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PATENTE DE INVENCION
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* ♦ •
* • • »

"Procedimient o. y abarato, para la  fabricac ión  de pane­

le s  para l a  construcción, de e d i f ic io s " .

»

«¿Í Qjfoúcvíante:
THE E.F.HAUSEHMAN CGMPAHT, entidad norteamericana., 

residente, en 6800 Grrant Aveme., Cleveland,

Oblo. 44T05-, EE.ÜII. de America.

Este invento, segón se ind ica, se. re fie re , 

en forma general al. aparato y método: de fabricac ión  

de. paneles de .ed ificac ión , y  en forma más particu ­

lar. a un sistema de producción para la. fab ricac ión  

5* ráp ida y continua de. paneles de. e d ific a c ió n  r e ia t i—
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to, también, relativamente, delgadas, con m ateria l &e *•
• • .  *

aislamiento; entre las mismas. . »•
• • •

Los paneles, de: ed ificac ión , especialmente

aquellos usados en sistemas de paredes, in te r io re s ’ sus— 

ceptibles. de. volver- a. ser u tilizadas ', suelen ser *¿a! 

fab ricac ión  costosa y requieren l a  u tiliza c ión , de’ tina

cantidad substancial, de mano. de. obra en l a  p lanta  'de

fab ricac ión  adecuada y especialmente formada pará.£a
*• ••

in sta lac ión  en e l  lugar de. l a  ed ificac ión . Tales .pá-
♦ *♦*

neles requieren un proyecta previo, de ingeni'eriá .y ’ 

no. pueden cortarse, y ajustarse durante, e l  proceso., de. 

fabricación .

No obstante., en l a  so lic itud , copendienta 

de, John. A - Bohnsacit, t itu la d a  "'Reusable. W a ll System 

(Patente. Americana 330.017)% reg istrada  con la. mis.- 

ma fecha de l a  presente, se. hace público, un sistema

ónioo.- de. parad, susceptible, de. vo lver1 a ser- u t i l i z a ­

da, que incorpora un panel de. e d ific a c ió n  compuesto 

de: dos chapas: da acero que, encierran totalmente, un 

núcleo: r ig id o  incombustible.. E l  presente, aparato, y  

método. de. fab ricac ión  han sido, ideados: para l a  cons.— 

tra cc ión  d e l componente, d e l panel básica d e l citado 

sistema: de: pared' en l a  forma más económica, posible., 

y aún a s i a  patrones exactos- Con este, sistema de 

producción, se. hace, posible,, la. producción altamente, 

económica y l a  fab ricac ión  completamente automática 

de. un panel de ed ific a c ió n  compuesto, de. acero re s is ­

tente. a l  impacto; y  de. gran duración que comprende: un 

núcleo, de yeso. o. m ateria s im ila r. Con este, pro.ce dimien-30
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to de fabricación , se. f a c i l i t a  enormemente, e l  manejo

de los. componentes d e l paneX y  deX paneX completó.*. *.

y se. consigue una mayor rapidez: de. envió a o entregas.
•  • •

Aún más, se. lace posible, la  fab ricac ión  y envío dé**

tales: paneles que tengan un revestim iento básico .Ó07
* • •

cido: que: de. ningún modo su fr irá  deterioro, en l a  *d!£-*
* •

dena de. producción,mfacilitando, enormemente, la  adáp-
«

tac ión  p o s te r io r  de tratamientos a la  superficie*'dé*
• • •

la  pared tales, como, la  ap licación  de. madera, viña»!®*,
....

u. otros m ateriales de: recubrimiento..
• • • «

P.or consiguiente., uno de. lo s  objetos prin ­

cipales d e l presente, invento, es e l  de proporcionar 

una. cadena de producción para la  fabricac ión  auto­

mática de paneles de ed ificación ».

Otro, de sus objetos principa les es e l  de 

proporcionar- un método, para la  producción, rápida de 

ún panel de ed ific a c ió n  compuesto de acero, res is ten ­

te aX impacto y de gran duración que encierra  un. nú­

cleo de yeso o materia s im ilar.

Otro de lo s  objetos, d e l presente, invento 

es e l  de proporcionar una cadena, de producción de pa­

neles. de ed ificación , u tilizando un mínimo de espacio, 

y mano' de obra.

Todavía otro de sus. ob jetas: es eX de propor­

cionar un método; y  un aparato para, l a  fab ricac ión  de. 

paneles de- ed ific a c ió n  que no dañarían de ninguna 

forma, las  su perfic ies expuestas- de los  mismos per­

mitiendo. su envío o entrega con. un revestimiento, bá- 

s ico »

Un objeto, ad ic ion a l es e l  de proporcionar30
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un método y un aparato" para la  producción dfe"’panelea

de e d ific a c ió n  que requieran un mínimo de inversión  

en componentes y- que. permitan., e l  envió: d irecto  de ‘ los.

paneles terminadas desde, e l  extremo:, f in a l  de la  ‘cade- 

na de producción.
• «

Otro, objeto, es e l  de proporcionar un

rato: y un. método: para la  producción de panelee dá**

ed ificac ión , susceptib les de volver- a  ser u t i l iz ^ Q S

que: no requ ieran un. proyecto, p re v ia  de. ingenier^^L*y
•...

que puedan cortarse y ajustarse, en fabricación
• • •

cluyendo. la s  puertas. •

Otros ob jetos y ventajas, d e l presente in ­

vento se irán  poniendo dé. m anifiesto en e l  transcur­

so de la  descripción  sigu ien te.

Para la  consecución de lo s  fin es  expuestos, 

anteriormente o., de lo s  relacionados con lo s  mismos, 

e l  invento, comprende, la s  caracterís ticas: que se des­

criben  a  continuación y que. se señalan en forma par­

t ic u la r  en las. re iv ind icac iones , estableciendo, la  

siguiente: descripción  y lo s  planos, adjuntos una a p li­

cación i lu s t ra t iv a  en. d e ta lle  d e l invento: que, no 

obstante., expone uno so lo  de lo s  va r io s  modos en que 

pueda emplearse el. principio, d e l mismo- 

En. lo s  citados planos adjuntos:

Las figu ras  T y  1'A representan dos dibujas 

fragmentados, continuos entre, s i ,  que. ilustran, en 

p lanta superior fragmentaria una d isposición  o: pro­

yecto. de. producción del presente invento.

l a  F igura 2 es una. sección  esquemática to ­

mada substancial mente, de l a  l ín e a  2-2 de l a  Figura T,

307022
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que. i lu s t ra  la  disposición. in ic ia l,  de lo s

del. panel, de ed ificac ión , en lo.s tres  transportadores
## •

del. aparato.. d e l presente invento..

La Figura 3 e:s: una sección, esquemática*Vi-

m ilar tomada de Xa línea. 3—3 de Ta Figura T t *
• # t

l a  Figura 4 es una sección, esquemática* Soí— 

m ilar tomada de la  l ín e a  4-4 de la  F igura 1A- *’:**

l a  F igura 5 es una sección, esquemática;’ S i ­

m ilar tomada de l a  línea. 5-5 de. Xa Figura TA.

La. Figura 6 es una sección, esquemática s i ­

m ilar tomada de Xa lín e a  6—6 de: Xa F igura 1A qu¡e i*®— 

presenta el. producto acabado... Y,

l a  Figura 7 es una. sección esquemática to ­

mada en forma substancial de Xa l ín e a  7-7 de la  Figu­

r a  1A. que representa en alzada extrema, el. mecanismo, 

de lanzado' y  traslado, empleado para pasar lo a  com­

ponentes de. lo s  transportadores, la te ra le s  al. trans­

portador cen tra l-

Tomando, ahora po.r re fe ren c ia , en forma más. 

p a rticu la r , la s  Figuras T y 1A y comenzando, por l a  

F igura 1, el. aparato., d e l presente invento puede a lo ­

jarse en fá b r ica  u otra  construcción adecuada 1 sobre 

el. suelo 2. y comprende, tre s  lín eas  de transportado­

res 4 1 5 y 6 para le las y espaciadas en forma la t e ­

ral.. Dichos transportadores están adaptados para re ­

c ib ir  lo s  ores componentes de un panel de. ed ificac ión  

previstos, por el. presente invento- El. transportador 

4 en su. extremo de entrada 7 sale de un foso 8 que 

tiene transportadores de lis ton es  9 y TO montados en 

e l mismo r  con movimiento normal respecto, a l eje. ( l í -
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nea. centrar), de. la  líííe!a da transporte 4» E l  foso 8

puede, tener-una. profundidad da 60,96. cms. y lo s  ífcyájas—

portadores. 9 y  T0 tienen una longitud ta l. que pueden
•• ••

contener aproximadamente do.s p ila s  de paneles de ta -  

bleros: a is lan tes. Mientras que., como, se comprobar^-,»
• * m*

se pueden, u t i l iz a r  paneles a is lan tes ta le s  como p^Lás-

t ic o s  rígidos- de espuma, estructuras de panal, u to-

tros  materiales- a islan tes apropiados, l a  adaptación
* * •

ilu strada  d e l presente invento, incorpora el. uso** da*

tab leros de yeso y la. lín ea  de transporte .4 se *de-*»
♦ • • •

nominará en adelante, lín ea  de. los  tab leros de yeso¡¿.

