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MEMORTA DESCRIPTIVA -f U .,

La presente invenci8n se refiere a un procedimiento
para la obtencidn de paneles ensamblables destinados particular-
nente a la construccidn de casas ¥y edificios industriales prefa-
bricados, ¥y se extiende a la instalacibn para su realizacidng prod
cedimiento &ste que consiste en realizar los paneles en continuo
N cﬁyas dimensiones se hallan finicamente limitadas por los tamafios
autorizados para su transporte.

Ya se conoce el realizar, por un procedimiento de in-
yeccidn, las paredes constitufdas yor paramentos que se ensamblan
para formar un volumen éstanco que se rellena inmediatamente de

\

una masa sintética expansible.

Generalmente estos paramentos se hallan constitufdos
por fibras de poliéster. Este Procedimiento, bian adaptado a las
construcciones navales, por ejemplo, es muy diffcilmente aplica-‘
ble a los paneles destinados a la construcecidn, en razén de un
tiempo de fabrifacibn prohibitivo que no permite hacerlo concurrii
a la construccién tradicional.

Se han realizado también paneles de escaso espesor pad
ra constituir muros de cortina tipo tabique, o paneles de antepe-
cho. Estos paneles son obtenidos por medio de una prensa de pisos
en la wue una serie de estos paneles son preparados después de in+t
troducirlos entre los diversos pisos o estantes de la prensa.

Este procedimiento, por tanto, es discontinuojpor cond
siguiente no permite fabrifacidn a gran cadencia. Ademds, se hallsa
1imitadb por las dimensiones obtenidas, de un orden de 2430 m X
3 mo, dadas las caracteristicas constructivas de tales prensas,

Este procedimiento no permite la obtencidn de paneles
que posean aberturas, dada la obligacidn de inmovilizar con precis
5i6n los elementos que delimitan el contorno del ranel y el de las

aberturas, y por tanto, la operacién de colocacidn en los planos
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de la prensa crea desdrden la geometria de los ei;ﬁégééé de
delimitacidn.

La presente invencifin tiene especialmente por dinali-
dad el remediar estos inconveniemtes; la misma se refiere, a tal
efecto, a un procedimiento para la realizadidn de paneles ensam-
blables destinados en particular a la construccidn, ciiyo procedi-
miento se caracteriza porque se colocg sobre una mesa de longi--
tud indeterminada, los elepemtos conformadores destinados a deli-
mitar los lados del panel a obtener, y despuds se reparte sobre
ls. superficie de la meéa delimitada por tales elementos, una re-
sina y una carga destinados a constituir uno de los paramenros
terminado, cofrespondientes a un panel. Después se llena el espa-

cio limitado por los conformadores, con un agregado sblido, y des

pués se coloca o aplica sobre los elementos conformadores un pa~=
ramento que forma con la mesa de elementos conformadores, un re-
cinto cerrado sobre el gqile se aplica unacobertura, y despufs se
inyecta sobre dicho recinto, a través de la cobertura, una masa
de poliuretano para rellenar los esoacios e intersticios que que-
dan entre los agregados sdlidos, y asegurar la adherencia con los
paramentos.

De acuerdo con una caracterfistica de la invencidn,los
paneles obtenidos por este procedimiento se caracterizan por el

hecho de que el primer paramento, realizado sobre la mesa, que rep

coge los elementos conformadores, se hal;a constituido por uha re
sinaque lleva una carga mineral; los agregados, que van seguidamep~
té a rellenar el elemento conformador, son preferentemente bolas
de cristal expandido envueltas por una masa de poliuretano rigidoj
mientras que el segundo paramento que constituye la segunda cara
del panel, es una lémina de fibras prensadas.

