cintas basculante pudiendo: emplearse ese tope para
LN Ty D

/ .
R
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que Ios brazos giren d8scribiendo el arco ilustrado.

Se podrd comprober ahora que un. panel o
tabiefq de yeso, recubierto en sus dos caras por uns
cape adhesiva que penetra en la unidad de accelera-
cién 108, puede cargarse en la unidad de transporte
113 por excitacibdn del embrague Y freno de la trans-
misién 116. EL panel se movers entonces contra lgs
topes replegables 164, AL mismo tiempo, se puede car-
gar la plancha trasera del pénel.en.la uvnidad de ro-—
dillos de acceleracidn 109 por excitacidn del embra—
gue y freno 117 para que se ‘coloque contra los topes
replegables 165. Las armaduras de pistén vy cllxndro
143 se exciterdn shora subienda los bragzos 133 4be
sostienen los extremos basculantes de las urané;;rta-
dores de cintas haciendo que el panel de yeso. suba

0'4

de la 1inea de transporte 4 y pase en forma lat eral

o."'

a la porcidn fija de Ios trasportadores de traslado
contra los topes 162. La armadura de cilindro %gé.pue-
de ahora excitarse hac1endo que los brazos 155.é1;en
en direccidn al arco desezdo sujetando las boquill
de succidn de Ios brazos el tablero de yeso. E;!%a—'
blero de yeso quedard shora invertido. ¥y colocado so-
bre la superficie recubierta de adheéivo de la plan-
cha. trasera del panel 87, segfn se indica en el cen—
tro de la Figura 4. Las armaduras de pistén-cilindro
T43 se replegaran. entonces para recibir el préximo
panel de yeso cargado. por los rodillos de la uniaad

108 por medio. de la transmisidn 116. Los topes T65

se replegarén ahora y la.combinaeidn de plancha $ra-

307022
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sera y tablero de yeso del panel se cargafan en la
uﬁidad transportadora. 168 qﬁe funciona por medio. de
la transmisidn de velocidgd variablet69, que también
dispone de embrague y freno. Cada uno de Ios rodillos
170 del transportador 168 pueden accionarse por me-
dio de una cadena 17T procedente de la citada trans—
misién 769. La combinscién de plancha trasera y table-
ro. de yeéozse moverén;ahora contra los topes reple-
gébles TZZ.coIocéndos; en Ia posicibn. adecvuada para
recibir la plancha frontal del. penel.

La plancha delani:era del panel se carga en

la linea. de transporte 5 desde la lfnea 6. de Ia mis-

L -
LK ]

ENE TR Y . *
ma manera, mds o menos, que la utilizada parar ckrgar

el tablero de yeso: de la.linea.4,a.la.ceniralad;}trans-
porte 5. Se. excita el embrague. y freno de la.ﬁfﬁhs-
misién 116 haciendo que Is planche delantera ded-pa-
nel pase a través de la unidad de acceleracidnréar
rodillos: 110 = lz unidad de uran3porte 115 confra,

Ios: topes replegables 1173 v 1= ermadura. de pigts

cilindro, 1743 de Iz unidad 124 se exolta,enuonqaa'ha-

¢ ® .

ciendo. que la porcidn basculante compuesta de Selp
transportadores de cintas suba elevando: la,plgﬁéhé
delantera. del panel de la linea de transporte 6 y
haciendo que se mueva en forma Iatersl hacia la par-
te fija de Tos transportadores de cintas contra Ios
topes 162 de la armadurz de rodillos de cambic de di-
reccidn 127. lLa piancha del panel delantero se invis

erte entonces mediante la accién rotativa del cilin-

dro hidrdulico 160 para colocarse encima. del tablero

" de yeso, segﬁn.se indica en la Flgu:a 5. Las armadu--

_//ﬂ / H“
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ras de pistén~-cilindra 143 de la. unidad 124 se reple-
gardn shora para recibir Ia plancha delantera siguien-
te de la misms manerd. Con la plancha delantera del
panel.ﬁz invertida y colocada sobre. el tablero de
yeso. 80, que gqueda insertado entre los bordes pes-—
tafieados de la plancha trasera 81, los topes reple-
gables 172 se retiran ahora del camino del.panél.
montado y l1a unidad de transmisidén 169 moverd el
panel sobre un rodillo. Ioco 175 & Ia unidad de trans—
porte: 176.