En e l  caso presente se. pueden colocar sobre los. trans­

portadores. 9 y  TO dos pilas: de tab leros conteniendo, 

cada, una 32- tab leros.

Puede, u tiliza rse , una unidad de montacargas 

y  traslado T2 montada, sobre, ra i le s  Í 3 y  T4‘ u tiliz a n ­

do, un. bastidor T5 que tiene boqu illas de. succión 16

en e l  mismo, para trasladar de uno. en uno, lo s  tab le­

ros de: yeso., de la. p i la  a  la. lín ea  de. transporte. 4 

sobre, los. transportadores 9 y  TO. Cada tablero, de ye­

so; puede: tener un grosor de aproximadamente 9,52 mm 

y  su: longitud' puede, va r ia r  dé. un mínimo, de. 2T3, 36. cms. 

a un máximo, da 365, 76' cms-., con un. ancho, de 60,96 cms. 

mínimo., a un Máximo, de T2T,921 cms..

la  sección in ic ia l  de la. l ín e a  de tableros 

de yeso. 4 en la  que se depositan los. tab leros citados 

po.r medio, de Xa. unidad de montacargas: y traslado. 12 , 

comprende un. transportador1 de cintas í 8 que incluye 

una. p luralidad de. cordones parale los de n ilón  u otro 

m ateria l s im ilar 19 guiados alrededor de ro d illo s30
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20 y 2T en cada uno. de sus extremos. A p a rtir  del

rod illo . 2T, los cordones pasarán hacia abajo a lrede-
.». *•

dor de un rod illo - tensor, que se' ajusta en vertical»,*
• • •

no representado, y  de a l l í  alrededor de un ro d ilio .*  

acanalado.- o ranurado., proporcionando, dichas ranuras
f  ♦

e l  espaciado- la te ra l debido- de los  cordones pará jgu» 

retorno-por Taparte  in fe r io r  del transportador.»'Sa­

les  cordones pueden también, pasar a través de UQ..j3,efc-

pósito. de lim pieza de cintas 22 adyacent e a l ro C ilio
* • * •

2T. El transportador de cintas T8 pasa, por un
• • P

to: de rociado, a. prueba de explosión 24, por e l  4u*£* 

pasa e l  tablero entre una placa g ira to r ia  rociadora 

in fe r io r  25 y  una placa g ira to r ia  rociadora superior 

2.6 para l a  ap licación  de un revestimiento, adhesivo 

en ambas caras: del. tablero.. E l transportador de c in ­

tas T8 puede ser movido por una transmisión de ve lo ­

cidad rvariab le 27 que comprende una unidad de em­

brague y freno por aire, conectada a l r o d il lo  21 a 

voluntad. La transmisión de velo.cida-d variable. 27 

puede, también emplearse, para mo.ver lo s  ro d illo s  28 

de la  sección 29 del transportador de r o d il lo s  que 

forma la  sección siguiente, de transporte de la. l i ­

nea- 4. Se pueden montar embragues unidireccionales 

en los ro d illo s  28 de_ Xa sacción. 29, de modo que e l  

tablero, de yeso, sostenido por lo s  mismos pueda quedar 

detenido: aunque continúe e l  transportador de la  sec­

ción  29 en movimiento. De esta forma, se pueden dete­

ner lo s  tableros para ir lo s  cargando en forma in te r­

mitente en. la  siguiente sección transportadora de 

la  lín e a  de transporte 4. ^  ¡f^ ^  ^
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Se puede emplear*ún mecanismo, de montacar­

gas y traslado- 3T simi. la r  al. de la  unidad 12, par.a

trasladar, las- planchas de metal desde una p i la  32'**
• • •• • •

montada sobra una placa de carga, en tab lero 33 adya-

cente a l extremo de entrada 34 de la. lín ea  de tráns^.. --
* •

porte 5* Bichas planchas de metal, que pueden AyjfrfrH -

narse paneles traseros, pueden tener un grosor *c!i*£*

0 ,37'mm y pueden, variar, en longitud de. un mínimo. 4e

213,36 cms a un máximo, de 36.5»76 cms, y en ancW* de.
*• *•

un mínima de. 60,96' cms a un máximo, de 12T,92 ceisl \
« • *■

La plancha del panel trasero, se coloca en la  uniV-Z 

dad 36 de l transportador de cintas por medio, del. me­

canismo montacargas- 31 y comprende una p lu ralidad  

de cordones de n ilón  o. m ateria l s im ilar guiados a l­

rededor de los  ro d il lo s  37 y 38 en cada uno de Ios- 

extremos de la  unidad de. transporte.. Una unidad com­

puesta por se is  rod illo s : de. formación 40 (conforma­

dores de las. planchas metálicas: ) se: h a lla  p rov ista  

de tre s  bastidores de rodi l l o s accionados' por una: 

transmisión 42» E l e je  de. la  t r ansmisión sobresale 

del bastidor de r o d il lo s  para accionar las  cajas de 

cambia 43 y  44, estando: conectada l a  primera de e lla s  

a l r o d il lo  38 de la  unidad de transporte 36.

La ca ja  de cambios última. 44 se conecta a l 

r o d i l lo  45 de- la  unidad de transporte 46, que también 

es un transportador de cintas con una pluralidad de 

cordones de n ilón  o material, s im ilar cuyos cordones 

pasan alrededor del r o d il lo  45 en. el. extremo: de en­

trada y alrededor del r o d i l lo  47 en e l  de sa lida .

Dicho transportador 46 pasa por e l recinto, de ro c ia -
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do 24 y por debajo de la  plgca g ira to r ia , rociadera

48 para la  aplicación, de una capa o, revestim iento^
. ».*

adhesivo:-sobre l a  plancha, m etálica del panel trapero.♦ • ♦
Existe un deposito de lim pieza  de cintas 49 para ilm -

•
p ia r  lo s  cordones d e l transportador 46 en el. v ia jé  ^

* • •
de regreso► E l rod illo . 47 de l transportador de ciñ.-* 

t a  de. h a lla  conectado, a voluntad en. 50 al. rod illo *
•»

5T. de la  unidad del transportador de r o d il lo s  52**qlfe
4 * *

puede ser substancialmente, idéntico: al. de: la  uni«da¿í
.* •.

29 de la  lín e a  de transporte. 4* De. es ta  manera 

comprobará, que la  transmisión, de ve locidad v a r i l l e  

4T para la  unidad de conformación de planchas 40 tam­

bién  acciona la s  unidades de transporte 36, 46 y 52.

Una unidad de montacargas y traslado 54, 

s im ila r a. la. de las  unidades 31 y 12, se emplea para 

trasladar la s  planchas de lo s  paneles delanteros des­

de una placa de carga en tab lero 55 a un extremo de 

entrada 56 de. l a  lín e a  de. transporte. 6. la s  planchas 

de lo s  paneles delanteros se depositan, por medio, del 

mecanismo, de montacargas y traslado 54 en. una unidad 

de transportador de cintas 57 que puede ser sensib le­

mente s im ilar a l de la  unidad de transporte 36 de la  

lín ea  5 y está compuesto por cordones o cintas de n i­

ló n  o m ateria l sim ilar 58 guiados, a lte  de dor de lo s  

r o d il lo s  59 y 60 en cada uno de lo s  extremos de la  

sección dé transporte.

