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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA -
PAfENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA,
A FAVOR DE SAINT-GOBAIN INDUSTRIES; DE NACIONALI-
DAD" FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-SUR-SEINE (FRAN
CIA), 62, BOULEVARD VICTOR HUGO;"

sS0bre:

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVC PARA LA FABRICACTION

"DE'ELEMENTOS'PARQ LA'%ONSTRUCCION".
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La presente invencién tiene por objeto un procedimien-
to y un dispositivo para la fabricacidn de planchas, paneles o
piezas con Dfma, que pueden, en especial, ser utilizadas como
materiales de construccibn. Se refiere més particularmente a
la fabricacién de planchas, paneles o piezas con forma que lle-—
van un alma de materia celular, mineral u orghnica, de células
derradas, provista de un revestimiente en la totalidad o en par
te de sus caras; pudiendo ser por su parte, este revestimiento,
de naturaleza mineral u orgénica.

Seglin un procedimiento conocido para la obtencidn de
estas planchas,paneles o piezas con forma, se parte de un alma
integrada por perlas de resina termopléstica expandida pegadas
entre si dejando intersticios, se introduce en dichos intersti-
clos un aglutinante, especialmente un aglutinante hidréiico,
que penetra en elles, y se asegura el fraguado o el endureci-
miento del aglutinante.

El procedimiento de la invencién se caracteriza porque,
en una primera fase, se forma,bajo el alma de materia celular,
un bafio de la materia liquida destinada a constituir el reves—
tiento, liquido que tiene una densidad superior a la del alma
Yy ejerce sobre ésta un empuje hacia arribaj; y se controla el des
plazamiento de este alma, limiténdolo a la altura deseada, que
corresponde al espesor deseado para el paramento inferior del re
vestimiento; y porque, en una segunda fase, después de que la na
teria que constituia el bafio se ha endurecido lo suficiente pa-
ra no ejercer ya presidn hidrostética, se vierte una cantidad
complementaria de materia liquida que completari, tras su endu-
recimiento, el revestimiento del alma.

Este procedimiento presenta la ventaja de proporcionar

plezas que tlenen un paramento cuya superficle exterior es lisa;
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teniendo ese paramento, en el caso de planchas o paneles, un

espesor regular.

Cuando el revestimiento se realiza de manera que las
piezas llevan un paramento superior, el alisado Y la consecus
ciénde un espesor regular en este paramento se hacen fécilmen-—
te por procedimientos mechnicos.

Seglin otra caracteristicad la invencidn, la materia
de revestimiento se halla, tras la realizacibn de la primera
fase, en un estado tal, que todavia puede formar cuerpo con la
materia afiadida durante la segunda fase.

El alma sobre la que se forma el revestimiento, con
arreglo al procedimiento de la invencibn, puede llevar alvéolos
cerrados que no dejan intersticios entre ellos, en cuyo caso
se obtiene Gnicamente un revestimiento que no interesa el inte-
rior del alma.

Segln otra caracteristica de la invencién particular-
mente ventajosa, los alvéolos del alma estén separados por in-
tersticios, en cuyo interior penetra, al menos parcialmente, la
materia liquida, formando asi cuerpo con &€l o los paramentos.

Se obtienen asi elementos gue constituyen materiales
de construccién ligeros y dotados de buenas caracteristicas
mecénicas.

Segln otra caracteristica de la invencién, la unién
de los dos aportes de materia correspondientes a las dos fases
del procedimiento, se produce siguiendo el plano neutro o la
fibra neutra del elemento final.

El alma, destinada a ser revestida por el procedimien-
to de la invencidn, puede estar formada, ventajosamente, a ba=-
se de perlas, o milogos, de resina termopléstica expandidas,

que se calientan sometidfidolas a una compresién con objeto de
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provocar el pegado de las perlas, al mismo tiempo gque se con-
servan entre ellas intersticios.

Como perlas de partida pueden emplearse perlas de
poliestireno expandidas y en particular perlas obtenidas, con-
forme al procedimiento de la patente francesa 1.440.075, pre-
calentando mediante aire caliente grénulos de poliestireno que
contengan un agente de expansidn y traténdoles despuéds con va-
por.

Igualmente pueden utilizarse perlas expandidas obte-
nidas por el procedimiento de la patente francesa 1.440.076
seglin el cual, se preexpanden granulos de poliestireno, que
contienen un agente de expansibén, a la presibén atmosférica, so-
metiéndoles a un tratamiento con vapor, después de un acondicio
namiento, se les trata en un autoclave con vapor.

