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INS;J.‘ALACION ‘PARA LA FABRICACION DE PANELES PARA

LA CONSTRUCCION,
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Solicitunte: 30ci6té Anonyme DUMONT & BESSON, entidad francesa,
residente en 36, Rue de Picpus, Paris l2&me, Francia.

La presente invencién se refiere a una
instalacién para la fabriqacién de paneles fabri-
cados induﬁtrialmeﬁte, vy destinados més‘particular~
mente a la industria de la cdnstruccién para la rea-

lizacidn de viviendas individuales.
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Los paneles prefabricados,'obteniéos por lg pues-
ta en prédctica del procedimiento segﬁn la invengién, son

susceptlbles de ser adaptados para constituir ﬁuros, pare-

des, suelos o techos.

~a

Ya se conocen paneles prefabricados, constituidos

- cada uno por un marco més o menos complejo que delimita

exaotémente el contorno del panel con eventualmente én:al-
gunos puntos de la periferia de éste contorno pbrcibhés
despejadas diversas que delimitan las puertas o las ﬁén—
tanas de la future vivienda. El marco &1 mismo puedegsér
atirantado o arriostrado, entre sus diferentes lados‘é
con las porciones despejadas, por elementos de rigidez,
El marco; con vistas a la fabricacién del panel, se dispo-
ne entre los platos de una prensa que, al;aplicarse ég-
bre su periferia, delimiten un Qolumen hermeticamente
cerrado interior al marco, volumen en el que se puede en-
tonces inyectar un material de rélleno; Segin ia utiliza-
cidn ulterior del panel, se puede repartir en el volumen,
previamente a la inyeccidn, unos agregados de relleno
expendidos tales como bolas de vidrio, esquisto, escoria,
arcille, susceptibles de mejorar ciertas propiedades fi-
sicas del panel,

El material de rellen§ inyectable propiamente
dicho, tal como la espuma de poliuretano utilizada sola

o como aglutinante de los agregados, es por ejémplo in-
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yectado en estado 1fquido por mediacién de tubos que atra-
viesan el marco y dispuestos en el volumen. En el interior
del volumen, éstos tubos presentan preferentemente per-
foraciones que permiten une mejor reparticiéu del maﬁérial
de relleno, Los tubos, mantenidos en posicién en el panel
después de le inyeccidn, pueden por'étra parte oonsti%ui£
en s{ mismos unos elementos rigidificadores.del panél,

~Cuando el materisl de relleno es estabilizado,
el panel constituido por el marco_llgnado es desmoldeado
de entre los platos de la prensa, y efantualmqntg los tubos
de inyeccién del material de relleno son setdcionados en
sug segmentos emergentes, |

Dichos paneles prefabricados dan total satis-
facoidn en su aplicacién a la industria de la 6onstruoc16n,
pero son todavia de una confeccidén larga y por tanto
onerose. En efecto, ouando los marcos son oongecoionadoa,
deben pashr uno a uno bajo la prensa, paré ger inyeotado.
y despuds desmoldeado® antes de ser almacenados.,

Le invencién remedie esios inconvenientes, pro-
poniendo un procedimiento y una instalacién para la fa-
bricacién de paneles tales como los qﬁe"acaban de ger
descritos que permiten fabricar simultaneamente una plu-
ralided de paneles en un espacio de. tiempp reducido,
utilizando la prensa al méximo de sus posibilidades. A és-

te efectb, los marcos son ' apilados verticalmente y sepa-
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rados_por-placas_intermedigs rigidas,;horizonta;es.
Otra finalidad de la invencién es 1a de cons-

tituir manualmerite, en el arranqué de la cadena, una

primera pila de marcos y de Placas intermedias para re-

novarla a continuacién automiticamente a medida de la fa=-
brlcac16n. Para ello, los panelés termlnados de una pila -
serén descargados uno por uno por el marco a 1nyectar
que - tomard, en sustitucién, su lugar en 1la p11a.'__

Otro objeto del procedimiénté segéin la inven—
cién es reducir hasta dos el mimero de pilas de traba-
jo, la una para el puesto de inyecciébn y 1la otra para
el puesto de descarga, permltlendo la inversibn de 1as
mismas. Circularén de un puesto a otro, y la cadena'seré
alimentada de marcos a inyectar en el puesto de descarga
de los paneles fabricados.