Una unidad con diezr r o d il lo s  de formación 

62: que dispone de cinco, bastidores, de r o d il lo s  se mue­

ve por medio, de una transmisión de velocidad va r iá -

30. * ma-
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yor que la  unidad áw  ipaáSaSraicSL gara la  unidad

de conformación 40 de la  l ínea 5« Los ro d illo s  c¡,e
. r, *

formación de la  mencionada unidad son accionados' pór

un e je  de transmisión. 64» cuyos extremos se. hallan*

conectados a Xas cajas de cambia 65 y 66 que acciíT-
* ♦.

nan lo s  ro d illo s  60 y 67 de las unidades de trañsjó«£r-
}

tador de cintas 57. y 68, espectivamente. La unid£G*

de transportador de cintas 68, que puede, ser sim il&r

a la  unidad de transporte 46, pasa por un recinfc©**de•* «•
rociado. 24 y por debajo- de una placa, g ira to r ia  «ro¿?ia~ 

dora 62 para Xa ap licación  de un revestim iento «áclíue- 

sivo. en la  su perfic ie  superior de la  plancha del pa­

n e l delantero, sostenida sobre dicha unidad de trans­

porte. Las cintas o cordones del transportador pasan, 

entonces, alrededor d e l rod illo . 70, alrededor del ro­

dillo . tensor y a través de un depósito de lim pieza 7T 

en. su v ia je  de retorno: por la  parte in fe r io r  del trans­

portador. E l ro d illo  del transportador de cintas 70 

se h a lla  conectado, a voluntad a l ro d illo  73 de la  

unidad del transportador de cintas 74 segón se in d i­

ca en 75 de modo que la  unidad de transmisión de ve­

locidad variab le 63 para e l  funcionamiento de la  uni­

dad 62, no solamente accione los ro d illo s  de forma­

ción de la  unidad, s i  no también la s  unidades de ; 

transporte 57, 68 y 74*

Las unidades de transporte 29, 52 y  74 de 

las líneas 4, 5 y 6, pasan por debajo de una pasa­

dera 75 transportando los  tableros de yeso recubier­

tos por una capa adhesiva y las planchas de los pa­

neles traseros y delanteros, respectivamente, sobre30
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la s  planchas de. lo s  paneles delanteros.da
# c *

la  lín e a  6 pueden tener un grosor de calibre. 24 * **'

(0,60 mm) y, a l  igu a l que lo s  tab leros  de yeso y**/**

la s  planchas de. lo s  paneles: traseros, pueden va ria r

e:n longitud, desde un mínimo, de 2T3,36 cms. h a s t i a

máximo de 365,75 cms. y en ancho., desde un míninrcí*’

de 50,96 cms- hasta un máximo:- de T2T,92: cms. *«••%

Las placas, g ira to r ia s  rociadores 2.5,

y- 69 en e l  rec in to  de. rociado 24 no. forman parte

£or s i  mismas d e l presente invento pudiéndose t&mar
♦ * •*

como: re fe ren c ia  la  so lic itu d  pendiente, reg istrada  

con la  misma facha de la  presente, t itu lad a  "Appa- 

ratus and Method fo r  Spraying (Aparato, y Método para 

H ociado)", a l  objeto, de. tener tina v is ió n  mág c la ra  

de las  placas g ira to r ia s  rociadoras que pueden u t i­

lizarse . con el. presente invento, para l a  ap licac ión  

de un revestim iento: adhesivo en ambas caras de un 

oablero. de yeso y en l a  cara o su p er fic ie  superior 

de la s  planchas de los  paneles delantero, y  trasero .

Es p re fe r ib le  que e l  revestim iento, adhesivo, tenga 

la  propiedad de no. desprenderse de las  planchas o 

tab leros una vez. que estos salen de l rec in to  de ro c ia ­

do para que lo s  r o d il lo s  aceleradores, construidos 

con goma blanda, que se describ irán  a continuación 

no. lleguen, nunca a impregnarse.

Volviendo ahora momentáneamente a la s  Figu­

ras 2 y  3, no es ta r ía  de más rev isa r  la  operación, 

que l le v a  a cabo el. aparato; descrito, sobre lo s  com­

ponentes del panel de ed ific a c ió n  y que se bal 7a re _
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presentada, en forma más pa rticu la r en la  Figura" 1.

E l mecanismo montacargas y  de traslado. 12 colocará 

e l  tab lero de yeso. 80 en la  lín e a  de transporte 4» 

el. mecanismo, montacargas y  de traslado. 31 colocará 

e l  panel trasero. 8t en la  lín e a  de transporte 5? y 

el. mecanismo: montacargas y  de traslado 54 colocará 

la  plancha de l panel delantero 82 en la  lín e a  de 

transporte 6. Como, lo s  extremos conductores-o de 

entrada de la s  lín eas de transporte respectivas, se 

hallan desplazados y compensados, se apreciará que 

e l  panel de yeso 80 entrará en e l  rec in to  de ro c ia ­

do. 24 después de un recorrido, relativam ente corto 

sobre la  lín e a  de transporte 4, mientras que la s  plan­

chas de Io.s paneles trasero y  delantero, o planchas

de su p erfic ie  deben pasar primero por las  unidades
í; ♦* • •

de r o d il lo s  formadores 40 y 62 antes de penetrar en
• •

e l  recinto, de rociado. Los extremos de entrada.á&s- 

plazados fa c i l i t a n ,  así. mismo., l a  co locación  de:*ios 

tab leros  de lo s  componentes del panel mientras-sé* 

van cargando» \  • .* .

E l panel o tab lero  de yeso. 80 se transpor-• « *

tará  sobre e l  transportador de cintas 18 para pene­

tra r  en e l  rec in to  de rociado 24 en e l  que la s  p la ­

cas g ira to r ia s  de rociado 25 y 26 aplicarán, un re ­

vestim iento adhesivo- en l a  cara superior 84 en in ­

fe r io r  85 de l tab lero  de yeso. La plancha d e l panel 

trasero 81 se verá movida por medio; de la. unidad de 

transporte de cintas 36 para penetrar en la  unidad 

conformadora 40. que. doblará lo s  bordes de l a  plan­

cha hacia arriba  segán se ind ica en 87, hacia afue-
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ra  según, se ind ica  en 88 y, finalmente., hacia abajo ’”' 

según, se in d ica  en 89» La porción  bordeada 87 seré 

normal, con respecto a la  su perfic ie  de la  plancha 

81 mientras que la  porción  rebordeada hacia afuera 

88 será p a ra le la  a la  su perfic ie  de la  plancha. La 

porción rebordeada hacia abajo 89 se ha lla rá  a n i­

v e l  sensiblemente normal respecto, a la  su perfic ie  

plana de la  plancha trasera . La plancha trasera, 

a s i conformada, saldrá de la  unidad conformadora 40 

para pasar a la  unidad de transporte 46 y  penetrar 

en e l  recinto, de rociado. 24 de modo, que l a  placa g i ­

ra to r ia  rociadora 48 situada por encima de la  plan­

cha aplique una capa adhesiva, sobre l a  su perfic ie
♦*\ I

90 de l a  plancha*
♦ ♦*• ♦ *

E l  mecanismo montacargas y  de trasladó* 54 

co loca  la  plancha delantera d e l panel 82. en la  lin t-
o •

dad de transporte 57 de l a  l ín e a  € que transpórte 

la  plancha d la  unidad conformadora 62 que'da afirma 

a. cada borde de la  plancha delantera según se ‘ in d i­

ca a la  izqu ierda  de l a  figu ra  3* La unidad dé *ró-• • • *
d illo-s de formación 62 dobla e l  borde, de la  plancha 

del panel con. una inclinación, hacia a rriba  a un*‘áa- 

guio, aproximado de 452 según, se in d ica  en 92 y  des­

pués con una in c lin ac ión  hacia a rr ib a  y  hácia adentro 

según se indica, en 93, también a un ángulo de irnos 

452* E l borde de la  plancha se dobla entonces sobre 

s í mismo hacia atrás para in c lin arse  hacia abajo, y 

hacia afuera según se ind ica  en 94 y  entonces hacia 

abajo y  hacia adentro según se ind ica en 95. E l do­

b lez- superior o borde plegado 96 de la  plancha se
V  y  /tii v  o
\ ' ' J  t ! Q  C

30»
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h a llá  entonces más o menos directamente por encima' 

de la  lín ea  97 del ángulo obtuso, del doblez-, entre 

la. su perfic ie  de la  plancíia del panel y la  proción 

inclinada, hacia arriba  92. E1. ángulo, existente en­

tre  la s  porciones 92. y 93 es de aproximadamente 902 

formando un triángulo isósce les  de ángulo recto. Con 

los  bordes de la  plancha fron ta l, a s í formados, la  

plancha pasará a la  unidad de transporte 68 para pe­

netrar en el. recin to de ro.ciado 24 por debajo, de la  

p laca rod ad o ra  69 para la  ap licación  de un re v e s t i­

miento: adhesivo sobre l a  su perfic ie  99 de la  plan­

cha..

Se podrá comprobar- que la  plancha fr tn ija l
»■ * •

d e l panel 82 puede, ser sensiblemente más ancha JjUe
•• ♦*

l a  plancha, trasera  de l panel 81 y que e l  tablerh # de’

yeso 80. Esto no solamente permite l a  conformación.• • •
***** .

dilatada, ilu strada  por la  figu ra  3, s i  no: que también

f a c i l i t a  e l  ajuste: entre sí. de lo s  componentes, del

panel descritas anteriormente.