Las perlas de poliestireno expandidas, son recalenta-~
das a una temperatura del orden de 1102 C para obtener su pe-
gado mediante una ligera compresibdn, pudiendo obtenerse este ca
lentamieto por una circulacidn de aire caliente, como se prevee
eh la patente francesa 1.440.106,

La materia destinada a formar el revestimiento puede
ser ventajosamente un aglutinante hidr&ulico como yeso, que
se amasa para formar una pasta o una crema lo bastante fluida
para permitir la realizacidén del procedimiento; siendo en par-
ticular esta fluidez tal que, en el caso de un alma con inters
ticios, el aglutinante penetre en todos ellos.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn se de-
ducirén de la descripcidn que sigue, gque se refiere a dispositi-
vos para la realizacidn de la invencidn; dispositivos que se
dan a titulo de efemplos no limitativos.

Segin el modo de aplicacidn del procedimiento represen
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tado en las fiquras 1 a 5 y realizado en continuo, el alma 1
de materia celular es colocada sobre una cinta 2 que asegura

su transporte, realizéndose a su vez su guiado mediante cin-
tas laterales 3 de caucho (figura 1).

Las cintas laterales 3 se separan (figura 2), y en
los espacios 4, que han guedado libres entre el alma y dichas
cihbtas laterales, se vierte la materia, tal como yeso liquido,
gue debe formar el bafio 5. Sobre el alma, que esti sometida a
un empuje vertical de abajo hacia arriba producido por el ba-
fio, se ejerce un empuje en sentido contrario mediante unos ro
dillos 6. Este empuje se regula para obtener un paramento Z con
el espesor deseado y unos costados 8 de la altura que se desea.
En el caso en que el alma lleva alvéolos que dejan intersticios
libres entre ellos, el bafio penetra en dichos intersticios. Es-
ta primera operacidn puede llevarse a cabo de forma que el re-
vestimiento del alma y la penetracibén del bafio en esta Gltima
se efectlien hasta la altura del plano neutro.

Después de que la materia que forma el bafio § se ha
endurecido lo suficiente para no ejercer va presidn hidrosté-
tica, se vierte sobre el alma y entre las cintas laterales 3
otra parte de esta materia (figura 3). Con esta segunda cola-
da, se pretende completar después de su "endurecimiento, el re-
vestimiento del alma, formando el segundo paramento 9 y termi
nande los costados. Si el alma lleva intersticios, éstos se ha
llan llenos en todo el volumen del alm.

El segundo paramento 9 puede ser nivelado mediante una
terraja giratoria 10 (figura 4) o con la ayuda de una rasqueta
vibratoria 11, sometida a la accidn de un vibrador 12 (figura 5).

Seglin la variante representada en las figuras 6 a 8,

la segunda operacidn de vertido de la materia se realiza de ma-
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nera que dicha materia sobresalga de las bandas laterales 3
(figura 6).

El exceso de materia es fetirado por una serie de ras
quetas 13, sometidas a la accidén de vibradores 14 (figura 7),
y el paramento superior 9, es nivelado por otra serte de ras-
quetas 15 de eje horizontal, inclinadas con relacién al senti
do de avance del alma, estando estas rasquetas sometidas a la
accién de los vibradores 16,

Se ha representado, a titulo de ejemplo, en las figu-
ras 9 y 10, que son respectivamente vistas en alzado Yy en plan
ta, una instalacién para la realizacidén en continuo del procedi
miento de la invencidn.

Los paneles 17, de material especialmente a base de
perlas expandidas de poliestireno soldadas entre si, son con-
ducidos por una cinta transportadora 18 y guiados entre dos co
rreas laterales 19.

La cinta transportadora 18 pasa alrededor de los rodi
llos 20 y las correas 19, a su vez, sobre los rodillos 21, 22,
23 para ponerse en contacto con los bordes verticales de los
paneles, formando asi el conjunto, cinta transportadora y co-
rreas laterales, un conducto que es recorrido por los paneles.
Los rodillos horizontales 40 aseguran el mantenimiento de los
paneles.

Al pasar por los pares de poleas 24, las correas la-
terales 19, se separan para permitir la formacidn del bafio de
materla, destinado al revestimieto y a la penetracidn de dicha
materia en los paneles. Este baflo se forma por vertido de la
materia en 25-26,al lado de las paredes laterales de los pane-
les; llegando la materia por los conductos 27.

La presibén destinada a limitar el desplazamiento hacia
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arriba de los paneles se ejerce mediante rodillos de eje hori
zontal 28, 29, 3Qtuya altura puede regularse.

