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MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencién se refiere a unos perfeccio
namientos en los aparatos para fabricar elementos de cons-
truccién y edificaciones, moldeados, de materiales de edifi
cacién de alta viscosidad, fraguables, con alimentacidn con
tinua del material de edificacidén a un punto estacionario o
névil de fabricacibén, en el que el material es moldeado pa-
ra formar una hilada que se extiende, por ejemplo, encima

dey 0 al lado de, hiladas endurecidas de material ya deposi

Existe un método conocido de esta clase, que es
relativamente barato puesto que requiere sélo un pequefio ni
mero de operarios y ningunas cimentaciones como las preci-
san las edificaciones convencionales de paredes de ladri-
1lo. El método consiste en extender sucesivas hiladas de ma
terial de edificacién una encima de otra, o al lado de otra,
por medio de un molde mévil, y por cuanto cada hilada se ad
hiere a la hilada que se extiende debajo o al lado de ella,
y se endurece poco tiempo después de haber sido eitendida,
el resultado obtenido serd una edificacién o un elemento de
construccién. El molde va unido a un aguilén de una grda de
aguilén, y es alimentado con un material de edificacién pas

tos0 a través de tuberfas dispuestas en la grda, y los movi
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mientos del molde van controlados por una Lmidad de control
de programa en la base de la gria. El material pastoso pue-
de ser un material que se haga espumar o esponjar antes-de
ser alimentado al molde y puede, por ejemplo, constar de
dos componentes, uno de los cuales consiste en 35% de resi-
na epoxi y 65% de talco u otro material mineral de carga,
mientras que el otro componente es un agente de vesicula~-
cién o endurecedor. Los dos componentes son alimentados a.l
molde, cada uno de ellos por separado, Yy se juntan directa-
mente antes del molde, de forma que la hilada formada -por

el molde resulia a modo Ge eEPUMAL = = = = = = = = = = ===

Las cavidades formadas serén de la naturaleza de
burbujas y estardn distribuidas de manera uniforme por toda
la seccién transversal de la hilada, lo cual no es muy. con-
veniente ya que es de particular interds ahorrar material
en la zona central de la hiladas, esto es la zona en que los
esfuerzos del material suelen ser los inferiores, siempre

que el elemento estd sometido a esfuerzos flectores. — —--

El objetivo de la invencién es fabricar paredes o
elementos de construccién capaces de resistir esfuerzos re-
lativamente elevados y que sin embargo sean de peso ligero
¥ que ademds ofrezcan un aislamiento sustancial contra el

sonido, el calor y la humedads = = = = = = = = = = = = = =

Una caracter{stica esencial de la invencidn es que
mientras el material pastoso es configurado en forma de hi-

lada, se le dota de unas cavidades de aislamiento segin una
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digposicién espec{fica. Como resultado de ello, el producto
acabado puede adaptarse completamente a los esfuerzos exter
nos a los que el producto ha de estar sometido. Ademds, las
cavidades configuradas hardn posible reducir la penetracién

de calor, humedad y sonido a un nivel bajo adecuado. = ===

Segin la invencién, las cavidades pueden ser dis=~
puestas paralelas durante la operacidén de moldeo. Como re-
sultado, se facilitard en gran manera la produccién de las

cavidadeS, = = = = = = w ™ - -— - - - - - - - - . o

Ademds, segin la invencién el material pastoso
puede ser vibrado mientras se producen las cavidades, prefe
riblemente por sonido y mds particularmente por ultrasoni-
dos, lo que asegurard de modo efectivo que no se formen ca-

vidades de mayor tamafio fuera de las cavidades regulares. -

Durante la formacién de las cavidades, segin la
invencién puede transmitirse éalor al material pastoso, pre
feriblemente por medio de calor de induccién. Dicho calbf
es ventajoso puesto que el endurecimiento de la parte de hi
lada que se acaba de extender o depositar puede ser mis ré-

