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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PANELES RESISTENTES 

Y AISLANTES", a favor Re D.- MARIANO GINER GALLEGO, de naciona­

lidad  espadóla, con domioilio de SAN JUSTO DEST7EHN (Barcelona) 

P l. E.' Morera, 2

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invenoión se re fie re  a unProcedimiento 

para l a  preparación de paneles re s is te n te s  y a is la n te s .

Sabidos son lo s  innumerables procedimientos actuales 

para l a  fabricación  de paneles de forjado ó muros, qu.e con 

p, e l  empleo de toda clase de m ateriales, tienden a solu.oionar 

la s  tre s  oondiciones fundamentales necesarias para oumplir 

adecuadamente la s  cualidades requeridas de confortabilidad 

y estab ilid ad  de una obra; esto  e s , re s is te n c ia  a la s  tensio­

nes que por razón de peso o momentos fieo to res debe soportar, 

10 .- óptimo indice de oonduotibilidad tórmica y finalmente una f i r ­

me re sisten o ia  a la  transmisión de ruidos y vibraciones.-

Pero en todos e llo s  ex iste  un imponderable y es que,
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como son contradictorios lo s  m ateriales on funoión de r e s i s ­

ten cia  con lo s  de aislamiento aunque ex iste  una composición 

de ambos, l a  penetración de e l lo s ,  v is to s  por su sección afeo- 

ta  a l a s  dos caras del panel, malográndose sus verdaderas fun- 

5.- oiones.- Dioho do o tra  manera un forjado oompuesto por una v i­

gueta de oualquier m aterial en funoi,ón re sisten te  y una bove­

d i l l a  o oasetón hueco o poroso, aunque este ditimo sea a is ­

lan te , l a  vigueta transmite l a  vibración y e l  sonido. Esto 

mismo defecto se acusa en lo s  paneles prefabricados oompues- 

10 . to s de un ndoleo re sisten te  de hormigón y otro aligerante de 

a ire  o oualquier m aterial organioo y/o expandido.-

Para obtener en una obra un panel con perfeota r e s i s ­

ten cia  y aislam iento, debe haoerse ahora en dos fa se s  ó uni­

dades de obra más o menos artesan ales pero siendo notorio su 

15.- entretenimiento y valor del costo resultante.-

Se ha ideado un procedimiento muy sen c illo , oomo debe 

ser todo proceso de in d u stria lizac ión  y automatismo, para oon- 

seguir que la s  cualidades fundamentales de oada m aterial cum­

p la  bien diforoncialmente su función y re su lte  un elemento 

20 . prefabricado nonolítioo y técnicamente perfeoto.

Consiste en l a  yuxtaposición maclada de dos materia­

le s  de d is t in ta  naturaleza, segóh se representa en l a  figu ra  

1 , en l a  que a) es una lámina nervada de hormigón en funoión 

re s is te n te  y b) otra  lámina nervada en funoión a is lan te , sin  

25.- que ninguna de e l l a s ,  v is t a  por su sección afeóte a lo s  dos 

planos del panel.

Es preceptivo que l a  lámina re sisten te  sea de hormi­

gón con la s  armaduras neoosaria3 y convenientes, pero l a  l á ­

mina a is lan te  b) puede ser de hormigón aireado ó oualquier



414572
otra, oomposioión, como por ejemplo mortero de yeso con cual­

quier m aterial lige ro  expandido como árido , p lá st ico  expandido 

hormigón de v iru ta  mineralizada e ignifigada.- Asimismo e sta s 
combinaciones podrán a lig erarse  atin mas con l a  incorporación 

de volúmenes vaoios de p lá stico  o cartón segán se representa 

en o) de l a  figu ra  2 .'

