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INVENCION

poxr “PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PANELES RESISTENTES
Y”AISLANTES", a favor de D.. MARTANO GINER GALLEGo; de naciona~
lided espaficla, con domicilio de SAN JUSIO DESVERN (Barcelona);
Pl;-E;-Morera, 2

MEMORIA DESCRIPTIVA

La pregente invenoidn se refiere a unP rocedimiento
para la preparacifn de paneles resisientes y aislantoes,

Sabidos son los innumerables procedimientgs actuales
para la fabricaocidén de paneles de for jado 6 muros, que con
el cupleo de toda clage de materiales, tilenden a soluoionar
lag tres condiciones Ffundamentales nevesariss para oumplir
adeousdamente las cualidades reque;idas de confortabilidad
¥y estabilidad de una obra; esto es, resisfencia a las tensio-
neg que por razbn de peso o momenfos fleotores debe soportar,
Sptimo indice de oonduotipilidad térmica y finalmente wna fir-
me resigtenoia a la fransmisidn de ruidos y vibraoiones.

‘

Pero en todos ollos existe un imponderable y es que,
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oomo son contradictorios log materiales en funcidn de resis;
tenoia oon los de aislamlento aunque existe una composicidn
de ambos, la penetracidn de ?llos, vigtos por su seccidn afeo-
ta a lag dog caras del panel, malogrdndose sug yerdaderas fun-
Oionss:~DiOho de otra maners un forjado compussto por una vi-
guota de oualquier material enlfunoidn regigtente y una bove-
ﬁillalo cagetdén hueco o poroso, aungue este Yltimo sea aig-
lante, la vigueta transmite la vibracidn y el sonido: Este
nismo defecto se acusa en log paneles prefabiicados compuses~
tos de un nfoleo resisbente de hormigén y otro aligerante de
aire o oualquier material orgenioo y/o expandido.

Pare obtenérlen wna obre un panel con perfeota resig-
tenoia y aislamiento, debe haoerse shora en dos fages § uni-
dades de obra mds o menos arbesanales pero giendo notorio su
entretenimiento y valor del costo rosulbtante. )

Se ha ideado un procedimiento muy sencillo, como debe
ser todo procedo de indugtrializacién y automa%ismo, para O0H-
seguir que lag cualidades fundamentales de ocada matcrial ocum~
pla bien diforencialmente su funcidn y resulite un elemento
prefabricado nonolitioco y tecnicamente perfeoto:

Congiate en la yuxtaposicidn maclada de dos materia~
1?s de distinta natureleza, seadn se representa en la figura
1, en la que a) 6s una ldnina nervada de hormigdn en funocidn
rogistente y b) otrallémina nervada en funcidn aislante, sin
que ninguna de ellas, vista por su seccién afecte a los dos
plenog del panel;

Es precephivo que la lémina resistente see de hormi-
gén con las armaduras necesarias y oonvenientes, pero la lé-—

mina aiglante b) puede ser de hormigdn aireado 6 cualguier
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otra oompogicidn, como por ejemplo mortero‘de yeso con cual-
quier material ligero oxpandido como 4xrido, plédstico expandido
hormigén de viruta mineralizada e ignifigada. Asimismo estas
combinaciones podrdn aligerarse aun mas con la incorporacidn
de volUmenes vaoios de pldstico o cartdn segin sc representa
en 0) de la figure 2.

Lag nervaduras de lag ldminag no es necesario que sean
preoisamentg gimétricas longitudinalmente ni contfnuag trang-
versalmente, pues en funcidn de las neoesidades del pa?el ed
conveniente que por ejemplo en losa forjados continuos, losg
momentos negativos que se produeen necesitan una mayor aocoidn
de hormigén y por lo tanto, sin fuga del mdédulo pressiableoci-
do de fabriocacién pueden invertirse el espesor de log nervios
gsogdn so ropregenta en la figura 3 corrospondiente a una soc-
oidn de la figura 1 pero ceroa del apoyo: Trangvergalmente y
oon objoto de dar mayor catabilidad al panel puede Cstar la -
lémina oruzada por nervios on los que so alojan las armadgy
Tas ocomo so repregenta en el corte longitudinal del pancl,
flgura 4. _