Pido ¥ mAS Precisn. = = = = = = w w - - .- .- .- --

Ademds, segin la invencidn el material pastoso
puede aplicarse, siempre que el volumen de las cavidades
constituya una parte relativamente grande del volumen de

las hiladas, a las piezas de refuerzo y/o aislamiento (pre-

feriblemente en forma de cintas de aluminio, acero o fibras
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de vidrio) de modo que formen wn estratificado o laminado.
Como resultado de ello, el producto acabado sers de resis-
tencia muy sustancial, elimindndose simulténeemente el ries

g0 de pentracién de la humedad. = = = = - - - - - - -

La invencién se refiere, como se ha dicho, a un.
aparato que comprende una gria de edificacién con un agui-
1én mévil y con tuberfas interiores para alimentar un mate-
rial de edificacidén pastoso, fraguable, a un molde mévil .
montado sobre el aguilén. Dicho molde incluye ademis una
pieza de soporte que es estacionaria con relacidén al agui-
lén. Una caracter{stica esencial del mencionado aparato es
que en oposicidén al extremo delantero de las cintas, la pig
za de soporte estd dotada de una placa delantera transver—
sal que lleva un cierto nimero de varillas, alambres o tu-
bos que producen cavidades. Como resultado de ello, el pio-
ducto acabado puede ser dotado, de maners muy sencilla, de
dichas cavidades que tienen una posicién definida unas con
relacién a otras. Simulténeamente con la alimentacién del
material pastoso al molde entre las cintas sin fin, el mol-
de se hace avanzar, normalmente en direccién horizontal, y
como resultado de ello el material estd depositado alrededSr
de los alambres o tubos delgados y se endurecerd. Cuando ei
endurecimiento haya avanzado tanto que las cavidades forma-
das no puedan derrumbarse, los alambres ¢ los tubos delga-
dos habrdn sido ya retirados de ellas., La fabricacién de la

hilada de material es continua, siendo el molde avanzado,

- durante el proceso de fabricacién, muy lentamente en correg

pondencia a la velocidad de las cintas sin fine — = = = = -
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Segin la invencién, los alambres o los tubos del-
gados pueden estar dispuestos paralelamente, sobresaliendo
perpendiculares al lado de la placa delantera que mira ha-
cia atrds. Como resultado, las cavidades producidas serédn
de un tamafio adecuadamente pequefio y estardn situadas de mo

do adecudamente denso, = = - = = = = = = - - - - - - - - =~

Segn la invencién, los alambres o los tubos del~
gados pueden ser de teflon (marca registrada) o de nylon
(marce registrada) y pueden estar distribuidos de modo mis
bien denso cerca del plano central del molde, pero menos
densamente cerca de las cintas sin fin. Como resultado de
ello, los alambres o los tubos delgados serdn sacados de mo

do bastante ficil del material de edificaciffle = = = « www

Ademds, segin la invencién, los alambres o los tu
bos delgados pueden ser de una longitud por lo menos igual
g la de las cintas sin fin del molde. Como resultado de
ello, los alambres o los tubos delgados no abandonan las
partes de cavidad formadas hasta que el material se ha endu

recido de modo afdecusdo. = = = = = = - - - - - - - -

Segdin la invencidn, los tubos delgados pueden co-
municar con un sistema de tuberfas para alimentar un gas

que puede ser introducido en las cavidades formadas. « =~ =«

Segin la invencién, la parte de soporte puede tam
bién ser de seccidn transversal sustancialmente en forma de

H, ¥y las cintas sin fin pueden extenderse alrededor de la
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parte de la rama vertical inferior de la H y alrededor de .
su barra horizontal, mientras que la placa delanters puede
tener un orificio a través del cual pueds introducirse el..
material pastoso a dentro del molde. Como resultado de ello,
el molde puede ser hecho pasai de modo conveniente sobre |

las partes de material que se acaban de moldear., — - = = -

Segin la invencién pueden montarse medios para ca
lefaccién por induccién sobre las ramas verticales exterio-
res de la pieza de soporte en una zona préxima al extremo
trasero del molde. Como resultado de ello, se obtiene de mg
nera sencilla un calentamiento muy efectivo del extremo tra
sero del molde. El calentamiento acelerard aqui el endureci

do del material de modo muy sustanciale = = = = = = =« = = =

Segin la invencién, pueden también montarse me-
dios vibratorios, por ejemplo medios ultrasénicos, sobre la
pieza de soporte. Como resultado de ello, se hard que el ma
terial se deposite en contacto Intimo con los alambres o
los tubos delgados, y se reducird el riesgo de producir ca-

vidades irregt]lares. ——————————— - m ows e e e e

Ademds, la pieza de soporte segin la invencién
puede tener medios de mantener un suministro almacenado de
material de refuerzo o de aislamiento en forma de cintas,
de modo que las cintas puedan hacerse pasar entre las cin-
tas gin fin y el material pastoso que se acaba de depositar,
de manera que formen un laminado o estratificado. Como re-