Tomando, aliara como re feren c ia  la  Figúra* 1A♦♦ *•• • •
y en forma más particu la r la  lín e a  de transporte 6,

* * «
e l  transportados de cintas 74 termina, en un ro d illo  

de c in tas 100 que s.e h a lla  conectado en 101 a l  ro ­

d illo . 102. de la  unidad de transporte 103» la  unidad 

de transporte 1^3 de la  lín ea  6 es sensiblemente i -  

déntica en. cuanto, a su forma a la s  unidades de trans­

porte 29 y  52' de las  lín eas  4 y  5 y comprende una 

pluralidad de r o d il lo s  segmentados p rov istos cada 

uno de e l lo s  de embrague u n id ireccion a l que se ha­

l la n  Ínterconectados a voluntad por media de cade-

n?7 /r\\i- "

30
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ñas u otros d ispositivos según se indica en 104. 

la s  cadenas. 105 y 106 están previstas para Xas uni­

dades de transporte 2g y 52.

Dichas unidades de transporte 2g, 52 y 103 

harán pasar Xos. componentes, conformados y re v e s t i­

dos de una capa adhesiva, segán se indicó en la  fig u ­

ra  3, a unas unidades de ro d illo s  de aceleración cu­

b iertos de goma 108, 109 y .'110 en la s ’ líneas de trans­

porte 4, 5 y  6. respectivamente. Los embragues unidi­

reccionales de. los  rodillo :s individuales de las uni­

dades de transporte 29, 52 y 103 permiten que las 

transmisiones continúen funcionando aunque lo s  ro­

d il lo s  con. lo s  componentes del panel no girenj. cu- 

yos componentes se ha llan  sujetos por las unidades 

de ro d illo  108, 109 $  110. E l objeto de estos 'áo*di- 

l ío s  es e l  de perm itir que los  componentes del ¿pa-
_ f * *

nel v ia jen  continuamente a través del. recinto *Qfe‘ ‘ro ­

ciado., y entonces, una vez- enganchados por las Unida­

des de ro d illo s  de aceleración, aumentan su ve‘lo rc i-  

dad de modo que queden espacios... abiertos en frk-los

diversos paneles sucesivos. Esto permite que Ig-e*’uni-
* ♦ • •

dades de traslado, descritas más adelante , ccggp'lfeten 

su c ic lo .

Esas, unidades de ro d illo s  de acceleración 

se hallan conectadas entre, s i  en forma conducida 

con. las unidades de transporte 113, 11;4 y 115 que 

se hallan, accionadas por transmisiones de velocidad: 

variab le 116, 117 y 118, respectivamente, incorpo­

rando cada una de ellas- un embrague y frena de a ire .

Las citadas unidades de transporte 113 a 115 son s i-30
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m ilares a la s  unidades de transporte 29, 52 y  103 

pero no incorporan, lo s  embragues un id ireccionales en 

cada unodde lo s  ro d il lo s  segmentados. Todos lo s  ro­

d i l lo s  de la s  unidades T I3 a 115 se ha llan  conecta­

das entre s í en forma conducida según se in d ica  en 

119, 120 y  12t y dichas unidades de transporte, inclu­

yendo la s  unidades: de accelevación  én lo s  extremos 

de entrada, pueden ser accionadas por medio de las  

transmisiones 116 a 118 en forma interm itente para 

cargar los  componentes d e l panel respectivo  en l a  

l ín e a  de traslado y  lanzado representadas en forma 

general en 12.3 y  TZ4. Cada una de esas unidades pue­

de ser substancíalmente id én ticas  en cuanto. a*->gi£* 

forma e incluyen un transportador de cintas basculan-
• f •

te  126 y una unidad de r o d il la s  de cambio de d irecc ión  

127 en mutua colaboración. *» •
* *♦'

Tomando, ahora además como referem cia ’Jtá F i—

gura 7, se verá que e l  transportador de cin tas *bascu-
•

lan te 126 de cada unidad comprende una pluralidad* de
«  *  *

transportadores de. cintas ligeramente distanciados.....
entre s í ,  en número, de s e is  en l a  ilustración,*, e’ue 

son guiados alrededor de lo s  r o d il lo s  130 que W  ex­

tienden entre la s  patas 131 y 132 de lo s  bastidores 

en "ü" sotenidos sobre lo s  brazos 133 que se ex tien ­

den de un bastidor 134, en "U"-, estando, la s  patas 

135 y 136 como, a s i misma el. poste cen tra l 137 p ivo - 

tados en 1:38. R od illos alargados 139 y  140 se extien ­

den. entre la s  patas ex te rio res  135 y 136 y e l  poste 

intermedio 137. Los r o d il lo s  139 y  140 como as í mis­

mo lo s  bracos d e l bastidor 135, 136 y 137 pueden es—



-  17 -
"■í

5.

TO.

15.

20.

25.

30.

ta r montadas sobre

tre  ménsulas 14-1 f i ja s  con respecto, a l suelo de la  

planta 2. La pluralidad de cintas o cordones guiados 

alrededor de cada uno de los ro d illo s  130 pueden muy 

bien, constar de cordon de n ilón  de cuatro milímetros.

de grosor, sim ilar a los  cordones empleados en los  

otros: transportadores de cintas ilustrados. La arma, 

dura p is udn—cilindro  143 puede, situarse próxima a 

lo s  extremos de sa lida  del transportador de cintas

basculante. 126 para hacer que. éste bascule a la  po- 

s ic ién  de la  lin ea  imaginaria 1 44 representada en 

la  Figura 7. Como se verá en dicha figu ra , las  cintas 

145 de cada transportador pasan, sobre l a  partís, supe­

r io r  de los  ro d illo s  1'30 y sobre, l a  parte superior

de los  ro d illo s  alargados 139 y 140 y entonces*¿e d i-♦ • • •;
rigen hacia abajo alrededor de la  parte in fe r io r «d e

los  ro d illo s  147, hallándose cada r o d il lo  147"previa
, •*?•*-
to para cada uno de lo.s transportadores de cint'as

que se extienden en forma la te ra l,  y entonces se d i-
• * *

rigen, hacia, arriba, sobre la  parte superior del*rtfd i—
«• • •

l io  148 y después alrededor del r o d illo  149 para’ £>a- 

sar por debajo de los_ citados ro d illo s  149, I 4& / Í47, 

139, 140, en. su recorrido de regreso, y finalmente 

alrededor del r o d illo  130. Los ro d illo s  147, bajo 

los cuales pasan las cintas, pueden ser accionados 

por unidades de transmisión de velocidad variable.

150 que incluyen un embrague: y freno, accionados por 

aire. para, detener a poner en marcha los ro d illo s . Un 

e je  de transmisión eomún puede conectar entre s i ca­

da, uno de los  rod illas: 147 de cada unidad.
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Ahora se podrá ver que cada uno de los se is  

-transportadores incorporados en las  unidades de tra s ­

lado. T23 y 1 24 incluyen una porción  basculante y una 

porción  f i j a  horizon ta l. La porcidn basculante que 

se halla, montada sobre lo s  brazos 133 se extiende en­

tre  lo s  r o d il la s  152 de la s  unidades de transporte 

113 y  1t5 y, en l a  pos ic ión  in fe r io r ,  ligeramente 

por debajo, d e l n iv e l  superior de dichas r o d il lo s .

Los r o d il lo s  f i j o s  147,148 y 149 se ha llan  montados 

en elementas d e l bastidor 153 que. se extienden a ca­

da lado de lo.s transportadores: de cintas respectivos 

en la s  unidades, de. tras lado•

Dispuestos en forma a ltern a  con respecto

a la s  porciones f i j a s  de lo.s. transportadores 4a «cin-
• * »

tas hay unos brazos 155 de la  unidad de r o d i l le s  de
* .•••

cambia de d irecc ión  12.7, Estos brazas pueden in c lu ir
• * ♦

almohadillas que sobresalen hacia a rr ib a  a. baqígiilas

de succión que sirven  para enganchar e l  lada it ífe r io r

del componente d e l panel colocada sobre lo s  mismas
. • *.

y se ha llan  montados sobre estacones tubulares? A 5*6
* • * *

que se extienden entre ménsulas 157 y  158. Se 'pueden
• • ♦ •

emplear c ilin d ros  h idráu licas ro ta to r ia s  160 para» ha­

cer g ir a r  lo s  componentes, de lo.s paneles y lo s  bra­

zas 155 alrededor del. eje. del estacón 1 56 para hacer 

que. la s  brazas T55 describan, un arco, representada por 

las. lín eas  imaginarias en 161 de la  figu ra  7  a irnos 

1802. Los brazas pueden estar p rov is tas  de topes, a jus- 

tab lea  1 62 para colocar en la  pos ic ión  debida a un

componente, recibido, de la  unidad de transporte de

cintas basculante pudiendo. emplearse ese tope para
; A .;
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que actúa sobre la. armadura de l c ilin d ro  160 y .- ^ ^ -  

que lo s  brazos g iren  describiendo e l  arco ilu strado .