La invencidn se extiende, asimismo, a una instalacidn

para la realizacibn en continuo, de los paneles citados, cuya insi
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talacidn se caracteriza por estar constitulda principalmente por
una mesa de prensa, de longitud indefinida, para recibir uno o vat
rios conformadores de paneles, presenténdose bajo forma de cuadro
que determinan las dimensiones exteriores del panel a obtener,
cuadros en cuyo interior se deposita, segin el'presente procedi-~
miento, las materiaza constitutivas de los citados paneles, una
prensa mdvil, formando una cobertura que puede hallarse o ser ce-
rrada en un emplazamiento cualquiera de la mesa prensa, para pren+
sar y contener, bajo presibn, en un conformador, los materiales
constitutivos del ecitadom panel, de manera que la parte de la me-
58 prensa no ocupads por el conformador, sin prensa, pueda sep
utilizada para la preparacidn de los panehes a colocar bajo pre-
sibn, o a transferir los mismos tras su fabricacifn.

El procedimiento y su instalacién inherente para 1la
obtencidn de los paneles de construceidn prefabricados se repre-
sentan sobre los dibujos adjuntos, en los que:

La fige 1 es una vista en corte mostrando esquematica+t
mente las diversas etapas del procedimiento, asi como la instala-
lacidén esquemadtica, para su puesta en prictica.

La fig. 2 es una vistz en corte de un ejemplo de eje-
cucibn de un panel obtenido segln el procedimiento ilustrado en
la fige 1.

Las figs. 3a y 3b constituyen un corte longitudinal
de una manera de realizacidn de la instalacidn pafa el procedimien-
to segin la invencidn.

La #ig. 3¢ es una vista de la parte terminal de una
cadena de fabricacibn, mostrando el tralado de un panel de cons-
truccidn terminado.

La #ig. 4 es un corte transversael de tres cadenas de
fabricacibn, awgln la invencidn.

La fige 5 es una visya en corte transverdal de una
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de las cadenas de fabricacidn mostrando la cindtica vertical de
una prensa mdvil.

La fige 6 es una vista gne muestra en detalle un brga+t
no de cierre para la inmovilizacibn de una prensa mdvil con rela-
cidn a una mesa de prensa.

De acuerdo con la invencibn y con relacidn a la figel
el procedimiento consiste en colocar sobre una mesa 1 de longitud
indeterminada, los elementos conformadores 2 que delimitan los
contornos del panel que se desea obtener. La mesa l es, en conse~
cuancia, susceptible de recibir varios paneles de manera qie, con-
trariamente a los procedimientos tradicionales, se pueda realizar
una fabricacidn en continuo.

Fn el interior de estos elementos conformadores 2 que

permiten construir, por ejemplo, un cuadro, se colocan, segln las

necesidades, los elementos de rigidificacibn 3 en funcibm del des
tino que se dé al panell realizar.
En el interior del conformador se coloca un cuadroin=-
terior 5 y si se desea obtener un panel que lleve aberturas des-
tinadas al emplazamiento de puertas o ventanas, este medio es de
absoluta seguridad.
Trgs la colocacidn a punto de los elementos 2 y 3,
y eventualmente 5, se procede a la realizqciGn de un primer para-
mento que constituird’la cara externa del panel moldeado.

Se obtiene este paramento repartiendo subre la super-

ficie 1y de la mesa, delimitada por conformadores 2 y 5 , una re-

sina que se aplica, por ejemplo, por proyeccidn, y seguidamente

5

se introducd en ezta resina una carga 7 de preferencia de gravill
¢ de polvo mineral.

Seguidamente se introduce en el interior del espacio
delimitado por los conformadores, y eventualmente, por los elemer-
tos de rigidificacidn, 3, un agregado sblido, 8, de preferencis

ignifugo y de débil densidad, como por ejemplo, bolitas de cristdl
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expandido.

Se cierralsegui§amente los elementos conformadores
con la ayuda de un segundo oaramento 9, que puede ser un panel ri
gido constituldo por fibras de aglomefado, y después de aplica
sobre los conformadores 2 una cobertura mdvil 10, que los inmovi-
liza con resﬁecto a la mesa 1 de manera que se obtenga un recin-
to cerrado en el interior de la cual se inyecta una masa de po-
liuretano rigido.