Cada uno. de. los rodillos 178 de la unidad
176. se hallan interconectados por medic: de una ca-
dena u otra dispaositivo. de transmisidén T79 y ?,1. Lo-

afllo. £insl T80 es accionado. por medio. de uns cgja

de. cambios: 18T conectada el eje de. transmisidﬁffSZ
accionado: por Je unidad de;transmisidn,de.VEISQEQ&d
variable 183, La unidad de transmisién de veldeidad

e

varigble, a través del eje de transmisidq,182,‘%ir-
ve también para hacer funcionar una unidad conferma-
dora de rodillos 184 que incluye. un rodillo de,pprie-

«*t v

to 185 y una caja de cambios 186. que acciona el ro-
dillo 187 de Iz unidad de tremsporte 189. La idad
de rodilIos de formacidn 184 incluye-rodillos-é@néor-
madores. de Iadqs.190, tres en cada lado. segin se. in—
dicae '

La transmisién 183. fuerza el panel montado

o pasar a través de Ia unidad de rodillos de presidn -

185 qué ejerceran una presidén superficial considera-
ble: sobre las planchas delantera y trasera del panel

paraﬂasegﬁrar un. contacto de. total.adhesidn_con el

307022
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tablero. de yeso. EL rodl”iio.de aprieto 185 sirve
también pars forzar el panel a pasak por el Glti-
mo. tramo. de la unidad conformadora 184. La unidad
185 puede también. servir para aumentar la velocidad
del panel.

Tomando. ahora como. referencia. las Piguras
4, 5 y 6, y-comeﬁzado con la figura 4, se comproba-
ré que la unidad de Ianzadb v traslado- lateral 123
ha colocado. ahora el panel de yeso 80 sobre la su—
perficie de Ia plancha trasera. del panel 81 entre
las pestafias formadas en dicha piancha.y ligeramen-
te espaciado de ellas 87. Lg pIancha,délantera.deI
panel 82. que se. halla todavie en la lfnea de ’:'Jca_néfm-
porte 6 se halla en posicidn. de traslado y lapzedo

© e e®

L

sobre Ya unidsd 124, .,

.
. ‘

Como se ve en Ia Figure 5, después quefla

unidad 124 ha trasladado la pTancha. del panel delan—

Ot-vv

tero 82, &sta se colocara en su posicidn sobre el
tablero de yeso 80, estando. Ia. superficie revéé¥;dé
de Ia capa 99 adhesiva en contacto. con Ia capé:aéhe-
81va del tablero de yeso 85. Los bordes par01a1£éﬁte
formados de la pIancha deTentera del_panel.82~ses
extienden mds 2ll4 de las pestafias 88 de la plancha
trasera 81, com las que se hallan en contacto. El
panel as{ montado Se mueve. shora a través de la uni-
dad de rodillo. de presidn 185, que asegura una total
adhesidn de Ias superficies de las planchas y table-
ro, y a través de la unidad final de formacidn 184
cuyos rodillos 190 doblan Ias prociones inclinadas.

92 de Llos bordes de Ia plancha delantera del.panel

VAT
4\\ Q r/ B
! o * i

NS N
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en I=. l1inea de.édngulo obtuso. 97 a una posicidén nor-
mal al plano de la superficie del pamel, con el
borde 96. sosteniendo. Ta pestafiz. 89 en:Ia plancha .
trasera del panel 81. De esta forma, los bordes de
Tas pIeanchas delantera’y'frasera.quedanubloqueados
entre si por medio de Ia ¥Yltima operacidn de la uni-
dad conformadora, encerrando. ambas planchas el table-~
ro. de yeso o de otro: cualquier material aisIante 80
de una formg completa. E1 grosor.tatal del panel sge-
ré entonces el. del grdsor‘del.tablero de yeso, o ses,
unos’ 9,52 mm més el grosor de calibre 24 y 28 (0,37
mr y 0,60 mm respectivemente) de las planchas tra-
sera y delantera del panel. Se apreciaré.quef%ﬁglf"'
quier rebaba o deformacidn. pequefia de los bordes del