Se po.drá. comprobar ahora que un. panel o. 

tablero, de yeso, re cubierto, en sus dos caras por una 

caps adhesiva que penetra en la  unidad de acce lera - 

ci<5n 108, puede cargarse en la  unidad de transporte 

113 por exc ita c ión  del embrague y  freno de la  trans­

m isión 116. E l panel, se moverá entonces contra lo s  

topes rep legab les 164. Al. mismo, tiempo, se puede car­

gar la  plancha trasera  del panel en. la  unidad de ro­

d il lo s  de acceleración. 109 por exc itac ión  del embra­

gue y freno 117 para que se. 'coloque contra lo s  topes

rep legab les 165. Las armaduras de p is tón  y c ilin d ro
♦ * ♦

143 se excitarán  ahora subienda lo s  brazos 133 

sostienen lo s  extremos basculantes de la s  transporta- 

dores de cintas haciendo que e l  panel de yeso, suba- 

de la  lín e a  de transporte 4 y pase: en forma la te ra l 

a la  porc ión  f i j a  de las traspartadores. de traslado 

contra lo s  topes 1 62. La armadura de cilindro: j *<50/pue­

de ahora, excitarse haciendo- que lo s  brazos 1 55 ‘g iren  

en d irecc ión  a l arco deseado sujetando la s  boquillas- 

de succión de lo s  brazos e l  tab lero de yeso. E¿‘- t a ­

b lero de yeso quedará ahora in vertid a  y colocado so­

bre la  su perfic ie  recub ierta  de adhesivo- de la  plan­

cha. trasera  del panel 8t , según se ind ica  en e l  cen­

tro. de l a  fig u ra  4. Las armaduras de p is tón -c ilin d ro  

143 se replegaran, entonces para r e c ib ir  el. próximo: 

panel de yeso, cargada por lo s  r o d il lo s  de la  unidad 

108 por medio, de l a  transmisión 116. Los topes T65 

se replegarán ahora y l a  combinación de plancha t r a -30. •
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sera  y tab lera  de. yeso del panel se cargatfan en la  

unidad transportadora. 16.8. que funciona por medio, de 

la  transmisión de velocidad variab le i:69, que también, 

dispone de embrague y freno.. Cada uno de lo s  r o d il lo s  

17-0 de l transportador 16'8 pueden accionarse por me.- 

dio: de una cadena 1'7T procedente de l a  c itada  trans­

misión 169. l a  combinación de plancha tra se ra  y  tab le ­

ro. de yeso., se moverán ahora contra lo s  tapes- rep le -  

gables: T7.2. colocándose, en la  p o s ic ió n  adecuada para 

r e c ib ir  l a  plancha fro n ta l del., panel...

la  plancha delantera d e l panel se carga en 

la  l ín e a  de transporte 5 desde, la  lín e a  6. de la  mis-S» •*• •
ma manera, más .o menos, que la  u t i l iz a d a  para? cargar

• • •
el. tab lero  de yesar de la. l ín e a  4 a. la. central**de; trans— 

porte. 5^ Se-, e x c ita  e l  embrague y fren a  de l a  trans­

m isión 118 hacienda que; I.a plancha, delan tera de^.^pa-
♦

a e l  pase a través de. la  unidad de acce 1 erso íóxL 'por

rodillos.- 110 a l a  unidad de transporte; 115 cont^S.

los. tapes replegables. 173 y  la  armadura, de pintón-
• • • •

cilindro,. 1 43 de l a  unidad 124 se. e x c ita  entonqS^’ha-
• • •

ciendo. que l a  porción  basculante, compuesta de
^  * ..

transportadores de cintas suba elevando-, l a  plancha 

delan tera  d e l panel de la  línea, de transporte 6 y 

haciendo: que se mueva en forma, la t e r a l  hacia la. par­

te  f i j a  de lo s  transportadores de. cintas contra los

topes 1 6,2. de 1.a. armadura de. rod illo s : de cambia de d i­

rección  127. la  plancha d e l panel delantero se in v is

erte  entonces mediante l a  acción  r o ta t iv a  d e l c i l in ­

dro hidráulico: 160 para colocarse encima, d e l tab lero 

de ye so;, segiim sé. in d ica  en la  Figura 5. Las armadu-

l\;1 /  y  &
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ras: da pistón--cilindro; 143 da l a  unidad 124 sa rep le ­

garán aliara para r e c ib ir  la  plancha delantera sigu ien­

te. de la  misma manera*. Con la  plancha delantera d e l 

panel. 82 in ve rtid a  y  colocada. sobre, el. tab lero  de 

yeso. 80, que queda insertado: entre las. bordes pes­

tañeados de l a  plancha tra se ra  81, lo s  topes rep ie -  

gables 1.72' se: re t ira n  ahora del camino del. panel 

montada y l a  unidad de transmisión 169 moverá, e l  

panel, sobre- un rod illo , loco. 175 a la  unidad de. trans­

porte: 176.-

Cada uno. de. lo a  ro.dilIo.s. 178 da l a  unidad 

176. se h a llan  inte:rconentados por medio- de una ca­

dena u o tra  d ispositivo, de. transm isión 179 y e l  r o -
e. V

dillo,, fin a l. 180 es accionado, por medio, de una  ̂ca ja
* » ?

de. cambios: 181 cone ctada, al. eje: de. transmisión TIBI

accionado: por la  unidad de. transmisión de. ve locidad

variable. 183. la  unidad de transmisión de veloeicíad
♦

*• * •
va r ia b le , a  través del eje. de. transmisión 182, fe ir— 

ve también para hacer funcionar una unidad conforma—
} ü  ,

dora de r o d il lo s  184 que incluye, un r o d i l lo  der. a p ile  -
• * *•to 185 y una ca ja  de cambios. 186. que acciona e*L jrp-
• »• *

d i l l e  187 de. la  unidad de. transporte 189 • la  ujnidad 

de ro.dilIo.s de. formación T84 incluye:- r o d i l lo s  confor­

madores. de lados. 100, tres, en cada lado, segiin se. in­

dica.

la  transm isión 183- fu erza  e l  panel, montado 

a  pasar a  través- de. l a  unidad de rod illo s , de. presión 

185- que ejercerán  una presión  s u p e r fic ia l considera­

ble;, sobre la s  planchas delantera y  tra se ra  del panel 

para asegurar un. contacto, de. t o t a l  adhesión con e l30
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tablero.. de yeso;. El. rod illo , de aprieto. T8.5 s irve  

también, para fo rja r- a l  panel a pasai?. por e l ú l t i ­

mo, tramo de l a  unidad conformado.ra 184. La unidad 

185 puede: también, servir- para aumentar la. ve locidad 

del panel*

Tomando abara como, re fe ren c ia  la s  Figuras 

4r 5 y 6, y  comenzada con la  fig u ra  4, se. comproba­

rá  que la  unidad de lanzado y  traslado-, la t e r a l  123 

ha colocado, añora e l panel de yeso 80 sobre la  su­

p e r f ic ie  de la  plancha trasera, d e l panel 81 entre 

la s  pestañas formadas, en dicha plancha y ligeramen­

te  espaciado de ellas- 87» La plancha delantera d e l 

panel 82'. que se. h a lla  todavía  en la. línea, de ?tr¿íis-

porte 6 se h a lla  en posición, de traslado: y  la p id o
* . . •

sobre la  unidad 124. *
* V*

Como se ve en la. F igura 5,, después que »iat * ̂  •-
unidad 12 4; ha trasladado, la  plancha, del panel delan-

• *
tero 82., ésta, se: colocara en su p os ic ión  sobre el.«
tablero, de yeso. 80, estando., la. su perfic ie  revestida.

t * *
de l a  capa 99 adhesiva en contacta con la  capa*-adhe;-

*■* * *
siva. del tablero, de yeso 85« Los bordes par cialme'nte 

formados de la  plancha delantera d e l panel 82 W  ¿ 

extienden, más a llá . de. la s  pestañas 88 de la  plancha 

trasera  81, con la s  que se hallan  en contacto:. E l 

panel a s í montado se mueve, ahora, a través de la  uni­

dad de rod illo , de presión  185, que asegura una to.ta l 

adhesión, de la s  su perfic ies  de la s  planchas: y  tab le ­

ro., y a través de la. unidad f in a l  de fonoación 184 

cuyos ro-dillo.s 190 doblan. la s  pro clones inclinadas.

92 de lo s  bordes de la  plancha delantera d e l panel



5.

T0«.

15*.