‘Para lograr egte perfeccionamionto tdcnico en el oomé
Portamiento del pansl, hay que basarso en un mdtodo o prooeéo
de fabricacidn automatizada con ol fin do yeducir al méximo'
la mano de obra en su fabricacidn. Pero tampoco puede olvi-
darge gltuaciones o?yunturales en lag gque goa conveniente
la relaoidn in-gitu, pucs si para la oonstruccién masiva e
conveniente un centro de fabricacidn, en detcrminados casos
puede interesar mds su compogioidn en otras;

Asf pues independientemente de la descripeidn que se

.

hace del procego de fabricaoldn monolitica en un sdlo ciclo,
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§n prézvia do la

puede dgta consigtir en la moderaoc ldmina

aiglante en elementos modulares para que sSirva oomo encofra-

do a molde perdido en otrg:tmambién puede adoptarse pars que
a partir de estos mddulosg, arranque el ciclo de fabriocacidn
mecanizada. .

Y en ambosg casog pucde egtar dsta ldmina aiglante
debgdamente rigidizada median?e ligeras armeduras incorporam
dag, que podrdn sor metdlicas, pldsticas o foxtilos,

) Dicho proceso de fabricacidn se cstablece en dos fa-
ses; une para la fabricacidn de la ldmina resigtente y otra
para la de la aislante y cada fase oompuesta de dos circuitos
cerrados, uno do alimentaoidén y otre de recepcidn;

Para facilitar la descripcidn se reprosenta en la
figura 5 la bagse A en la que b) es la central de hormigonado
y e) una tolva da servicio para acumular_ con distribu?iﬁn
iddnea el hormigén que ge aesplaza gobre un carril £), hasta
glituarse ?ajo un eiouito cerrado de polipactos que enganchan;
tragladan, y gitdan las tolvas sobre los bancos do modelo h)
cerrandose asl este primer ciclo de alimentaoién;

Los bancos de modelo h) congisten en plataformas rfgi-
dag oon barandas de éstanqueizaoidn; don flotantes con vibra=
dores endrgloos incorporadog en su inﬁrados;-Su fondo ha ro-
eibido por deslizamiento una suela ocon la forma geométrica
aproplada o degcada y que ocongtituye el intrados del elemen-—
to a mgldgar 0 sea el porfil inferior de a) sogin las figu—
ras, 1, 2, 3 y Ae

Dispuestag las armadu?as necesarias y situada la tol-

ve do servicio sobre el banoco, se aocionan log vibradores y

al ir vacidndose ordenadamente el hormigdén queds perfectas
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mente compactadg. La poca rclacidén agua-comento cmploada en
la maga permitoc, ademds de obt?ner wn hormigén do considora-
blo rosistoncia ocaracteristica, la oxtraccoidn inmediata de la
ploza moldeada modianto desplaéamienﬁo por medio de pegueliog
cabregtentes do tiro i) gituedos en porfecta alinsacidn con
log bancos do modelo haoia el segundo cirouito cerrado en el
gque por medio do carriles j) ocirculan las plataformas de re-
copoidn k) y que consisben en unag vagonctas-bandejay con la
cara supcrlor ostirada vara que lag suelas con cl olemento
fabricude ofroucan le ninima resistencla al r0Ce.

Aplicando al hormigén on ol mowmento do osu confecoidn
vapor saturado o ‘travds do los brazos mozcladores de la amo-
gadora hegta aloanzar une temporatura aproximada do 602, ol
ciclo do fabricaoidn og do unas 4 horag por lo que disponion;
do la ocantidad de tolvas de servicio, bancos do modelo y ban;
dojas,de rocepolidn pare uns fabricacidn continuada de 4-5 |
hores, al pagar dstas plataformas de rocsepcidn por delante
de la gria l)/enganchan Lla plezo wediante wit dispogitivo me-
cénioo iddgeo, invierte la posiocidn de le pioza moldcada y
cendureoida, que en ogto momento pasa o congtituirse una sue-
la doslizanto que ha de recibir en la fage B otro procoso
igual completdndogo con la ldmina do aislamionto;

Las'dnioas diferenciag que egta fase B ca que, como
80 ha dicho, la suocla deslizante quo so introducc en ol ban-
co de modolo os agul la ldmina reosistente moldeada y sufrird
o no acoidn vibratoria segin ol material omplecado para la 1éw
mina aislanﬁo; Aginismo, los 1atoraleg de egtos bhancos do

modelo tondrdn barandas v otros dispositivos mds apropiados

pera la olage de uaborial o traﬁar:
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En lag operaoiones do modelo podrdn faoilmento inoor-
porarse ‘tubos, oajas para instalacioncs u otros detalles pre-
viamente proyo?tados de acabado o aoondioionamionto;