Las nervaduras de la s  láminas no es necesario que sean 

precisamente sim ótricas longitudinalmente ni continuas trans­

versalmente, pues en fundón de la s  necesidades del papel es 

10 , conveniente que por ejemplo en lo sa  forjados continuos, lo s  

momentos negativos que se producen neoesitan una mayor aooión 

de hormigón y por lo  tanto, sin  fuga del módulo p reestab lec i­

do do fabricación  pueden in v ertirse  e l  espesor de lo s  nervios 

sogón so representa en l a  figu ra  3 correspondiente a  una soc-

15 ,. oión do l a  figu ra  1 pero ceroa del apoyo. Transversalmento y 

oon objoto do dar mayor estab ilid ad  a l  panol puedo e sta r  l a  ' 

lámina cruzada por nervios en lo s que so alo jan  la s  armadu­

ra s  como so representa en e l  corte longitudinal del panol, 

figu ra  4<

20. -Para lograr este  perfeccionamiento tócnico en e l  com­

portamiento del panel, hay que basarse en un mótodo o proceso 

de fabricación  automatizada con o l f in  do reducir a l  máximo 

l a  mano de obra en su fabricación . Pero tampoco puede o lv i­

darse situaoiones ooyunturales en l a s  que sea conveniente 

2$.. l a  relaoión  in - s itu , pues s i  para l a  oonstruoción masiva es 

conveniente un centro de fabrioaoión, en determinados casos 

puede in teresar más su oomposioión en o tra s.

Asi pues independientemente do la  descripción que se 

hace del proceso de fabrioaoión m onolítica en un sólo c ic lo ,
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414572puede data co n sist ir  en l a  moderación previa de l a  lámina 

a islan te  en elementos modulares para que s irv a  como enoofra- 

do a molde perdido en otra.. Tambión puedo adoptarse para que 

a  p a r t ir  de e sto s módulos, arranque e l c ic lo  de fabricación

5 ,. mecanizada. ^

Y en ambos casos puede e s ta r  ó sta  lámina a islan te  

debidamente r ig id izad a  mediante l ig e ra s  armaduras incorpora­

das, que podrán sor m etálicas, p lá s t ic a s  o te x t i lo s .

Dicho proceso de fabricación  se establece en dos fa ­

lo.' so s, una para l a  fabricación  de l a  lámina re sisten te  y otra 

para l a  de l a  a is lan te  y cada fa se  oompuesta do dos c ircu ito s 

oerrados, uno do alimentación y otro de recepción..

Para f a c i l i t a r  l a  descripción so representa en l a  

figu ra  5 l a  base A en l a  que b) es l a  central de hormigonado 

15.' y e )  una to lva de serv icio  para acumular, con d istribución

idónea e l  hormigón que se desplaza sobre un c a r r i l  f ) ,  hasta 

situ arse  bajo un ci&ouito oerrado de polipactos que enganchan, 

trasladan , y sitdan la s  to lvas sobro lo s bancos do modelo h) 

cerrándose a s i  este primer ciclo  de alimentación..

20.. Los bancos de modelo h) consisten en plataform as r ig i-

das con barandas de óstanqueizaoión.. Son flo tan tes con vibra­

dores enórgioos incorporados en su in tradós. Su fondo ha re­

cibido por deslizamiento una suela oon l a  forma geomótrica 

apropiada o deseada y que constituye e l  intradós del elemen- 

25. to  a  moldear o soa e l  p e r f i l  in fe r io r  de a) sogán la s  figu ­

ra s , 1, 2, 3 y 4.-

D ispuestas la s  armaduras necesarias y situada l a  to l­

va do serv ic io  sobre o l banoo, se aocionan lo s  vibradores y 

a l  i r  vaciándose ordenadamente e l hormigón queda perfeotac
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monte compactado. La poca relaoión  agua-comento omploada en 

l a  masa permito, además de obtener un hormigón do oonsidora- 

blo ro siston o ia  c a ra c te r ís t ic a , l a  extracción inmediata do la  

p ieza moldeada modlanto desplazamiento por medio do pequeños 

cabrestantes de t iro  i )  situados en perfecta  alineaQión oon 

lo s  banoos do modelo haoia e l  segundo cirouito  cerrado en e l 

que por medio do o arrilo s j)  oirculan la s  plataform as de ro- 

oopoión k) y que consisten en unas vagonetas-bandejas con l a  

cara superior e stirad a  para que la s  suelas con e l elemento 

fabricado ofrezcan l a  mínima ro sisto n o ia  al roce.