sultado de ello la edificacién o el elemento de construccidn
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producidos pueden quedar algo soportados, y el riesgo de pe

netracién de humedad puede ser eliminado por completo., - -

Una caracterfstica esencial de una realizacién
del aparato, que es muy adecuada para la fabricacién de eleg
mentos de construccién, es que la pieza de soporite es esta-
cionaria, y que detrds de, y debajo de, la misma se dispone
un transportador para hacer circular el material pastoso
despuds de su endurecimiento, y un 6rgano cortador para coxr
tar el material en longitudes adecuadas. Como resultedo de
ello, el elemento de construccién puede ser fabricado con
facilidad en una planta industriagl, dado que el gparato es
estacionario. Tel como se ha descrito antes, pueden dispo-
nerse cintas de refuerzo sobre el material moldeado, por
las cuales los elementos de construccién acabados alcancen

el cardcter de elementos estratificados. = = = = = = = = «

La invencién se describird ahora con referencia a

los planos anexos en 1los cualeS: = = = = « = @ @ - = - =« =

La figura 1 ilustra una realizacién del aparato
segin le invencidén, mientras se estd fabricando una "pared"

0 un elemento de construcecidn, = = = =« = = = = = = = - - =

.

Ia figura 2 es una seccién del mismo tomada por
la 1fnea I-I de la figura 1, que ilustra la posicién de los
alambres o de los tubos elgadoB, J = = = = @ = =@ w = = - =«

La figura 3 es otra realizacién del apérato segin

la invencién, siendo dicho aparato estacionario y muy ade-
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cuado para la fabricacién industrial de elementos de cons-

tmcci6n. —————————————— o s o e W e :-

El aparato ilustrado en la figura 1, indicado en
gu totalidad por 1, conste de una gria (no ilustrads) con
un aguilén 2, en cuya cara inferior hay unos tubos 3 y 4 pa
ra alimentar un material de edificécidn pastoso a un molde
10 situado en el extremo del aguilén. Como se verd en la fi
gurae 2, el tubo 3 se abre a una cdmare mezcladora 5, desde‘
la que el material corre a través de un orificio 9 dispues-~
to en una placa delantera 6 a dentro del molde; dicha placa
delanters estd situada precisamente a la derecha de las cin
tas gin fin verticales 7 y 8 del molde, aungue no es visi=-
ble en la figura 2. El molde consta de una pieza de soporte
de seccién en forma de H, alrededor de cuyas ramas veriica-
les inferiores se hacen pasar las cintas 7 y 8,- corriendo
sobre rodillos 13, 14 y 15 y wn rodillo no visible. Tas ra-
mas verticales superiores 10a y 10b de la piegza de soporte
no estdn cubiertas y van unidas al aguilén 2. Una cinta sin
fin 17 se hace pasar alrededor de la seccidén horizontal de
la pieza soporte. Dicha cinta corre sobre dos rodillos, de
los cuales es visible el 16, mientras que el otro no puede
verse en la figura 1. las cintas 7, 8 y 17 son de material
de fibra de vidrio recubierto con Teflon. A la placa delan-
tera 6 va unido wn cierto nimero de alambres o tubos~delga-
dos paralelos 18, de los cuales s6lo algunos estdn dotados
de nimeros de referencia (figura 2). Dichos alambres o tu-
bos delgados se extienden paralelos a las cintas sin fin y

son de wna longitud que se adapta de modo sustancial a la
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longitud de la pieza de soporte. En el extremo derecho de

la pieza de soporte se disponen unos soportes 19 para el ma
terial de refuerzo 20 que se suminisira en forma de cinta.
Las cintas pueden ser, por ejemplo, de aluminio, acero o fi
5 bras de vidrio, y estén adaptadas para que pasen entre las
cintas sin fin de modo que sirvan como refuerzo de los la-
dos de la estructura de edificacién o elemento de construc-
cién. En la figura 1, se ilustra la cinta 21 en su condicién

de 2dheriGa. = = = = = @ @ = = - - - - - - .= - -

10. La pieza de soporte puede disponer en su extremo
trasero, es decir, en la zona A, de medios de calefaccién,
por ejemplo medios para celefaceidn por induccién. Como resul
tado de ello, puede acelerarse el endurecimiento del mate—
rial pastoso inyectado en el molde. La pieza de soporte pue