Cuando, como ‘tambidn sc he dioho; so parto ya de unos
modulos promoldeados do la ldmins aislante; }a fabricacidn
congigte g6lo on le roalizaocidn de la fase A, pussto quo las
suolag deslizantes hacia ol molde en 1u§ar de tener la forma
geondtrica del intrados de la ldmina a), lo que contiene os
ya la l4mina b) fabricada en trozos iddneos,-

El modelo dentro de su esencialidad podrd ser llevado
a la prdctioa en otrasg formas de realizacidn que difieran en
detallo de la indicada a tItulo de ejemplo en la doscripcidn
y a las oua}es alcanzgré igualmentie la protoceidn que se To-
oaba. Podrd, pues ocongtruirse on cualguior forme y tamafio con
los materiales y medios més adoouados por quedar todo cllo
oomprendido en ol espfritu do las reivindicaciones.:

NOTA

Degerito el objeto dol prosente invento se decla~
ran nuovad y de propia inwveneidn las sizuientes roivindi-
oaoionos:

l;- Procedimiento para la fabricacidn dc paneles ro—
gistentes y aislantes cgrac?orizado esencialmente por ol he-
ocho do compronder'dos fases, una para la fabricacidn de una :
ldmina rogistonte, y otra para la do una lém?na aiglante pre;
viéndoso en cada fase dow ?irouitos cerrados, u o de alimenpé
taoién y otro de rocepoidn, correspondidndole a la primera
do las fagos citadas una central de hormigonado y una tolva

de servioio para acumular con distribucidn iddnea al hormigdn

PN,
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gue se desplaza hasta s;tuarSe bajo un cirvouito cerrado de
polipacto que enganochan, trasladan y sitden las tolvag so-~
bre log bancos qe modelos cerrdndose asl este primer ciclo
de alimentsoidn, consletiondo los bancos de modglos en pla~
taformas rigidas con barandas de ostanquizaoidn, previstas
en organigzacidn flotante y oquiPadas con vibradores endrgi-
cog incorporadod en sg intrados, habiendo recibido su fon-
do, por deslizamiento, una suela ocon la forma geométrica
apropiada y quo constituye el intrados del cleomento a mol-
dear o0 sea ol perfil infe;ior de la pieza rosistente; '
2,~ Procedimicnto, segun la anterior reivindicaeidn,
caracterizado porgue une ves dispucstes las armadurag nece-
garias y gituada la tolvae de sorvioio sobro el banoco, se
accionan log vibradores y a} ir vacidndose el hormigdn, que=
da perfectamente compaotado, procedidndose & continuacidn
a le oxtraccidn de la pleze moldegda mediante deglizamien-
Yo por medio de pequefios cabrestantes de tiro, situados en
perfeota alineaoidn con log bancos de modelo haoia el dew
aundo circuito cerrvado en el que por medio de carriles cir-
oulan las plataformas de recepcidn, congistentes en vagono—
tasébandejas por la cara superior estirada para gue las sue-
lag con ol elemento fabricado ofrezoan la minima resisten- -

cia al rooce.

¢ .

3.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones 1 y 2,
caraoterizado porque al pagar por las Plataformas de recep--
cidn por delante do una grua al efecto, enganchan la pieza
¥y mediante un digposgitivo moodnico iddneo invierie la pogi-
gién de la picza moldeada y endurecida que de osta mancra

paga & conglituirse on la suecla deslizante quo ha de reci-

N
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bir en la segunda fage otro Proceso similar, completéndose
con le lémina do aiglamiento, giendo la Unica diforencia de
ogta segunda fase enr el que la guola deslizante se introdu—
oe on ol banoo de modele es shora la ldmina resistento mol-
doada,  giendo sometida o no a gocidn vibratoria scgin el ma~
torial omplcado para la ldmina aiglanto. ‘

4 .- Procodimiento para la fabricacidn de panelos ro-
gigtentes y aislantes;

Sogin se doscribo y roivindica cn la prosentc memoria
dogoriptiva compuosta do 8 hojas foliadas y osoritas a mdqui-
na por una solg cara.

Madrid, a 9 Mayo 1973

Dot
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