20»,

25.,

en. la. lín ea  de. ángulo obtuso. 91 a una posición, nor­

mal! al. plano, de la  su perfic ie  del panel, con e l 

borde 96! sosteniendo. Xa pestaña. 8g en. la  plancha 

trasera  del panel. 81. le  esta forma, lo s  bordes de 

las: planchas delantera y trasera  quedan bloqueados 

entre- si. por medio de la  última operación de la  uni­

dad conformadora, encerrando: ambas planchas e l  tab le­

ro. de. yeso: o:'de otro: cualquier m ateria l aislante: 80 

de una forma completa. El grosor t o ta l  de l panel se­

rá. entonces e l  del grosor d e l tablero de yeso, o sea, 

unos: 9,52 mm más e l  grosor de- calibre. 24 y 28 (0,37 

mmr y 0,60 mm respectivamente) de las planchas tra ­

sera y delantera de l panel.' Se apreciará que* Cual­

quier rebaba o deformación pequeña de lo.s bordes del
• * *■-*

panel no obstruirán en modo: alguno, e l  funcionasiien—
é

to: de los  ro d illo s  de formación, de modo que lUs Mi—

mensiones fin a le s  d e l panel acabado: no quedaráíi^a-

fectadas én modo, alguna. Aún más, e l  panel acabado.
• *■* +~ *

no tiene ningún saliente, la t e r a l  que. se extienda más
• •; *

a l lá  de las: .caras frontal, y trasera  del panel.^.’ t*
t * •

Volviendo ahora a  la  Figura 1A, el. panel 

completo, puede, pasar ahora d e l transportador efe’ Cin­

tas i89L al. transportador- de. cintas 193:, cuyo: r o d il lo  

de; entrada 194 se- h a lla  conectado: en forma conducida 

a l  ro.dillo: de salida d e l transportador- de cintas 195 

del. transportador de cintas: 189. E l panel pasa.ahora 

del. transportador 193 a l transportador de cintas 196, 

que puede accionarse por separado, y pasa sobre trans­

portadores de lis ton es  197 y 198 del foso. 199. Los: 

tableros de carga 200 pueden colocarse, en transpor-30.,
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tadores de l is tó n  197 y 198, seg0n.se ind ica , para 

ponerse en d isposición  de carga por debajo de un 

mecanismo; montacargas y  de traslado. 201, s im ilar a 

los ' mecanismos. 12, 31 y 54 que re tira rá n  e l panel, a- 

cabado- del. transportador de cintas 196, que. es 1.a. 

unidad de. transporte term inal de la  l ín e a  5. E1. c i -  . 

tado mecanismo, de traslado. 201 puede, simplemente, fun­

cionar en  forma inversa a  lo.s mecanismos 12, 31 y 54. 

Cuando se ha llan  colocado; el. mimero. su fic iente; de. 

paneles, sobre, e l  tablero., lo s  panelea sujetarán 

con bandas a. presión ( f le je s ) ,  y se. sacan d e l trans­

portador- de l i s t ó n  en la  parte superior de la  F igura

1A a  un. muelle, de carga para su transporte a. alma-
. » ;

cén o al. lugar.' de in sta lac ión . Puesto que no 'kájr

porciones n i bordes de panel que. sobre salgan ,' ̂ £os
% ;

paneles pueden apilarse., uno.s. encima de o.tro;s.
• •

necesidad' de elementos de separación. Esta forffS  de 

apilamiento, y envió mantiene la  presión  entre.super­

f i c i e s  permitiendo que e l  adhesivo, se adhiera^ t o ta l-
t * ■- ■

mente y elim ine cualquier po.sible. irregularidad*feu-
* * *

p é r f id a ! .  ,? v  ;
í

Se pueden colocar bancos o. tab leros de sa--- 

l id a  204 y  2.05 en lo s  extremos, de la s  lín eas  de trans­

porte 4 y 6., respectivamente, para, r e c ib ir  los  pane­

le s  que pudieran salir- eh c ie r ta  modo defectuosos 

o. b ien  para fin e s  de con tro l de. calidad. En el. banco 

de sa lida  205 se. ha lla  indicado, en esquema e l  tama­

ño.. máximo, de panel 206 y e l  tamaño mínimo 207 que 

pueden u t i l iz a r s e ' segiin la. presente incorporación

30
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1.a. cadena de producción, puede funcionar completamen­

te  automática, con c a r r e t illa s  elevadoras, grúas so- 

brecabezra,. o aparatos sim ilares para suministrar lo s  

m ateria les en e l  extremo de éntrada de la  cadena de

producción, y con mecanismos sim ilares para r e t ir a r  

lo s  productos acabados del extremo, de sa lida . Todas 

la s  diversas transmisiones y e l funcionamiento, de los 

transportadores basculantes, de cintas y de lo s  rod i­

l lo s  de cambio: de d irección  pueden disponerse en. se­

cuencia para conseguir un funcionamiento automático 

apropiada. La velocidad de la  línea, de transporte pue­

de va r ia r  de 853» 44 cms. a T. 462.,;04 cms/minuto: y se

puedeobtener un panel, completo cada quince seguidos
♦ *, •

aproximadamente. , • \

El adhesivo., que se a p lica  por medio. *de la s
f • «

placas g ira to r ia s  25, 26, 48 jr 69 a  ambas car^s* de
= .

lo s  tablero.s de yeso, y a las. su perfic ies  superiores

internas de: la s  planchas delanteras y tra se ra s?de lo s
£

paneles, es p re ferib le , que sea del tipo  de fraguado
^

térmico que endure *ca a la  temperatura ambienté.*Tam-
z *■’ * V

b ién  es p re fe r ib le  que e l  adhesivo, sea suscep-f¿L£l*e

de poder roc ia rse  para una. f á c i l  ap lica c ión  a*LÓ§'. 

componentes de lo s  paneles, aún. cuando, se compren­

derá que. se. pueden ap lica r otros tipo.s de adhesivos. 

Es p re fe r ib le  también que e l adhesivo, na se despren­

da fácilm ente después de sa lir- del recinto, de rocia­

do y es obvio que. e l  calentamiento, para evaporar o 

secar lo s  solventes, no. es deseable. Esto, puede con­

seguirse. por medio del. tipo: de adhesiva que se u t i l i ­

ce, balance del solvente y método, de ap licac ión  y  ve-30
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minuto. Puesto que e l tipo  usado, no se desprende y- 

l a  lig a zó n  se hace apropiadamente por contacto, no 

se u tilizan , epoxias en esta lín ea . Es deseable e l

uso de un adhesiva de goma de contacto con buena ad­

hesión a l metal, y_propiedades de buena lig a c ió n  y 

e la s tic id ad . E l tipo  neopreno. es deseable; no obs­

tan te, se pueden, usar otros tipo.s ta le s  como, goma, 

caucho, regenerado., butadieno-estireno, p o lib u t l le ­

no de b u tilo , but.a-N o t i o l o l .  Este tip o  de adhesi­

vo debe ap licarse- a ambas de las su perfic ies  que se 

han. de unir, sin  que. se tengan, que c lavetear, y que 

se han. de montar- y unir con, seguridad bajo presión  

(alguno de lo s  tip os  de adhesivo habrían, de sfeóar

a l c a lo r ). S i no se necesita  una imprimación y*voii 

acabado de esmalte antes de su montaje., se puede)
* * 4 **

u t i l i z a r  un tipo- de adhesivo term oplástico. Sijj. no
9

obstante., fuera necesario un acabado de esmalte a l
•  *>é - 4 * ;

homo, se podría u t i l iz a r  un tipo, de adhesivo.»de» fra -
• * t

guado, térmico:. En e l  fuego, puesto que las  hojas*del
♦ ♦ *

panel se ha llan  trabadas, ex is te  muy poca diferen*-
r * >

c ia  en lo s  tipos de adhesivo, que se usen. Se pueden 

obtener propiedades term oplásticas o. de fraguado té r ­

mico. añadiendo, resinas fen ó licas  básicas apropiadas 

a lo s  adhesivos de neopreno. Generalmente lo s  adhe­

sivos de neopreno pueden m odificarse con resinas 

fen ó licas  modificadas con terpeno. para proporcionar 

propiedades term oplásticas. C iertas resinas fen ó lica s , 

basadaseen fenol, de butilo., junto, con otros a d it ivo s , 

pueden u t i l iz a r s e  para proporcionar propiedades de30.-
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fraguado a l ca lor.

para proporcionar propiedades de endurecido por tiem­

po. o por ca lor.