A este efectoy la cobertura 10 lleva una serie de bo-
cas de inyeccidn 1l regularmente repartidas sobre toda su superfi
cie, las cuales atraviesan la cobertura para ir en corresponden-
¢ia con unos orificios 12 previstos en el segundo paramento 9.

La inyeccidn se hace, pues, por encima de la cobertu-
ra X0, lo que permite llenar de manera perfectamente regular, el
volimien delimitado por los conformadoreﬁ 2, lo que nos lleva a
una envolvente perfectamente regular de los agregados 8.

Se obtiene, asimismo, por esta técnica, una perfecta
adherencia entre la masa de poliuretano y el orimer paramento,
igual que con el segundo prmramento.

Después de la reaccidn y secado, se procede al des-
moLdeo del panel por retirada ge la cobertura mdvil 10, y de los
elementos conformadores. Bl panel se halla ahora listo para ser
utilizado o para ser provisto de marquerio si lleva huecoa para
puertas o ventanas.

Un ejemplo de ejecucidn de un panel se halla repre-
sentado en la fige 2, en la que el primer paramento se halla cinj
tituido por gravilla o de polvo mineral, envueltos en una resina
de poliéster o poliuretano.

El agregado 8 se halla formado por bolitas de crista

expandido, envuektas en una masa de poliuretene 81 y el segundo

paramento se halla constituido preferentemente por un panel de

6
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de fibras comprimidas o prensadas.

Tal como se representa en las figs. 3a, 3b y 3c, la
instalacitn para la realizacibn en continuo, especialmente de pang
les para la construccibn, se halla constituida por una mesa fija
de prensa 1, mis larga que ancha, capaz de recibir, en el ejemplo
de realizadifn representado, diversas &reas de trabajo 11, 1, 13
1y, sobre las gque se colocan los elementos constitutivos de los
paneles 13, 14, 15 y 16 a realizar.

La mesa fija 1 de prensa reposa sobre un suelo hormi-
gbn 17.

Dicha mesa foja de prensa 1, coopera con un-plato de
presidn 10, susceptible de ser aplicado y encerrojado en un lu-
gar cualquiera de una de las Areas de trabajo de la mesa, para
mantener bajo presidn los elementos constitutivos de un panel a
relizar.

El plato de presidn 10 es, en consecuehcia, mbvil,
segln dos direcciones, una vertical y é&sta para ser solidarizado
o desolidarizado con los emplazamientos de las &reas de trabajo ds
la mesa fijaj; y la otra, horizontal, para poder desplasgarse de
un area de trabajo a otra area de trabajo.

El desplazamiento en plano horizontal y en plano ver-

tical de este plato de presidn 10, se halla obtenido por un puent¢

18 guiado encima y paralelamente a la mesa de trabajo 1, por intep-

medio de unos railes de gula 19 fojos en el interior de unos bas-
tifores 20 en enjamban la cadena de fabricacidn.
El puente mdvil 18 se halla provisto en cada uno de

sus extremos de unos gatos verticales 21 en los extremos inferio-

res de los cuales se hallan relacionados con un cuadro de carga 2P

provisto sobre su cara inferior de una serie de ventosas 23 de de
presidn, que pueden ser puestas en contacto con la superficie de

carga a transportar, que puede ser, bien el plato de presidn
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encerrojable sobre la mesa fija 1, o bien despuds de-su conforma~-

cibn, un panel terminado 161-0

La instalacidn posée, ademis, hacia arriba v sobre la
superficie de preparacidn 1l una whmara aislada 24 de la cadena
de fabriracibn, ¥y en la cual son almacenados los productos gue.
entran en la composicidn dé los paneles a obtener.

En el ejemplo representado, los materizles almacenado$
son resinas que son llevadas a un grupo de distribucidn 25 dispuef-
to sobre el camino de guia del puente mbévil, a fin de proceder a
la inyeccidn sobre las diferentes pareas de inyeccibn representa-
das especialmente el el corte transversal de la fig. 2.