Segin el procedimiento citado. se apilan ver-
ticalmente los marcos separéndqlés horizontalmente por
placas intermedias rigidas de modo a definir volumenes
herméticamente cerrados éntre cada marco y dos placas
intermedias consecutivas inferior y superior, porque se
lleva la pila al puesto de inyeccidn, porque se pren—
san los marcos aplilados, porque se inyecta el mate-
rial de relleno simulténeamente en todos los voldme-
nes internos de 10s marcos de la pPila, porque se lle-

va de nuevo la pila de paneles formados pPor los marcos



5.

- 10,

15,

20,

25.

—~t

rellenos en paralelo al puesto de desqarga de los paneles,
y ﬁorqué'se extraen uno .por uno los paneles de la pila,
desde el primer panél inferior (o sﬁﬁeri6r) hasta el 1~
timo panel superior (o inferior) empujando horizontal-
mente al penel & qxtraer pof'un naroo de sustitucitn,
ﬁanteniendo a la vez por la plaéa’ihtermedia superior los
paneles ( o marcos) apilados por.enbima'de'él. '

La invencién serd mejor comprendids con refe-

reéncis a la deseripeién que sigue de la instalaecién y

del procedimiento cuyas diferentes fases son ilustradas

‘en los dibujos anexos en los ques .’

La figura 1a es una vista esquemétice general del
puésto de‘apilado de los mardos ¥y de degéarga de los pa~-
neles, 7 7 | . o

La figurae 1b muestra una primera fase del pro-
cedimiento en la que un dispositivo soporte méntiene una,
rarte de la pila mientras Qué el elevador estd en cursc
de déscenso. V‘

la figura 1o muestra la eyecoién de un panel
prefebricado por un merco de sustifucién}

La figura 1d mmestrs una tercera fase durante

la cuil se pfovoca la rqtf&odién del dispositivo sopor-

jte.

. La figurse 1e represents una fase anéloga a la

figura 1b.duranfe la cual el dispositivo éoporte men—
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.plla procedente del puesto de inyeccién.

tiene 1la pilé gl nivel adyacente superior.
La figura 1f esquematiza un estado anélogo a
ia fizura 1o y miestra la eyeccién aél segundb panel

iriferior y su sustitucién por un marco.

~aw

-

La figura 2a es una vista general esquemética
que muestra la disposicién de las pilas en el puesto
de inyeccidén y en el puesto de apilamien*o;dercarga.

La fTigura 2b miestra el desplazamiento de l1a

Te figura 2c esquematiza une fase ulteri&f-;
en curso de la cual un transbordador libera la pild pro-
cedente del puesto de inyeccidén de la linea de los
puéstos dé apilamiento e inyececién.

I figura 24 esquemstize el movimiento de la
pila 1el puesto apilemiento-descargs hasta el puesto de .
inyeccidn.

La figura 2e muestra el movimiento inverso

- del transbordador en una fase ulterior.

la figura 2f 1idéntica a la figura 2a muestra
oomo las dos pilas hen sido invertidas de un puesto al
otro. . | :

En la figura 2ase ha designado generalménte por
1 al puesto de descérga de los paneles y}de'aﬁiiamienﬁo
de los marcos, y geqeralmente por dos al puésto de inyec-

cién-del material de rellenoc.
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3¢ describirs, briﬂeraménte, 8l puesto del

* apilemiento de descarga esQuemétizado en la figura 1a,

Los paneles, que écaﬁan de ser fabriéados, se disponen
en el puesto 1 en una fila vertical 3, Cada panel de 1a
pila, desde el panel inferior A hasta el panel superior
P me separa del siguiente por unas plaoas intermedias 4
de meteria rigida, placaé que inoiden al menos sobre
uﬂa parte de la periferia del marco de éadé panel A a F,