La segunda colada de materia se realiza a través de
un conducto 31, sometido a la accidn de un dispositivo de vai
vén transversal 32. El alisado del paramento superior se lo-
gra mediante una terraja giratoria 33 y una rasqueta de posi-
cibén fija 34, sometida a la accién de un vibrador 35.

Se da a continuacibén un ejemplo de aplicaciédn de la in
vencién:

Una banda continua de poliestireno expandido o de pa—-
neles yuxtapuestos, formada por perlas de poliestireno solda-
das entre si, y cuyas caracteristicas son:

Masa por unidad de volumen, aparente: 7 kg/m3.

Porosidad: 0,4
es impregnada por completo y revestida de acuerdo con el proce-~
dimiento de doble colada anteriormente descrito, con yeso li-
quido preparado con una relacién;:

agua
= 100 % por ejemplo.

yeso pulverulento

Esta relacidn no es imperativa, depende esencialmen-
te de la calidad del yesso empleado; se establece en funciédn
de la fluidez minima del yeso liquido, necesaria para reali-
zar la impregnacidén total de la banda de poliestireno. Esta
fluidez, determinada por el método del anillo FLS, es del or-
den de los 220 mm. Se recordard que este método” de medida con
siste en colocar sobre un soporte un anillo ciléndrico de 60
mm. de didmetro, y 49 mm. de altura, llenar de yeso 1iquid0'Q§
te anillo, y retirar este Gltimo para dejar libre el volumen
de yeso que contenia. El yeso se extiende sobre el soporte for

mado un disco, cuyo didmetro, que es funcidn de la fluidez, s

mide.
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La segunda colada, se efectlla con yeso de la misma

calidad, preparada con la misma relacidn agua

yeso pulverulento,
cuando la colada precedente ha alcanzado una fluidez FLS, com
prendida entre 140 y 60 mm, estadc para el que las fuerzas de
cohesidn, desarrolladas por el incipiente fraguado del yeso,
anulan el empuje hidrostltico que se ejercifa sobre la banda
de poliestireno.

La banda de poliestireno impregnada comprende enton
ces:

- dos paramentos de espesor controlado, 10 mm pof ejemsil

plo;

- dos costados de espesor controlado, 15 mm. por ejem-

plo.

Después de fraguado el yeso, los costados son mecani-
zados y la banda se corta a la longitud deseada.

Tras el secado natural al aire ambiente o el tratamien-
to con vapor, se obtienen asi elementos de tabique prefabrica-
dos:

- de longitud variable, segln su destino;

- de 0,60 m de anchura, por ejemplo;

- de espesor total: 70 mm, por ejemplo.

Estos elementos se caracterizan por;

- Una disminucién del 40 % en la masa por unidad de
superficie y en la energia necesaria para el secado, con rela-
cibén a elementos de las mismas dimensiones, pero hechos de yeso
puro. Esta ganancia, independiente de la calidad del yeso utili
zado, es la consecuencia de haber sustituido un volumen de yeso

puro, por un volumen equivalente de poliestireno.
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~ Un indice de rotura por flexibén de 5,5 kg/cm de an~—

chura. Este valor de rotura por flexién, es el que se obtiene
con un yeso fino de construccibén, definido por la norma NFP 12
301, preparado con la relacidn:

agua
, dada anteriormente.

yeso pulverulento
Este valor es susceptible de variaciones, segln la

calidad del yeso y la relacidn agua utilizadas.

yeso pulverulento
- Un grado cortafuego y contra-llama de 2 horas, se-
gln los ensayos métodos CSTB. (Annexe technique No 2 de 1°Arré
té du 28/8/59, du Ministére des Travaux Publics et des Trans-'
ports).
~ Un coeficlente de conductividad térmica del alma de

3

yeso-poliestireno, de 80 x 10~ Kcal/h.m.2 C.

Estos tabiques pueden montarse segln la técnica habitual

de colocacién de los elementos de tabique ya conocidos, segln
las longitudes:

- blen en forma de tabiques de "altura de piso", con
encajados laterales y empotramientos en los extremos superior
e inferior;

- bien en forma de pequefios elementos, tres o cuatro
por m2, con encajados laterales y empotramientos;