O

panel no obstruirdn en modo alguno. el funciona@xenr

*

to: de los rodillos de formacidn de modo que Ing @i~

'0' l

men51one5‘flnales del. panel.acabado no quedaréh a-—
fectadas en_moda,algunns Adn més, el panel,acabado

ewt sV

no tiene ningun saliente lateral gue se EXuIdea més
-¢‘

all4 de las caras frontel y trasera del panel..‘

. o

Volviendo ahora a: la Figura 14, el.ﬁanél
completo. puede pasar shora del:transportédbn=é&séin-
tas 189 al transportador de cintas 193, cuyo rodillo
de. entrada 194 se halla conectado en forme conducida
gl rodillo de szlida deI.tfansportadQn'de cintas 195
del transportador de cintas 189. EL panel pasa.ahora
del transportador 193 al transportador de cintas 196,
que puede aooionarsé por separado, y pasa.sobre trans-

portadores de listones 197 y 198 del foso 199. Los

tableros de carga 200 pueden colocarse en transpor-—
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tadores de listdn 197 y 198, segin se 1ndlca, parea

ponerse en disposicién de carge: por debajo de un
mecanismo: montacargas Y'de traslado. 201, similar g
los mecanismos. 12, 3T y 54 que retirarédn eIl panel a-
cabado: del_transportadof de cintas 196, que es Ia
unidad ‘de transporte terminal de Iz lfnea 5. El ci-
tado mecanismo de traslado. 207 puede simplemente fun-

cionar en forma inversa a los mecanismos 12, 31 v 54.

‘Cuando se hallan colocado el nimero. suficiente de.

peneles sobre el tabIlero, los paneles sujetardn
con bandas a presidn (flejes) y se szcan del. trars-
portador- de listdén en Ia parte superior de 1g Flgura

TA a:. un muelle de oarga.para su transporte a'aIma—

cén o al lugar de instalacién. Puesto que no hbg

porciones ni bordes de panel que sobresalgan,®}0s
L

paneles pueden. epilarse. unos encima de otros.%;pﬁ

e
necesidad de elementos de separacidén. Esta fortez de

apilamiento. y envié mantiene la presidn entre, super-

ficies permitiendo que el adhesivo. se adhlerartotal—

6. »®

-mente y elimine cualquler posible. irregularids a Hu-

L@

4

“ (v

perficial.

(‘:(’:
(o
e (w (¥ o

Se pueden_colocar bancos o. tablercs de sa---
lida 204 y 205 en los extremos de las lfneas de trans—
porte 4 y 6, respectivaméhfe,'para.recibir:los pane-
les que pudieran.salir-enléiertn;modo defectuosos
o bien para fines de control de calidad. En el banco
de salida 205 se halla indicado en esquema el tama-
flo. méximo. de panel 206 y el +tamafio minimd 20% que
puedeﬁ utilizarse‘segﬁn;la.presente incorporacidn
ilustrada del invento. Se podré7ggmpvobar -que, toda

A\l /" ol 4/ 7
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la cadena de produccién puede funcionar completamen—

te automdtica con carretillas elevadoras, grias so-
brecabezea, o.aparatos'similaies para suministrar los
materisles en el extremo de éntrada de Ia cadena de
produccidén y con mecanismos similares pare retirar

los productos acabados del extremd de sglidea. Todas
Ias diversas transfisiones y el funcionamiento de los
transportadores basculantes de cintas y de Ios rodi-
llos de éambia de direccidn pueden disponerse en se-
cuencia para conseguir un funcionamiento automético
epropiado. La velocidad de la 1inea de transporte pue-—
de variar de 853,44 cus. a T.462,04 cms/minuto y se
puedeobtener un panel completo cada quince sé@uﬁ@os

» L4

aproximadamente. X

-

El adhesivo, que se aplica por medid%&é las

placas giratorias 25, 26, 48 y 69 a ambas cargs de
los tableros de yeso. y & las superfidies supefi%?es
segr s

internas de las planchas delanteras y traseras ‘de los

paneles, es preferible gue sea del tipo de frafisado

e 52

. = . ~ N
térmico que endurezca.a la temperatura ambients.s Tam-
ot P

bién es preferible que el adhesivo sea suscepﬁibﬂe.'
v $e
de poder rociarse pera una facil asplicacién abldg
oomponentes de los paneles, adn cuando. se compfen~
derd que se pueden aplicar otros tipos de adhesivos.
Es prefer;bie también que el adhesivo. no: se despren-—
da facilmente después de salir del recinto de rocie-
do. y es obvio que el calentamiento para evaporar o
secar los solventes no es deseable. Esto puede con-
seguirse por medio del. tipo de adhesiva que se utili-

ce, balance del solvente y método de aplicacidn y ve-

(‘\.\ N N ..»' [ 4 .
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locidad de 1linea de uran te superior a 853,44 cms/
minuto. Puesto que el tigo usado. no se desprende ¥
la ligazdn se hace apropiadamente por contacto, no.