A la salide de la prensa. al puesto 2, la pila de rane-

les 3 es tomada por un ocarro 5 a fin de ser llevada en

diversas fases sucesivaa, como se veré a. oontinuauién,

: sobre elevador 6 del puesto 1. Este elevador desplaza

el carro 5y la pila 3 en un plano vertical recouriendo

una trachtoria variable segﬁn el numero de panelés 7

‘que constituyen'la plla, La trayectoria recorrida puede

alcarzar una altura'@el orden de 5 metros cuando se
traten simultaneamente una quincena de paneles en pila 3.
El glevador comprende eventualmente'unbs dispositivos
de gran y pequefia velocided utilizados en las diferentes
fases del procedimiento,

Durante éste movimiento, dos ‘caras de la pila
de forma general.paralelepipédioa»deafilan delante de
un dispositivo soporte 8 ocuyos brazos exiremos 9 son mé-
viles horizontalmente. Cerca de'una pisicidn baja del

plato superior 10 del elevador se dispone une mesa 11
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equipada de rodillos 12 alimentados de marcos no inyecta-

dos @, B, c._Esta mesa comprende un dispositivo pulséﬁof"

—V(no iepresentadp) susceptible de empujar horizontalmente

al marco & en direccién de la pilae 3.
El funcionamiento del puesto de apilamiento’- de

los mercos a, b, ¢, 4, e y de descarge de-los’janeles"inyec-

~ tados prefabricades A, B, C, D, E, P, en una misma pilé;3.

se opera de.la siguiehte forma, con referencisa. a lds figuras
10 & 1! donde se ilustra una operacidn que se efecfﬁardo

abajo hacia erriba, En una primera fase ' esquematizada. en la

'figura 1b, el elevador 6 desoiendo para oolocar al p*imer pa~-

nel inferior A enfrente del marco a colocado sobre la. mesa

11, -Antes de éste descenso, los brazos extremos 9 del disposi-

tivo soporte 8 mantienen la poroién de la pila situada por
encima del panel A por la placa intermedia 13. Cuando el
panel A est4 enfrente del marco 8, el movimiento del eleva-

dor es ‘detenldo y el dispositivo pulsador o empujador es

- accionado, arrastrando al marco g, & fin de que el panel A

sea éxtraido de la pila y reemplazado sobre el carro 5 por

el marco a tal como se esquematiza en la figura 1c¢, Una

mesa 14 igualmaﬁte equipada de rodillos 15 recoge el panel

A para conducirle hacia el almacenamiento o hacia una fase
ulterior de fabricacidn; BEn la fase de la figure 14, el ele-
vador asciende a continuacién (20) hasta la puesta en con-

tacto del marco a'con ld placa intermedia 13 entes de que
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lag porciones extremas 9 del dispositivo soporte se se;
paren (21), Se ha realizado asi en las tres'primeras fases
la sustitucién del panel prefabricado infarior A por un
merco 4 e inyectar manteniendo la placa 13 en la pila,

Las mismas placas intermedias de lg pila 3 sirven por tanto
continuamente para la . elaboracién de un gran mimero de
paneles. Para facilitar el desmoldeo ulterior del parnel A
ﬂurante el desoenso del elevador en la fasé 1b, se pulveriza
sobre 1as dos caras de las placas intermedias 13 despuda de

la introduceidén de los marcos a,b, ¢, d, e, una materia

que evita la pegadurs tal coﬁo una silicona.