Estos elementos de tabique son perfectamente "enyesa-
dos". B

) NOTA

En resumen la presente patente de invencidn, se con-
trae a las siquientes reivindicaciones:
la.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de ele~

mentos para la construccidén", especialmente planchas, pa
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neles o piezas, con forma, que tienen un alma de materia celu-
lar, con células cerradas, mineral u orgénica, provista de un
revestimiento sobre la totalidad o una parte de sus caras, ca-
racterizados porque, en una primera fase, se forma bajo el al-
ma un bafio de la materia liquida destinada a constituir el re-
vestimiento liquido que tiene una densidad superior a la del
alma y que ejerce sobre esta Gltima un empuje hacia arriba, y
se controla el desplazamiento de este alma para limitarlo a la
altura deseada, que corresponde al espesor due se desea para el
paramento inferior del revestimiento; y porque, en una segunda
fase, cuando la materia del bafio se ha endurecido lo bastante
para no ejercer ya presibn hidrostitica, se vierte una cantidad
complementaria de materia liquida con el f£in de completar, des-
pués del endurecimiento, el revestimiento del alma.
23.- '"Procediiento y dispositivo para la fabricacidn de elemen
tos para la construccién", segln la reivindicacién 18,
caracterizados porque, despufés de la realizacidn de 1la primera
fase, la materia se encuentra en un estado tal que puede toda-
via formar cuerpo con la materia afiadida durante la segunda fav
se.
33.- '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de ele-
mentos para la construccién", segln una de las reivindi-
caciones 1a 6 28, caracterizados porque las células o alvéolos
del alma estan separados por intersticios en cuyo interior pene-
tra, al menos parcialmente, la materia ligquiday que forma cuerpo
con los paramentos.
48.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de ele-
mentos para la construccién", seglin una cualquiera de las
reivindicaclones precedentes, caracterizados porque la unidn

de las dos aportaciones de materia, que corresponden a las dos
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fases del procedimiento, se efectlla siguiendo el plano neutro

o la fibra neutra del elemento final.
58,- "Procedimiento y dispositivo para #a fabricacidn de ele-
mentos para la construccibén", segln una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados porque la materia
afiadida durante la primera fase se vierte lateralmente para
constituir las caras laterales del pevestimiento.
68.- '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de ele-
mentos para la construccibén', segln una cualqulera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados porque la materla
agregada durante la segunda fase es vertida sobre la parte su-
perior del alma.
78,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de ele-
mentos para la construccidén", seglin la reivindicacidn 583,
caracterizados porque la materia afiadida durante la segunda fa-~
se se vierte lateralmente como para la primera fase.
8.~ "Procedimiento ¥ dispositivo para la Ffabricacidn de ele-
mentos para la construccién", segln una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, cariacterizados porque el alma del
panel, o andlogo, se constituye por perlas, o andlogos, expandi-
das, de resina termopléstica, especialmente de poliestireno, pe-
gadas entre si, dejando intersticios.
98,~- '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de ele-
mentos para la construccidn'", seglin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caricterizados porque la materia
del revestimiento es un aglutinante hidr&ulico, como el yeso.
104.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de ele-
mentos para la construccién", seglin la reivindicacién 13,
caracterizados porque llevan una &inta transportadora horizon=

tal y dos bandas verticales, constituyendo el conjunto de estas
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bandas, en el que son introducidos los paneles, planchas y pie
zas con forma, un conducto en el que se forma el bafio destina-
do a servir de revestimiento.
11l3.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de ele-
mentos para la construccidn®, segin la reivindicacidn
108, caracterizados porgue llevan rasquetas, especialmente vi-
bratorias, que aseguran el alisado y la consecucidn del espesor
deseado para el paramento formado después de la brimera fase
del procedimiento.
l28.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de ele
mentos para la construccién", segln la reivindicacién
108, caracterizados porque constan-de una cinta transportadora
horizontal y de dos cintas laterales, asegurando este conjunto
el transporte y guiado de los paneles a revestir; unos rodillos
que separan las dos bandas laterales de los paneles, recibiendo
los dos espacios laterales, asi dejados, la materia que se des-
tina para la realizacibdn de la primera fase del procedimiento
Y que es aportada a través de conductos laterales; unos rodillos
que ejercen una presibn de arriba hacia abajo gobre los paneles
durante esta primera fase Y un conducto por el que llega, a con
tinuacidén de estos rodillos la materia destinada a la realiza-
cibén de la segunda fase.
138.-~ "Procedimiento ¥y dispositivo para la fabricacién de ele
mentos para la construccibén", segln la reivindicacién 12a,
caracterizados porque lleva una térraja giratoria y una rasque=
ta vibratoria para alisar Y dar el espesor deseado al paramento
superior.
l42.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ELEw
MENTOS 'PARA LA CONSTRUCCION", seglin queda descrito y rei~

vindicado'en la precedente memoria y nota reivindicatoria que
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