se utilizan. epoxias en esta lfnea. Es deseable el

uso de uh adhesivo de goma de contacto con buena ad-
hesidn al metal, y_propiedades de buena,ligabidn.y
elasticidad. EL tipo neopreno es deseable; no obsg-
tante, se pueden usar otros tipos tales como. goma,
caucho. regenerado, butadiénarestireng, polibutiTe-~

no de butilo, buta-N o tiokol. Este tipo de adhesi-
vo debe aplicarse a ambas de las Superficies que se
han de unir, sin que. se tengan. que olaveuear, Y que
se han de moniar ¥ unir con seguridad bajo pnealén
(alguno de los tipos de adhesivo habrian de se§ar

al calor). Si no se necesita una 1mpr1ma016n y%un
acabado de esmalte antes de su montaje, se pugggé
utilizar un tipo: de adhesivo termopléstico. S:l_».,é«al.o
obstante, fuera necesario un acabado de esmalte, al
horno, se podrfa utilizar un tipo de adhesivosdes fra-

b.-i

guado-uérdlco. En el fuego, puesto que las hogas del

) .‘

panel se hallan trabadas, existe muy poca dlfereﬂp
cia en los.tipos de adhesivo. que se usen. Se ﬁheaen
obtener propiedades termoplédsticas o de fraguado tér-
mico. afiadiendo. resinas fendlicas bésicas apropiadas

a los adhesivos de neopreno. Generalmente los adhe-
sivos de neopreno pueden modificarse con resinas
fenblicas modificadas con terpeno. para proporcionar
propiedades termoplédsticas. Ciertas resinas fendlicas,

basadaseen fenoL de butiIo, junio. con otros aditivos,

pueden utilizarse para proporcionar propiedades de

507022
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fraguado al calor. Se ;63@911 u‘c:\.ll.zar“o tras resinas
para proporcionar propiedades de endurecido por tiem-—
PO. 0. Ror calor.

Ahorz se podrd ver que se. dispone de un a-
parato y un método para la fabricacidn de panéles de
edificacidn en los cuales iés bordes de la primera
plancha de superficie se hallan conformgdos y los
bgrdes de una segunda plancha se hallan parcialmente
conformedos, que se aplica ina capa de adhesivo. a
ambas caras de un tablero. de yesé o0 de cualguier
otro material aislante g a. ambas superficies interio-
res de las planchas. El tablero revestido de adhesi-
vo. se coloca sobre en. la cara revestida de adﬁesivo
de une de las planchas de superficie y enmonces *la

EXRS
otra plancha se coloca en su sitio, con_laACayéﬁre-

[
cublierta de adhesivo contra el tablero aislan$e,apag

..“".

'sa el conjunto por rodillos de presidn pars asegurar

-611

un.peﬂado perfecto y, finalmente, se da forma flnal

'0100

a los bordes de la segunda plancha de modo. que los

N t'

bordes de ambas planchas de superficie del panel que-

0 & '

den. bloqueéddas entre si y las planchas en01erneg“.
completamente el tablero aislante 1nyercalada'entre
las mismas. Se comprenderd, naturalmente; que la
operacién de conformacién de los bordes de Ias plen-
chas Qpede llevarse a cabo despues de que las plan-
chas de las superficies de los paneles se hayan ad-
herido. con seguridad al micleo.edel panel.

Se pueden emplear otros modos de aplicar

el principio del invento, haciendo. los cambios con.

respecto a los detalles descritos, con tal que se

e
N T L
Sop o e o
N N s (s

N
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30,

empleen las caracteristicas declaradas en cualquieré.
de las reivindicaciones siguientes o sus equivalen-
tes.
N O T 4