Las figuras 1a y 1f, muestran los estados ulteric—
res de descargas de los paneles y-de formacién de una pila
de marcos que se efectia de¢ 1a misma forma reemplazando
los paneles de la pila desde el primer panel inferior has-
ta el Ultimo panel superior, Antes deé la fase le, el ele-
vador 6 desciende el conjunto de la pile 3 a fin de llevar

8 la segunda placa intermedia 16 frente a unos brazos 9

- del dispositivo goporte. Cuando éste dispositivo estd en

posicién de manteniemiento (22 de 1a pila) el elevador des—
ciende-de nuevo & 23 para colocar el panel D enfrente del
marco b llevado sobre la mesa 11iﬁa1 como se esquematiza
en la fase e jdéntica a la fase b. El dispositivo empu ju—
dor arrastra horizontalmente al marco b que finaliza su ca-

rrera- sobre la placa intermedia 13 después de haber eyectado
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" intermedias,

el panel B, Asl pues, a medida de la repeticidén de las

fases, se dispondrd en el puesto de apilamiento y dedes-

~carga 1 de una pila de marcos a a f separados por placas

intermedias, y puestos en posicién a partir de una pila de

paneles A y F terminaedos, separados por las mismas pfé@és

~

Esta nueva pila de marcos a inyectar serd iTen -
vada en diferentes desplazamientos sucesivos al puesto de
{nyeocién 2 mientras que serd sustituida en el puestc -de
dpilamiento ‘de descarga 1 por una nueva pila de panelés’
que acaban de ser inyectados. Las diferentes fases de
>ésta transferencis estén esquenmatizadas en las figuras 2b
a 2f, Las dos pilas son llevadas por carros del tipo réfe-
renclado en 5 que circulan gobre carriles 17 que unen los
dos puestos de trabajo y animados por motores eléetricos
propios. Cuando los platos de la prensa son separados de
los paneles A, F extremos de la pila que acabe de ser inyec—
tada, la operacién de descarga al puesto 1 es terminadas
Yy la pila se compone de marcos a8 a e,

Sobre unos carriles 18, dispuestos sensiblemente
en una direccién perpendicular a los carriles 17, puede
circular un transbordador 19 cuya trayectoriu viene a ocu~
par la linea que une los puestos de apilamiento 1 y de in~
yeccién 2. En la figura 12, el carro que lleva la pila P 1

es puesto en movimiento para venir a colocarse sobrs el trang
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bordador 19 que la conduce fuera de la 1inea de los dos
ruestos tal como se esquematiza en 2c¢. El acceso de la pren
8a.es entonces libre para la piia P 2 que esvlleﬁada direc
tamente del puesto de apilamiénto a8l puesto de inyeccién
(figura 2d), En la fase 2e 1a pila P 1 es colocada dé ;ﬁevo
sobre ésta linea para ser conducida sobre los carriles 17
al puesto 1 tal como se representa en 2f. Una nueva fase
de prensa inyecdién y de apilamiento-desca;ga puede comen-
zar de nuevo,

- Se observa asf que se puede fabricar un grem
nmimero de peneles utilizando una sola prénsa ¥y un solo

puesto de inyeccién en el minimé eSﬁabio posible sin nin-

guna manutencién, E1l control de los movimientos secuenciales

del élevadorr6,-del dispositivotsoporfe 9, de los carros
5y del transbordador 19 es facilmente realizable por dis-
posifivos electromecénicos éonoéidos, por tanto gl alcan-
ce del experto en el arte,

Aunque las diferentes fases del procedimiento
segin la invencién heyan sido descritas a propbgito de una
forma de ejecucién parcial, cubren igualmente los cambios
o modificaciones menores de puesté en préética y de realiza-

cién, En particular, pars una mejor comprensién de la in-

vencién, éstae ¥ltima ha sidodescrite en el caso partioular

en que se extrae uno por uno los paneles de abajo hacia

arriba, es decir desde el primer panel inferior A hasta
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el Ultimo penel superior F; elvprocéso inverso, en el que
la extraccién se opera del primer panel superior F al Witi-
mo panel inferior A forma naturalmente parte de la presen-
te invencidén y ademés no necesita ninguna tranéformac@Qn
ni adicidn de elemento suplementario en el puesto de api-
lemiento, | o