Ahora se podrá ver que se. dispone de un. a- 

parat.o y un método para l a  fab r icac ión  de paneles de 

ed ific a c ió n  en lo s  cuales lo s  bordes de l a  primera 

plancha de su perfic ie  se h a llan  conformados y lo s  

bordes de una segunda plancha se h a llan  parcialmente 

conformados., que se aplica-úna capa de adhesivo, a 

ambas caras de un tablero., de yeso o de cualquier 

otro, m ateria l a is lan te §r a- ambas su perfic ies  in te r io ­

res de la s  planchas. El tab lero revestido, de adhesi­

vo. se co loca  sobre, en. la  cara reves tid a  de ac&ieJjLvo
r * “

de una de la s  planchas de su perfic ie  y entonces^ -Ja
v*--**:

o tra  plancha se coloca en su s itio ., con la  . cará re -* «* • •
cubierta de adhesivo contra e l  tab lero aislante*, ipa »
.• ■* 4 <e
sa. e l  conjunto por r o d il lo s  de presión para asegurar

un pegado perfecto  y, finalm ente, se da forma f in a l
>

a lo s  bordas de la  segunda plancha de modo que lo s

bordes de ambas planchas de su perfic ie  del pa¿ei*que-...» .
den bloqueadas entre s i y  la s  planchas encierren  - 

completamente, e l  tab lero a is lan te  intercalado.^eñtre 

la s  mismas. Se. comprenderá, naturalmente., que la  

operación de conformación de los  bordes de la s  p lan ­

chas ^uede llevarse, a cabo después de que la s  plan­

chas de la s  su perfic ies  de lo s  paneles se hayan ad­

herido. con seguridad a l núcleo. *del panel.

Se pueden emplear otros modos de ap lica r 

e l  principio, del invento, haciendo, lo s  cambios con. 

respecto, a lo s  de ta lles  descritos , con t a l  que se
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empleen las  ca rac te r ís tica s  declaradas en cualquiera 

de las  re iv ind icac iones sigu ientes o sus equivalen­

tes .

N O T A

D escrita  suficientemente la  naturaleza del 

invento, aasí. como la  manera de r e a liz a r lo  en la  prác­

t ic a , debe hacerse constar que la s  disposiciones an­

teriormente. indicadas son susceptib les de m odifica­

ciones de d e ta lle , en cuanto, no alteren, su p r in c i­

pio fundamental. También se hace, constar que e l  inven­

to. corresponde a una so lic itu d  de. patente, presentada 

en. Estados Unidos, con fecha. 12 de diciembre de 1963 

n? 330.015, acogiéndose, por lo  tanto, a lo s  Tŝ n&-
' .»■ i s ̂

f ie r o s  que conceden los  convenios in ternacionales
1; *-

30..

en v ig o r  y siendo lo  que constituye la  esencia4del
K

re fe r id o  invento y por lo  que se s o l ic i ta  Patente* de. 

Invencién, por 20 años en España: "Procedimieirtfé “y
- K-h-t

aparato.- para la  fab ricac ién  de paneles para la  Sons-
*

truccién  de e d i f ic io s " ;  caracterizándose por ló ^ s i-  

guiente.: t i ,/
i *

18. -  Procedimiento para la  fab ricac ión 4'Se
■t » *

•paneles para la  construccién de e d i f ic io s  carahtéñi- 

zado porque comprende la s  etapas de in te rca la r  un pa­

n e l entre dos. planchas de su p erfic ie , aplicando, una 

capa adhesiva a ambas caras d e l panel y a. la s  super­

f i c ie s  internas de la s  planchas, colocando e l  panel 

encima de una de la s  planchas impregnadas de adhesi­

vo y colocando entonces la  otra  plancha con su cara 

impregnada contra e l  panel.

2§. -  Procedimiento, para la  fab r icac ién  de
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paneles para la  construcción de e d if ic io s ,  caracteri­

zado porque comprende las etapas de in terca la r un 

panel a is lan te entre dos planchas m etálicas de su­

p e r f ic ie ,  adheriendcr ambas planchas con seguridad, 

y conformando: lo.s bordes con ro .d illos  más a llá  de 

lo.s extremos. d e l citado. paneX a is lan te para trabar 

entre s i  los  bordes de las. planchas.

3 - .-  Procedimiento, conforme a l a  r e iv in ­

dicación  T§, caracterizado porque las etapas de con­

formado f in a l  de los. bordes de una de la s  planchas 

y d e l conformado, p a rc ia l de los  bordes de la  otra 

plancha antes de la  operación de in terca la r e l  pa­

n e l a is lan te , y entonces acabar e l conformada¿-qdé*los
i • **

bordes de la  citada plancha para bloquear entre- ¡s i> i  t
-*r

lo s  bordes de. las  dos planchas. '«
- -

4S Procedimiento, conforme a la  reqvip.di-
\  *«*

cación 3S> caracterizado porque e l panel se coloca
•* *;-■

sobre la  cara reves tid a  de adhesivo de la  platidha
V

de su perfic ie  que tiene, sus bordes; previamenté""cÓn-
* i

formados,, y la  otra  plancha tiene sus bordes p a rc ia l-  

mente conformados adosándose despuésal panel. \  / *

5S - -  Procedimiento conforme a la  re iv in d i­

cación. 3S ó. A -> caracterizado porque la s  operácio-' 

nes de conformado, t o ta l  y p a rc ia l de la s  planchas; 

se. llevan, a cabo mediante r o d il lo s .
i

6§» -  Procedimiento conforme a cualquiera 

de las  reiv ind icaciones 3§ a 5a » caracterizado por­

que; incluye la  etapa de hacer pasar las  planchas de 

su perfic ie  y  e l  panel montados a través de. una uni­

dad de ro d illo s  de presión para asegurar una adhe-30
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sión. p erfec ta  entre su perfic ies , llevándose a  cabo 

e.sa etapa antes de que lo s  bordes de la s  planchas 

se bloqueen entre, s i.

7 - Procedimiento conforme a cualquiera 

de la  re iv ind icac iones 16 y  2>- a 66, caracterizado 

porque e l  panel y Xas planchas de superficie, de d is­

ponen. en. relación , co—plana en forma sensib le, lado 

con lado;, e l  panel se in v ierte : para r e a liz a r  la  ope­

rac ión  de colocación y una de la s  planchas se in v ie r ­

te: para su colocación  sobre e l panel*

8&. -  Procedimiento conforme, a la  r e iv in d i­

cación 7S, caracterizado porque la  plancha, de super-
V. * í-1

f i c i e  y e l  panel se mueven lado con. lado en ei?m ls-
♦ .

mo plano h orizon ta l con anterioridad a la  citada? in ­

versión  en secuencia
*

9a. -  Procedimiento conforme a la  re1!  van d i-* t  * tT£*.
cación 7§ u 8®, caracterizado porque la  planché^de 

su perfic ie  no colocada se dispone entre la  citada plan- 

cha ya colocada, y e l  panel.- .?
i >

T06*.— Procedimiento, conforme, a la  re.Iv.indi-
-r * >

cación 16 o a cualquiera de. la s  re iv in d ica c io n es -^

a 9S, caracterizadó poique e l  panel es un tab lero 

a is lan te , por ejemplo de yeso, y la s  planchas son 

m etálicas*

116. -  Aparato para la  fabricac ión  de pane­

le s  para la  construcción de e d if ic io s  por e l  método 

antes descrito  caracterizado porque comprende dispo­

s it iv o s  para sostener lo s  tre s  componentes del pa­

n e l, lado con lados d ispos itivos  para la  ap licación

a la  su p erfic ie  superior de do^ de-los-component es

3  U  i  - í>3



3t -

5.-

10.

15-

20.

25.

30.

adyacentes y a ambas

d isp os itivos  que funcionan para colocar e l  te rce r  com­

ponente. internedio; y d ispos itivos  para in v e r t ir  e l  

otro componente, y co locarle  en el. componente del cen­

tro , quedando e l  te rcer componente intercalado entre 

lo s  otros dos*.