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento,aas{ como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-~
teriormente indicadas son.éusceptibles de modifica-
ciones de detalle, en cuanto no alteren su princi-
pio fundamental. También se hace. constar que el inven—
to. corresponde a una solicitud de patente presentada
en Estados Unidos. con fecha 12 de diciembre de 1963

n? 330.015, acogiéndose, por lo tanto, & los Yene~

& ‘o“‘

flClOS ‘que conceden los convenios 1nuernaolonales

P

~_, <

en vigor y siendo lo que constituye la esenola' §lel

vigsd

referido invento y por lo que se solicita Paten%e de,
z & v

I bt
Inven016n, por 20 afios en Espafia: "Procedimien? 35

e

aparato: para la fabricacidn de paneles para lg tons-

.ih

cwtt

truccidn de edificios"; caracterizédndose por 1o™si-

. .»’A "’:
guiente: ﬂm,f
¥ iv

18.- Procedimiento para la fabricacifn’ de

& 2w

‘paneles para la construccidn de edificios carsgfdfi-

zado porque comprende las etapas de intercalsr un pa-
iy D D

nel entre dos planchas de superficie, aplicando una

. capa adhesiva a ambas caras del penel y a las super-—

ficies internas de las planchas, colocando el panel

‘encima de unz de las planchas impregnadas de adhesi-

vo ¥y colocando entonces la otra plancha con su cara
impregnada contra el panel.

2¢.- Procedimiento para la fabricacidn de

507022
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10.

2Q.

25

3Q.

paneles para la consitruccién de edificios, caracteri-

zado porgue comprende las etapas de intercalzar un
panel aislante entre dos planchas metélicas de su-
perficie, adheriend@ ambag planchas con seguridad,
y conformando los bordes con rodillos més 114 de
los extremos del citado panel aislante para trabar
entre si los bordes de las planchas.

38.- Procedimienta conforme & la reivin-
dicacién 18, caracterizado porque'las etapas de con-
formado finzl de los bordes de una de las planchas
y del conformado parcisl de Ios borées de la otra
plancha antes de Ia.operacién.de intercalar el pa-

nel gislante, y entonces acabar el conformadOadeflos

x c.-

bordes de la citada plancha pars blogquesr enII‘

By »

Tos bordes de las dos planchas.

d B
P
"

ta
_;.1
46.&
QJ
[
|

ICS
»

4a“_ Procedimiento conforme a la re

cacidn 38, caracterizado poroue el panel se ¢6

)

v O(ﬂ
\*ﬁ
o

&

C{

£

sobre lz cara revestida de adhesivo de la planéha

-l

de superficie que tiene sus hordes previamenté“bdnp

« *E

formados, y Ia otra plancha tiene sus bordes ﬁéﬁéial—

mente conformados adosandose despuésal panel.f‘ :
PP

& .~ Procedimiento conforme a la re;}lnﬂl—
cacidn 38 & 48, caracterizado porque Ias operacio—-
neg de conformado totsl y parcial de las planchas
se llevan a cabo mediante rodillos.

&.- Procedimiento cénfofme a cualquiera
de las reivindicaciones 32 & 58, caracterizado por-—
gue incluye la etapa de hacer paser las plenchas de
superficie y el panel montados a través de una uni-

dad de rodillos de presién pera asegurar una adhe-
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20.

25,
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15;

-0-50F029 8

sién perfecta entre superflcles, l7evandose a cabo

A

esa etapa antes de que los bordes de las planchas
se bloqueen entre si.

8.~ Procedimiento conforme & cualgquiera
de la reivindicaciones 18 y 38 a 62, caracterizado
porque el panel y Ias planchas de superficie g&e dis-
ponen en relscidn. co-planz en forma:sensible, lado
con lado, el panel se invierte para realizar la ope-
racidn de colocecidn y una de las planchas se invier-
te para su coIocacidn;sobre el panel.
- 88.- Procedimiento conforme a la reivindi-
cacidn 78, caracterizado porgque la plancha.dg sgﬁer-
ficie y el panel se mueven lado con,ladern éf@éﬁs—

s (4

mo plano horizontal con anterioridad a la 01tada in-

»

R

-
R R

versidn en secuencia .

98.- Procedimiento conforme a la reammnd1~

. Lok =

cacibn 78 u 88, caracterizado parque la planohawde

N

LY

superficie no colocada se dispone entre la bl?&@@ plan—~

& &
o~
®

“

cha ya colocada. y el panel.

l/\-;

g
T ¥

708 o= Procedimiento conforme 2 l1a ¢ zvgndi—

ks
cacidn 18 o a cualquiera de. las re1v1ndlca01o é£3§
a 98, ceracterizado pomgue el psnel es un tabléid
eislante, por ejemplo de yeso, ¥y las planchas son
netéIicas.