Tste medio de distribucidn de los materiales que const
tituyen los paneles a realizar, es particularmente bien adaptado
para obtener una distribucidn racional, cuvalquiera gue sea el ti-
po de material utilizado.

Se ha previsto entre la chmra de almacenaje 24 y el
&rea de preparacidn 1, de la cadena de fabricacidn, un almacén 26
en el que se guardan los conformadores 27, presenténdose bajo la
forma de cuadros metflicos destinados a constituir el armazdn de
los paneles a fabricar.

Hacia abajo de la cadena de fabricacidn, la superficie
de trabajo 14 se halla dotada de uua mesa pivotante 29 pudiendo
pasar de una posicidn horizontal a una vertical, de forma que puet
da presentar los cabtos de los paneles 161 terminados y asi ﬁer—
mitir su recogida para llevarkos hacia un lugar de almacenaje,con
ayuda de un transfiortador monorrail 30.

La cadena de fabricacidn se completa por los elementos
calefactores 31, por ejemplo, conductos de cireculacidn de vapor,
destinados a calentar la mesa fijs de la instalacidn para bermitir
especialmente la reaccibdn de los productos inyectados para el re-

lleno de los paneles.

La fabricacidn continua sobre la cadena de fabricaci6T
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se efectura de la manera siguiente, en el caso de una produceidn
de paneles destinados a la construccidn:

Un cuadro conformador 27 es colocado, por ejemplo,
sobre una de las &reas de trabajo de la cadena de fabricacidn, y
varios de estos cuadros pueden ocupar las &reas sucesivas.

Con referencia al &rea de trabaje 12, se coloca el
conformador y tras haberse prodecido a su rellenado con los mate-
riales constitutivos del panel, tales como los destinados a la
construceidn de los paramentos 7 = 9, ¥y los agregados sdlidos 8§,
se coloca, con la ayuda de un puente mbévil 18, un plato de presidy
10 que se hace solidario del puente mdvil por intermedio de unas
ventosas 23.

Los gatos de ref., 21, del punte mdvil 18 permiten apli
car el plato de presidn sobre el conformador que determina las di-
menciones del panel a realizar.,

Se encerroja seguidamente el plato de presidn 10 sobrd
la mesa fija 1, y después de desolidarizalla unidn por las ventoss
23 entre el puente 18 y el plato de presidn 10, de manera que es-
te puente pueda efectuar una operacidn similar o distinta en otro
punto de la cadena de fabricacidn.

¥l espacio sito inmediatamente de por encima del pla-
to 10 gue acaba de ser encerrojado, wueda entonces libre y’se'ﬁue-
de proceder a la inyeccidm, por ejemplo, de una resina expandida
en el interior del espacio formado por la mesa dija 1, el confor-
mador 27 y el plato de presidn encerrojado 10:

En el ejemplo de ejecucidn que se describe se'deja en
posicidn, después de la inyeccidn, el plato de presidén 10 hasta
que se haya obtenido B toma de las resinas inyevtadas. Cuando se
ha realizado la toma de la masa, y gracias a la accibn de los ele
mentos calefactores 31 de la mesa estitica, el panel haya podido

ser desmoldeédo, se procede a soltar el plato de presién 10, que




250 es llevado a otro piesto de trabajo preliminarmente preparado,
tras lo cual, y después de una nueva maniobra del puente rodante
18, se procede a llevar el panel terminado a depositarlo en la
terminal de la cadena de fabricacibn, sobre la mesa pivotante 28
a fin de que sea tomado para ser transportado por el monorrafl
255 30 para ser conducido hacia un lugar de almacenajes Por este me-
dio es posible realizar una fabricacibén en continwo y fabricar
asimismoc paneles cuyas dimensiones se hallan solamente limitadas
los las gue autorice su transporte.