Una ventaje de la invencidn es poder reduc;f;é dos
el nimero de pilas de trabajo, sienfio una para el pﬁésto
de inyeccién 2 y la otra para el puesto de descargérf;a
se concibensin embargo algnnas variantes en éste nﬁﬁkré
ya que, a partir de un mismo puesto de descarga, se puéden
alimentar dos puestos de inyeceién cuyas manipulécidhea
eén el primer puesto son muy corias, E1l nimero de-piias
en trabajo'es entonoes de tres, Por dltimo, éegﬁn una

Wltime variente de reaiiz&ciSn, se pﬁedé coneebir una pila

- en el puesto de inyeccién, otra bn el puesfo de deéearga

y otra en egpera, ' i

Bescrita suficientemente la naturaleze del in-
vento, aéi como la manerade realizerse en la préctica,
debe hacerse constar que las dis?osioiones anteriormente
indicadas son susceptibles de’quificaciones de detalle
en cuanto ho alteren su principio fundamental, También
se hace constar que el invento corresponde a una solici-

tud de patente presentada en Francia con el ne 71 21 705
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de 15 de junio de 1.971; acogiéndose por lo tanto a 1os
beneficiog que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que constituye la esencia del re-
ferido inﬁento y por lo que'sé'solicita Patente de In-
vencién por 20 afios en Espaila, sébie: INSTALACION PARA
LA FABRICAdION DE PANELES PARA LA CONSTRUCCION; carac-
terizéndose por lo siguiente:

l2,- Instalacibén para la fabricacidén ¢é p§—
neles'para la construccién del ﬁipo que comprende un
puesto de inyeccién del material de relleno en los mar-
Ccos, compuésfo por un pfenSa ton dos platos horizonta-

les entre los ~ue se comprime &l marco durante ia inyec-

cibn, y unos medios de introduccién del material d2 re-

lleno en el interior del volumen cerrado delimitado
entre el marco y los platos de la prensa, caracterizada
porque comprende un puesfo.de apilamiento de los marcos
y de descarga de los panéles, compuesto por un elevador
mévil verticalmente sobre el que se apilan sucesivamen-
te un carro,'unos marcos y unas plaqas intermedias en
alternancia, por un dispositivec soporte cuyos brazos
extremos m6Vi1e§ horizontalmente comprenden unos medios
de mantenimiento de una placa intermedia y de la por-
cién de pila que la sobrepasa, por una mesa provista

de un empujador para la introduccién de un marco en la

.. i N , .
pila vy por otra mesa para la evacuacién desde la pila

e
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-de un panel inyectado, y porque los piatos de la prensa

del puesto de inyeccidn se sepafan una altura al menos

1qua1 a la altura total de la pila.

22,- Instalacién ségin la re1v1ndlcaC16n 12,

. caracterizada porque las pillas se disponen sobre un ca-

rro que circula sobre unos carriles que unen los dos’
puestos de frabajo de apilamiento y de inyeccién.

32,~ Instalacién segin una de las reivindica-

' ciones 12 y 22, caracterizada porque comprende un .trans-

bordador que circula sobre una iinea sensiblemenpgAper-
pendicular a la lfnea que une 10s puestos de trabajo de
apilamiento y de inyeccidn, siendo susceptible dicho
transbordador de liberar una pila de paneles inyéctados
dispuestos sobre la citada 1inea en el momento de la llec-
gada. de una pila de marcos vacios del puesto de descarga
al puesto de inyeccién. .

42,- Instalacién para la fabricacién de paneles
para la construccibn; tal y como queda sustancialmente
descritg en la presente Memoria, e iluspradorgn los di~
bujos a&juﬁtos. _

Esta Memoria consta de 14 héjas escritas a mh-
quina por una sola cara. ..

Madrid, = -5 SET. {974
Société Anonyme- DUMONT & BESSON,.

1. GOMEZ ACEBD Y MODEY
P P. Flrmndol L Geeta Farngad
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