112.- Aparato para la fabricacién de pane-—
les para la construccidn de edificios por el metodo
antes descrito caracterizado porgque comprende dispo-
sitivos para sostener los tres componentes del pa-
nel, lado con lado; dispositivos para la aplicacidn

& la superficie superior de do; de—lQS~componenxes

~u() Sy s s
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- 31T - | ff;f ¥ ..

adyacentes v a ambas mﬁﬁj el tETcer oom-lu;:“N

R 2

dispositivos que funcionan para colocer el tercer com—
ponente intemedio; y dispositivos para invertir el
otro componente y colocarle en el componente del cen-
tro, quedando el tefcer componente intercalado entre
los otros dos. ‘

128+~ Aparato conforme a la reivindicacidn
118, caracterizado porque los dispositivos de sopor-
te de los componentes incluyen,transportadores de
cintas, y los dispositivos de aplicacidn de adhesivo
comprenden placas giratorias de rociado para reves-—
tir los componentes con uns capa adhesiva mientras

/6"

se hallan sostenidos por transportadores de O&ﬂu¢8-

138 .- Aparato conforme & la reivindiddeidn

118, caracterizado porque comprende dispositivos pa-

ra dar forma a Tosa bordes de una.prlmer” plancha\de
?,ci

superficie; dlsposltlvos gque dan forma'parclal-a los

OF‘ v-

bordes de uns segunda plancha; dispositivos para.re-

cubrir com una capa adhesiva ambas superficies de un
e Ld v~

~

]

panel aiglantej dispositivos para revestir,coif@é.ca_
pa adhesive las superficies internas de las ci?ééﬁs
primers y segunda plancha; dispositivos.para.gei&%ar
el penel eislante asi impregnado sobre uné de las
mencionadas planchas; disp OSlthOS para colocar la
otra plencha con su superficie impregnada de adhesi-
vo sobre el citado panel sislante; ¥y dispositivos
para der forma final a los bordes de la mencionada
segunde. plancha de superficie y para bloquear entre
si Ios VYorfles de ambas planchas de superficiezy gue-

dando el panel zislante intercslado entre las mis-

367
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148.~ Aparato conforme a la reivindicacién

mas.

TTé caracterizado porgque comprende tres lineas de
transporte paralelas; dispositivqs para colocar uns
plancha de superficie en la lfnea de transporte cen-
trals dlsp051t1vos para colocar una primera plancha
de svperflcle A un.pqnel aislante en ambas lineas

de transporte laterales, respectivemente; disposi-
tivos para recubrir con uns capa adhesiva las super-
ficies superiores de Ias planchaé v los dos lados
del citado panel o tablerao aislante mientras se mue-

ven a lo largo de las lfneas de tramsporte; dispo-

L

N
sitivos para levantar en formz lateral el citzd$ pa-

¢"

‘nel aislante. de su lines de transporte y para eolocar-

lo en la primera plancha situada en la linea 6eh%ral
de transporte; y dispositivos pare invertir I%wbian—
cha de superficie de la linea lateral de transéﬁrte
¥y para colocarla sobre el panel aislante en la.k{-
nea central de transporte para formar el,referld@
panel de edificacidn.

158 .- Aparato conforme & la reivindi

cidn 148, ceracterizado porgue incluye dlspos‘“
para dar forma a Ios bordes de las mencionadas plan-
chas de superficie, para bloquear las mismas entre
si y pera dejar el panel aislante intercalado entre
ellas.

168.—~ Aparato conforme a la reivindica-
cibn 152, caracterizado porque’ los citados dispo-
sitivos de formacidn comprenden baétidores de rodi-

3

llos de formacidn en las lmea%de tran s D:ste

= ‘;;
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dar forma, al menos pearcial, a Ios bordes de las ci-

tadas planchas de superficie del panel.
172~ Aparato conforme a Ia reivindicacién

168, caracterizado porgue los citados dispositivos
de conformacidn incluyen un bastidor final de rodi-
Ilos de formacidn en Ia linea ceniral ae transporte
para dar forma final a Ios bordes de Ias citadas
planchas por medio del cual quedan los bordes blo-
queados entre si con el panel aislante intercglado
entre diches planchas.

| 188.~ Aparato conforme & la reivindicacidn
&78, caracterizado. poruue 1ncluye una unidad de ro-

dillos de presidn en 1a linea cenural de tranupégf

anterior al citado bastidor de rodillos de canforma—
9!.’

cién finsl para comprimir las planchas de sunefglqie'

.-i{(?‘

contra el panel aislante.

(R

&

w%,
1.