Segln un modo de ejecucidn esencial de la invencidn,
260 el plato de presidn 10 que va a aplicarse sobfe los materiales a
prensar o contener, se halla constituido tal como se representa
en las figso 4, 5 y 6, de wna plataforma 10 que se presenta bajo
forma de una especie de cajén indeformable, el cual, seghn una reh-
lizacidn preferente de ejecucidn, se halla provisto en su perife-
265 ria de bdrganos de ajuste 102 zuyo nimero es funeidn de la super-
ficle de la plataforma.

Los Organos de presibn 102 o ajuste, se hallan forma-
dos por corchetes capaces de quedar inmovilizados entre la plata-
fornma 101 Y uwn punto de apoyo marginal 32, situado a lo largo de
270 los bordes longitudonales de la mesa fija 1.

En posicidn de cierre, el extremo inferior 103 de un
gancho de los citados, toma apoyo sobre el borde marginal 32 de
1y mesa fija. Bl otro extremo del gancho 104 sirve de puhto de
apoyo articulado para una tija lO5 de un gatdoy de fluido 106.
295 Cuando se aplica presidn en el cuerpo del gato 106’ la tija lO5
se apoya por su articulacidn sobre el gahcho 104 de tal manera
gue la direccidn de la fuerza ascendente se transmite al extremo
lO3 del gancho que se apdya sobre el borde marginal 32.

Se obtiene asi un medio de presidn autdnimo que no

280 es tributario del puente de manutencidn 18,
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Los ganchos lO2 pueden pivotar alrededor de un eje

33 de tal manera que después de una accidn de cese de la presidn, de
los gatos 10, , tomen la posicibn representada en trazos mixtos
(figsse 5 y 6) lo que permite desprenderlos con relacién a los bor-
des marginales 32 de la mesa fija, v, seguidamente, proceder a la
elevacién de la plataforma 10, formando wn panel de presidén en }a
toma de carga por el intermedio de las ventosas 23 (entiéndase,

un pl.to de presién) del puente de manuhencién 18, . :

El movimiento de pitotamiento de los ganchos 102 se
obtiene por medio de un diente 34 solidario del cuerpo de los gan-
chos 102, cuyo diente toma apoyo tras el curso escendente de la
tija 105 del pato 106, contra un galete 35 solidério dei cuerpo
del gato 106 que se halla fijo con relacibn a la plataforma lOl
formando un plato de presidn.

Esta instalacidn y mdtoflo, segln la invencidn, se ha-
1la particularmente bien adaptado a la realizacibn de elementos
destinados al montaje de casas individuales, por ejemplo, de mu-
ros exteriores, techos, etc.

Tras lo desorito sdlo resta sefialar que en la presents

invencidén caben cuantas varisiantes de realizacidn como sean posi-

bles, sin que se altere la esencia de la misma.

NOTA = Descrito suficientemente lo que antecede sblo resta sefialax
que lo que se declara propio y nuevo del solicitante es Jo conte-

nido en las siguientes:
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1 = Procedimiento de obtencién de paneles ensamblables
destinados especialmente a la construccién, caracterizado por el
hecho de que sobre una mesa de longitud indeterminada, se colocan
unos elementos conformadores destinados a ddlimitar los bordes o
lados del panel, y seguidamente se distribuye sobre la superficie
de la mesa,delimitada por dichos elementos conformadores, una re-
sina ¥y una carga destinada a constituir uno de los paramentos de
un panel terminado; seguidamenye se llena el espacio limitado por
los citados conformadores, con un agregado sdlido, y despuds se
aplica sobre los elementos conformadores un paramento gue forma co
la mesa de trabajo y sus elementos conformadores, uwna cémara cerra
da sobre la que se aplica una cobertura, y después se in&ecta en
dicha cémara, a través de medios previstos en la cobertura, una
masa espumosa de poliuretano, para llenar los intersticios entre
los agregados sblidos y asegurar la adherencia con los paramentos.