15. de ademds estar dotada de medios vibratorios (no ilustrados)
pars asegurar que el material pastoso sea llevado a un con-

tacto efectivo e Intimo alrededor de los alambres o de los

tubos Aelgados 18s = = = = = 0 = o e = v - - .- - -
El aparato funciona del modo siguiente: — — = - ~
zq;. Se introducen la resina epoxi y el agente vesicu-

lante cada uno a través de su tuberia independiente 3 y 4 a
la cémara mezcladora 5, en que la resina forma espuma, des-
pués de lo cual fluye a través del orificio 9 al interior

del molde, depositdndose alrededor de los alambres y los tu
25. bos 18, Ias cintas sin fin 7, 8 y 17 contribuyen a configu~

rar la resina de modo que produzca una hilada 22 (figura 1).
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Los contornos de dicha hilada son, al igual que el contorno
de la estructura de edificacién, indicados por medio de 1li-
neas de trazos con el objeto de no oscurecer los detalles
esenclales de la figura. Ia resina epoxi, que en el momento
de ser inyectada en el molde, es de consistencia pastosa,
se desplazard répidamente hacia abajo entre los alambres o
los tubos 18, y rellenari toda la cavidad del molde, siéndo
le proporcionadas vibraciones por la pieza de soporte. Dado
que las cintas se hacen girar de -modo muy lento por los me-
dios motores (no ilustrados) el extremo trasero del molde
llegard pronto a una posicién opuesta a la resina inyectada,
¥ la resina seri endurecida rdpidamente por el calor pfécé-
dente de los medios de calefaccidén de la zona A, de modo
que resulte capaz de sostenerse por si misma. Ia hilada dé
material 22 situada en la parte superior de la hilada de ma
terial 23 y que se adhiere de modo muy eficaz a la misma;
estd dotada de orificios longitudinales producidos por los’
alambres o tubos 18, y dichos orificos estdn situados de mo
do méds denso en el plano central de la hilada 22. Con vis-
tas a la claridad las figuras 1 y 2 ilustran sélo muy pocos
orificios; de hecho, puede haber de ocho a diez Qeces ﬁéé )
orificios de los que se ilustren. Entre la resina y las cin
tas 7 y 8 se sitdan cintas de refuerzo 20 que se adherirdn
de modo muy eficiente a la resina, quedando en contacto In-

timo con la misma, como se indica en 21e¢ = = = = = = = = =

5i la placa delanters 6 estd dotada de tubos del=
gados 18, estos pueden comunicar con un sistema de tuberfas

bara un gas que puede suministrarse y rellenar las cavidades
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paralelas, configuradas a modo de canal, formadas en la hi-

lada de materigl 22, = = = = - - e ve em mm e e e o e

El movimiento del aguilén 2 con relacién a lg es-
tructura 28 viene regulado por medio de una unidad de con-
trol de programa. Dicha unidad regula asimismo el suminis-

tr0 de resing 8l MOLAE. = = = = m = = - o = = - - - - -

La figura 3 ilustra una realizacidn del aparato
segin la invencién, en la cual el molde 10 es estacionario
en relacién con sus alrededores, y en la cual va montado un
transportador 30 de cinta sin fin en el lado inferior del
molde. Dicha cinta corre sobre un rodillo 31, y otro rodillo
(no ilustrado). Ia resina y el agente vesiculante son in-
troducidos, en este caso, a través de tubos 3 y 4 y hechos
pasar desde la cémara mezcladora a través de un tubo 32 a
dentro del molde por el orificio 9. Con vistas a la clari-
dad, las cintas de refuerzo en sus soportes se omiten en la
figura. Cuando la resina ha sido inyectada en el molde, las
cintas sin fin verticales 7 y 8 y la cinta sin fin horizon-
tal 17 asf como el transportador 30 pasardn la resina a la
izquierda mientras estd endﬁreciéndose. Preferiblemente, la
cavidad del molde tiene una altura correspondiente a la al-
tura del elemento de construccién acabado. Ls hilada endure
cida de material se corta en secciones de longitud adecuada

al salir del molde, = = = = = = = o o - oom o e ma e =

En vez de resina epoxi a la que se le ha afiadido

un material de carga, puede usarse ofro.material, por ejem-
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plo cemento, poliuretano y poliéster que contenga un mate—

rial de carga, = = = = = = = = = i U

Por medio del aparato segin la invencién pueden
fabricarse en una operacidén unas estructuras que‘ tengan a
la vez las necesarias capacidades de soporte y de aislamien
to, lo que es una venta;ja sustancial ya que ello significa-

una economfa esencial de mano de obra, = = = = = ~ e = -

Las realizaciones del aparato segin la invencién
sirven aélo como ilustraciones, y no limitan el alcance de

protecci6n. ———————— - am ew En omm e oam o W G o e -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus ‘territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - =

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en los aparatos para fabri
car elementos de construccién y edificaciones, moldeados,
de materiales de edificacién pastosos, fraguables y de alta
viscosidad, que fraguan répidamente, comprendiendo dichog
aparatos una gria de edificacidén con un aguildén mévil (2) y
tuberfas interiores (3, 4) para alimentar el material de
edificacién de alta viscosidad y fraguable a un molde mévil
(10) montado en el sguildén (2) de modo que en dicho molde

el material pastoso pueda moldearse para formar una hilada,
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la cual hilade se deposita junto a hiladas endurecidas de
material ya depositado, teniendo dicho molde ung parte de
soporte que estd fija con respecto al aguilén (2), estando
provista dicha parte de soporte de cintas sin fin (7, 8) ¥y
estando provista ademds en sus extremos delanteros de una
placa delantera transversal (6), llevando dicha placa medios
(18) que forman cavidades, caracterizados porque los medios
que forman cavidades comprenden un gran nimero de alambres
paralelos (18) relativamente cortos que estédn fijados a la
placa delantera y estdn dispuestos a una distancia mitua re
lativamente pequefia y porque la parte de soporte estd pro-
vista de medios (19) de suministro para alimentar continua-
mente material de refuerzo o aislante en forma de bandas
(20), de modo que cada banda (20) pueda quedar entre las
cintas sin fin (7, 8) y el material pastoso en el molde de

forma que la hilada final de material quede estratificada.-

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque los alambres (18) estdn recubiertos

"con teflon o nylon y dispuestos relativamente préximos en-

tre sf cerca del plano central longitudinal del molde (10)
¥ menos préximos entre s{ cerca de los lados de la pieza de

soportes = = = - = el B R R

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1
6 2, caracterizados porque los alambres (18) son de una lon

gitud por lo menos igual a la extensidén del molde (10) en

direccién longitudinals = = = = = = w = = = - = = o o oo
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4.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 a 3, caracterizados porque 1los medios (19) de suministro
para alimentar continuamente material en banda estdn monta-
dos en una pieza de soporte con una seccién transversai en
forma de H, y porque las cintas sin fin (7, 8) se extienden
alrededor de las partes salientes verticales inferiores de
la H y alrededor de su barra horizontal, teniendo la placa
delantera (6) un orificio (9) a través delique puede intro-

ducirse el materiasl pastoso en el molde (10)s = = = = = = =

5.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 a 4, caracterizados porque se disponen medios de calenta-
miento por induccidn en los salientes verticales inferiores
de la pieza de soporte en una zona (A) préxima'al extremo

trasero del moldee = = = = = = = = = = = = = = m—————

6.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 a 5, caracterizados porque se disponen medios vibratorios

ultrasénicos en la pieza de SOpOrte. = = = = = = = ~ = = =

7.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 a 6, caracterizados porque fuera de las cintas (7, 8) se
disponen medios para pulverizar una masa fraguable, de re-
fuerzo, sobre las cintas a lo largo de su extensién exte--
rior, de modo que dicha masa pueda hacerse pasar al molde
por medio de lag cintas y sirve como refuerzo exterior del

estratificado acabado, = = = = = - e e e e e e o o

. 8.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
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1 a 7, caracterizados porque, siendo el aparato particular-

-
3T
2 i

mente aplicable a la fabricacién de elementos de construc-
cién y cuerpos moldeados, la pieza de soporte es estaciona-
ria, ¥ porque detrds y debajo de la misma se dispone un
transportador (30) para sacar el material pastoso wna vez
se ha endurecido, y un érgano de corte para cortar el mate-

rial en longitudes adecuadasS, = = = = = = = = = = = - = = -

9.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN I0S APARATOS PARA FA~
BRICAR ELEMENTOS DE CONSTRUCCION Y EDIFICACIONES", = = - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de dieciseis hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una limina

de dibujos que la ilustra.

BARCELONA, 23 DIC. 1970
P.A. M. CURELL SUNOL

l(x/& [ e
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