198+~ Aparato conforme az cualgquiera @e'las

rsh e

reivindicaciones 148 a 182, caracterizado porqﬁe los

a«‘f‘

citados dispositivos de aplicacidn de capas adhp31—

vag comprenden un recinto de rociado que se ex$1ende

\“

. 3
en forma transverssl a Ias tres mencionsdas linggs
¢ 2 <

3

de transporte, y placas giratorias situadas em.dichos

{

3;:'

&

recintos para rociar con zadhesivo Ias superficies
superiores de las planchas y el panel aislante.
208.- Aparato conforfie a la reivindicacidén
193, caracterizada porque las placas giratorias de
rociado se hallan colocadas por encima de Ias plan-
chas én las lineass de traensporte, y colocadas encima
y'débajo de Ia linea de transporte de los +tableros

aislantes,
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218 .- Aparato conforme a las reivindicacio-

AR AR ANt N

nes 198 y 208, caracterizado porque cada una de las
l{neas de transporte pasan por el recinto de rocia-
do.

228 .~ Aparato conforme a cualquiera de las
reivindicaciones 148 2 219, caracterizado porque los
mencionados dispositivos para levantar e invertir
los componentes comprende dispositivos basculantes
de trensporte desplazados longitudinalmente que se
extienden desde el exterior de las lineas ‘de transpor—
te hasta la linea central de tramsporte y que funcio-—
nen en secuencia para trasladar la plancha de super—
ficie y el panel zislante a la lines central f
porte para su. colocmeidén sobre la plancha de %

— v
ficieique en ella se halla. &

’

238.- Aparato conforme a la reivindi ¢
r
228, ceracterizando porque los transportadore §

culantes mencionados terminan en monturas de rod;r

s &

1llos de cambio de direccidn que funcionan en gecuen—
K>

cia para invertir una plancha de superficie y eI;pa—

éﬁ t

»_ 3

(Yh-i ‘J

nel agislante en su traslado a la linea centra

»
&

o

transporte.
248 .—, Aparato conforme a la reivindicacién
228 o 238, caracterizado porque los transportadores
basculantes son transportadores de cintas.
258, Aparato conforme a cualquiera de las
reivindicaciones 238 & 248, caracterizado porque in-
cluye unidades de rodillos de presién que funcionen

en forma intermitente para ir elimentando las cita-

'das planchas y paneles aislantes a lo largo de las

70709
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tres lineas de transporte hac1a los citados disposi-
tivos de transportadores basculantes.
26& .- Aparato conforme a cualquiera de las

reivindicaciones 748 a 258, caracterizado porgue in-

~ cluye um mecanismo monvecargas y de traslado en el

extremo de entrade de cada lfnez de transporte que
funciona para colocar las mencionadas planchas y pa-
neles aislantes en sus respectivas lfineas de trans-
porte de unoc en Uno. |

278 .~ Aparato conforme a cualquiera de
las reivindicaciones 148 a 268, caracterizado porque
incluye un mecanismo montacargas y de traslado en
el extremc de salide del transportador de la ‘iﬁEa

&

central que funciona para retirar de lsz mismé;i&s

'I

o
v

paneles acabados apildndolos en.tableros‘ .

& .-S. N

5

288 .~ Aparato conforme a las relvxndlca-
. /oP ’t
ciones 158 & 208 caracterizado porque comprendﬁndis—
positivos para conformar en forms parcial los bordes

-l&s»

de una primera plancha, dispositivos para reoubrlr

“\
X r‘

con adhesivo ambas superficies de un panel.alsggg—
te, disposgitivos para cubrir con.material.adh?é?éo
Yas superficies internas de una primera y seg&ﬁﬁé
planchas, dispositivos para colocar el panel aislan-~
te recubierto de adhesivo sobre la superficie impreg-
nada de una de Ias planchas, dispositivos para colo-
car la otra plancha sobre el panel aislante, y dis-
positivos para dar forma finzl a los borfles de las
planchasgde modo. que queden blogueados entre si, que-

daddo el panel aislante intercalado entre las plan-

chas. 3563 ;7 QD 22 22
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298.— Procedimiento y aparato para la fabri-
cacién de paneles pars la construccidn de edificios;

tal y como queda sustancialmente descrite en la pre-
ado en los dibujos adjuntos.

sente memoriaz, e ily
Y esta memoria onsta de treinta Y seis ho-

Se
jas escritas a mdqu
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