2 - Procedimiento, segfin reivindicacién 12 caracteri-
zado porque se efectla la inyeccidn de la masa espumosa de poliure
tano a través de las aberturas provistas en un paramento rigido, s
bre el que se aplica la cobertura del conformador, y las bocas de
inyeccidén se hallan regularmente repartidas sobre la superficie de
dicha cobertura, en correspondencia con las del paramento an?es
citado, para poder tenmer un llenado total ¥y homogéneo entre los pa
ramentos del panel.

3 - Procedimiento, segin reivindicaciones 1 y 2, ca-
racterizado porque antes de la inyeccidn se inmoviliza la citada
cobertura sobre los elementos conformadores, con relacidn a la me-

sa de moldeo del panel.

4

~ Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 3 ca-

racterizado por el hecho de que el primer paramento, realizado so-

e
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bre la mesa que recibe los mencionados elementos conformadores, se
halla constituido por una resina que envuelve una carga mineral;

Y los agregados o adiciones que van inmediatamente a rellenar el

elemento conformador, estin constituidos preferiblemente por bo-

las de cristal o vidrio expandido, encueltas en la masa espumosa

de poliuretano rigido, mientras que el segundo panel que forma la
segunda cara del panel, es un panel de fibras prensadas.

5 - Procedimiento, seglin reivindicaciones de 1 a It cat
racterizado porque la mes @ de trabajo, antes citada, se halla
constituida principalmente por una mesa prensa, de longitud inde-
finida, apta para recibir uno o varios conformadores de paneles,
presentdndose bajo apariencia de un cuadro gue determina las di-
mensiones exteriores del panel a obtener, en el interior de cuyos
cuadros se depositan los materiales constitutivos de éichos pane—
les; disponiéndose una prensa mbvil que forma la cobertura antes
mencionada, gue se empestilla en un emplazamiento cualquiera de
la mesa prensa de trabajo, para prensar v contener bajo presidn,
dentro de un conformador, los materiales constitutivos del panel,
de tal manera que la parte de la mesa prensa de trabajo, no ocupat
da por ﬁn conformador bajo presidn, puede ser utilizada para la
preparacidén de otros paneles a ser tratados bajo presidn igualmeny
te, o a transportalos, después de su fabricacibn.

6 - Procedimiento, segln reivindicacibn 5 y anterio-
res, caracterizado porque la prensa mbévil se halla constituida poy
un plato de presidn desplazable en sentido vertical a plomo sobre
los conformadores de los paneles dispuestos en la mesa prensa; y
desplazable también en plano horizontal paralelamente a la mesa
prensa; llevando este plato de presibn, en mu periferia, diversos
brganos de ajuste tales como ganchos, y une de los extremos de

flor lo menos uno de &stos hace presa bajo la mesa prensa, mientrap

e




370

375

380

1l

384620

el otro extremo toma apoyo sobre el plato de presidn por interme-~

dio de un Srgano de presidn que permite actuar el ciebre o apter-

tura de dichos gahchos.

7 = Procedimiento, seplin reivindicaciones 6, 5 y antei

riores, caracterizado porque el plato de presidn de la prensa mbd=-
vil es desplazable en translacidn horizontal por intermedio de
un puente de mantenimiento guiado paralelamente respecto a la me-
sa prensaj cuyo puente se halla equipado con un cuadro de carga
sobre el que se prevé un gener;dor de presibn negativo para ali-
mentar unas ventosas de aprehensibdn que se ponen en contacto con
los paneles o puestas de paneles, para su traslado.

8 - Procedimiento, segln reivindicaciones de 1 a 7
caracterizado porque la mesa prensa se halla provista de elemento
calefactores.

9 « PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE PANELES ENSAMBLA--

BLES DESTINADOS ESPECTALMENTE A LA CONSTRUCCIGN.

[}
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ta de trescientas ochenta y cinco l{neas en quince hojas foliadas

'y escritas por una cara, y dibujos anexos.
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Todo seghn se describe en la presente memoria que consd

-150
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