1 2£ Aparato conforme a la  re iv in d icac ión  

118, caractei',izado porque lo s  d isp os itivos  de sopor­

te  de lo s  componentes incluyen transportadores de 

cin tas, y lo.s d ispos itivos  de ap licac ión  de adhesivo 

comprenden placas g ira to r ia s  de rociado para reves­

t i r  lo s  componentes con una capa adhesiva mientras

se h a llan  sostenidos por transportadores de o*3ht|is.£
13--- Aparato conforme a la  re iv in d idac ión

T1S, caracterizado porque comprende d ispositivas, pa-
\

ra  dar forma a lo.s bordes de. una-primera plancha*de- X V
■F -+ e V

su p er fic ie ; d isp os itivos  que dan forma p a rc ia l ;a'lo.s
'P-

bordes de una segunda plancha; d ispos itivos  para re ­

cubrir con una capa adhesiva ambas su perfic ies  pie un
i .K f.

panel a is lan te ; d ispos itivos  para r e v e s t ir  cor£;l&- ca- 

pa adhesiva las  su perfic ies  internas de la s  citadas
v  «■

primera y segunda plancha; d ispositivos, para 5®Locar 

e l  panel a is lan te  as i impregnado sobre una de la s  

mencionadas planchas; d ispositivos, para colocar l a  

o tra  plancha con su su perfic ie  impregnada de adhesi­

vo. sobre e l  citado panel aislante:; y d isp os itivos  

para dar forma f in a l  a lo s  bordes de la  mencionada 

segunda plancha de su perfic ie  y para bloquear entre 

s i  los. bordes de ambas planchas de su perfic ie^  que­

dando el. panel a is lan te intercalado entre, la s  m is-
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14®.- Aparato conforme a la  re iv in d icac ión  

1'T® caracterizado porque comprende tre s  lín eas  de 

transporte pa ra le la s ; d ispos itivas para colocar una 

plancha de su p erfic ie  en la  lín e a  de transporte cen- 

tm -l; d ispos itivas  para colocar una primera plancha, 

de su perfic ie  y un panel a is lan te  en ambas lín eas  

de transporte la tera les:, respectivamente; d isposi­

t iv o s  para recubrir con una capa adhesiva la s  super­

f i c i e s  superiores de las  planchas y lo s  dos lados 

del citado panel o. tab lero a is lan te  mientras se mue­

ven a lo  largo de las  lín eas de transponte; dispo— 

s it iv o s  para levantar en forma la t e r a l  el. citado pa-
«■ i- ■- * t ■*.:

n e l aislante, de su lín e a  de transporte: y para>' co l o car­

io  en la  primera plancha situada en l a  lín ea  central
* *

de transporte; y d ispos itivos  para in v e r t ir
■f

cha de su perfic ie  de la  lín ea  la t e r a l  de transporte 

y para colocarla, sobre e l  panel a is lan te  en la**tí£- 

nea cen tra l de transporte para formar e l  referirá©

panel de ed ific a c ió n . / '
’t - -

1'5® Aparato conforme a la  reivindica^.
& *

ción 14®, caracterizado porque incluye d isp os itivos  

¿ara dar forma a lo.s bordes de la s  mencionadas plan­

chas de su p er fic ie , para bloquear las  mismas entre 

si. y  para dejar e l  panel a is lan te  intercalado entre 

ellas:.

16§.-Aparato conforme a la  re iv in d ica ­

ción  15®, caracterizado porque- lo s  citados dispo­

s it iv o s  de formación comprenden bastidores de ro d i­

l lo s  de formación en la s  líneas^de transporte parais^de tran sport e. p

5 O  /  0 í  2
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dar forma, a l menos, p a rc ia l, a lo s  bordes de la s  c i­

tadas planchas de su perfic ie  del panel.

17-»— Aparato conforme a la  re iv in d icac ión  

16.3, caracterizado, poique lo s  citados d ispositivos: 

de conformación incluyen un bastidor f in a l  de ro d i­

l lo s  de formación en. la  lín e a  cen tra l de transporte 

para dar forma f in a l  a lo s  bordes de la s  citadas 

planchas: por medio, del cual quedan lo.s bordes blo­

queados entre s i  con e l  panel a is lan te  Íntercglado 

entre dichas planchas.

1.8§.- Aparato conforme a la  re iv in d icac ión

£7®, caracterizado, poique incluye una unidad de ro -

•̂1-̂ -7os ae p resión  en la  lín ea  cen tra l de transpórte

an terio r a l citado, bastidor de r o d il lo s  de conforma-* * •
c ión  fin a l, para comprimir la s  planchas de su perfic ie  

contra e l  panel a is lan te . t. * ...
* f éJ

19-»“ Aparato conforme a cualauiera’de'las
-

re iv ind icac iones 14§ a. T8s, caracterizado porque los
.4.

citados d ispos itivos  de ap licac ión  de capas adhesi-
4 *

vas comprenden un rec in to  de rociado, que se eiNsiénde
y4’ > .

en forma transversa l a la s  tres  mencionadas lín eas 

de transporte, y placas g ira to r ia s  situadas e¿„-dichos 

rec in tos para ro c ia r  con adhesivo la s  su perfic ies  

superiores de las planchas y e l  panel a is la n te .

203.- Aparato conforme a la  re iv in d icac ión  

1-9®, caracterizada porque la s  placas g ira to r ia s  de 

rociado, se ha llan  colocadas por encima de la s  plan­

chas é.n la s  lín eas de transporte, y colocadas encima 

y debajo de la  lín ea  de. transporte de lo s  tab leros 

a is lan tes . JS 11 B 1I $30,
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2TS_- Aparato conforme, a las  re iv in d ica  c ió -  

ne.s 19a y 208, caracterizado porque cada una de la s  .

lín eas de transporte pasan por e l rec in to  de ro.cia- 

do.

228.- Aparato conforme a cualquiera de las  

re iv ind icac iones 148 a 21®, caracterizado porque lo s  

mencionados d ispos itivos  para levan tar e in v e r t ir  

lo.s componentes comprende d ispos itivos  basculantes 

de transporte desplazados longitudinalmente que. se 

extienden desde e l  ex te r io r  de las  lín eas  de transpor­

te  hasta la  lín e a  centra l de transporte y que funcio­

nan en secuencia para trasladar la  plancha de super- 

f i c i e  y e l  panel a is lan te a la  lín ea  central. 'p%í $rans-

porte para su. colocsaaióm sobre, la  plancha de -súper—
> "V'

f ic ie .  que. en e l la  se h a lla . v4—’-f
238..- Aparato conforme a la  re iv in d icac ión  

22.8, caracterizando, porque lo s  transportadores^as-
'9

culantes mencionados terminan en monturas de ro d i-
*.••*•*• C-*

l ío s  de cambio de d irección  que funcionan en sepuen-
>• £

c ía  para in v e r t ir  una plancha de su perfic ie  y j?Xv.Pa~
t i  \

nel. a is lan te  en su traslado a la  línea- central- ^  t
«T V  ̂ •*

transporte. - ' ~

2 4 8 Aparato, conforme a la  re iv in d icac ión  

22§ o 23§, caracterizado porque lo s  transportadores 

basculantes son transportadores de cin tas.

2 5 § A p a r a t o  conforme a cualquiera de las 

re iv ind icac iones 23§ a  24s , caracterizado porque, in ­

cluye unidades de ro d il lo s  de presión que funcionan 

en forma interm itente para i r  alimentando las  c ita ­

das planchas y  paneles a is lan tes  a lo. largo de la s
^  a  7  n  9  o

" / U í .

30 .



5 i

10-

T5*

20.

25-

tres lín eas de transporte hacia los  citados disposi­

t iv o s  de transportadores basculantes.

26§.~ Aparato, conforme a cualquiera de las 

re iv ind icac iones T4-- a 25-, caracterizado porque in ­

cluye un mecanismo montacargas y de traslado en e l  

extremo de entrada de cada lín ea  de transporte que 

funciona para colocar las  mencionadas planchas y  pa­

neles aislantes- en sus respectivas lín eas de trans­

porte de uno. en uno.

27&. -  Aparato conforme a cualquiera de 

las reiv ind icaciones 1'4® a 2 ,  caracterizado porque

incluye, un mecanismo montacargas y  de: traslado en
% «.

e l  extrema de salida, d e l transportador de la  | lin ea

cen tra l que funciona para r e t ir a r  de la  misma.Iq's 

paneles acabados apilándolos en tab leros.
vT

28&.- Aparato conforme a las r e i  v in d ica -
-V-5'fT. • ' c

clones 15® a 20& caracterizado, porque: comprende-.-, d is-
•?

pos itivos  para conformar en forma p a rc ia l lo s  bordes 

de úna primera plancha, d ispos itivos  para recubrir

con adhesivo, ambas: su perfic ies  de un panel a is lsn -•*' ***
te , d ispositivas para cubrir con m ateria l adhesivo*■ 7 1-
la s  su perfic ies  internas de una primera y segunda 

planchas, d ispos itivos  para colocar- el. panel a islan­

te recubierto de adhesivo sobre la  su perfic ie  impreg­

nada de una de las planchas, d ispositivos para colo­

car la  o tra  plancha sobre e l panel a is lan te , y d is­

pos itivos  para dar forma f in a l  a lo s  bordes de las  

planchas de modo, que queden bloqueados entre s i,  que­

dando e l panel a is lan te intercalado entre las  plan-
c=f} /a\ Srh

chas.. P :! // tí H30



2'9S* -  Ero ce dimiento y aparato para la  fa b r i­

cación de paneles para la  construcción, de e d if ic io s ;  

tal. y como queda sustancialmente, d escrita  en la  pre-
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