Aplicando a l hormigón on e l  momento do su confeooión 

vapor saturado a travós do los brazos mozoladoros do la  ama­

sadora hasta alcanzar una temperatura aproximada do 602, e l  

c ic lo  do fabricaoi,ón os do unas 4 horas por lo  que disponien­

do l a  oantidad de to lvas de serv ic io , banoos do modelo y ban- 

dejas do rocepoión para una fabricación  continuada de 4-5 

horas, a l  pasar ,óstas plataformas do rooepoión por delante 

de l a  grtía l )  enganchan l a  p ieza mediante un d isp ositivo  me­

cánico idóneo, invierto  l a  posioión do l a  pioza moldeada y 

ondurooida, que en esto momento pasa a oonatituirso una sue­

la  deslizante que ha de re c ib ir  en la  fase  B otro proceso 

igual completándose oon l a  lámina de aislam iento.'

Las ánioas d iferen cias que e sta  fa se  B os que, como 

se ha dicho, la  suela deslizante quo so introduce en o l ban­

co do modolo os aquí l a  lámina ro sisten to  moldeada y su fr irá  

o no aooión v ib rato ria  segán ol m aterial omploado para l a  lá r  

mina a is la n te . Asimismo, lo s  la to ra le s  do estos bancos do 

modelo tondrán barandas y otros d isp o sitiv o s más apropiados 

para la  olase do m aterial a tra ta r .
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En l a s  operaoion.es do modelo podrán faoilmento incor­

porarse tubos, oa jas para in stalacion es u otros d e ta lle s  pre­

viamente proyectados- do acabado o acondicionamiento.-

Cu.aq.do, como tambión so ha dioho, so parto ya de unos 

módulos promoldeados do l a  lámina a is lan te , l a  fabricación  

consisto sólo on l a  realización  do la  fase  A, puesto que la s  

su elas d eslizan tes hacia e l  molde en lugar de tener l a  forma 

geomótrioa del intradós de l a  lámina a ) , lo  que contiene os 

ya l a  lámina b) fabricada en trozos idóneos.-

El modelo dentro de su esoncialidad podrá ser llevado 

a  l a  p ráctioa  en o tras formas do rea lizac ió n  que d ifieran  on 

d eta llo  de l a  indicada a t í tu lo  de ejemplo en l a  descripción 

y a l a s  cuales alcanzará igualmonte l a  protección quo se re- 

oaba. Podrá, pues construirse on cualquier forma y tamaño con 

lo s  m ateriales y medios más adoouados por quedar todo o lio  

comprendido en e l  e sp ír itu  do la s  reivindicaciones.;

N O T A

Descrito e l  objeto do! presente invento so deola- 

ran nuevas y  de propia invención la s  sigu ientes re iv in d i­

caciones,
1 .-  Procedimiento para la  fabricación  do paneles re­

s is te n te s  y a is la n te s  caracterizado esencialmente por ol he­

cho do compronder dos fa se s , una para la  fabricación  de una ; 

lámina re s is te n te , y o tra para la  do una lámina a islan te  pro-! 

viéndose en cada fa se  dos c ircu ito s cerrados, u o de alimen­

tación  y otro de recepción, oorrespondióndole a l a  primera 

do la s  fa so s  c itadas una oentral de hormigonado y una to lva 

de servío io  para acumular con d istribución  idónea a l  hormigón
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que se desplaza hasta situ arse  bajo un circu ito  cerrado de 

polipaoto que enganohan, trasladan  y sitúan la s  to lvas so­

bre lo s  bancos de modelos cerrándose a s í  este  primer oiolo 

de alimentación, consistiendo lo s  banoos de modelos en p la *  

taformas r íg id a s  con barandas de ostanquizaoión, p rev istas 

en organización flo tan te  y equipadas con vibradores onórgi- 

cos incorporados en su in tradós, habiendo recibido su fon* 

do, por deslizamiento, una suela oon l a  forma geométrica 

apropiada y quo constituye e l intradós del demento a mol­

dear o sea e l  p e r f i l  in ferio r  de l a  p ieza re s is te n te .

2 . -  Procedimiento, según l a  anterior reiv indicación , 

caracterizado porque una vez d ispuestas la s  armaduras nece­

sa r ia s  y situada l a  to lva  de servío io  sobro e l banoo, se 

accionan lo s  vibradores y a l  i r  vaciándose e l  hormigón, que­

da perfectamente oompaotado, prooodióndose a continuaoi,ón

a l a  oxtraooión de la  p ieza moldeada mediante deslizamien­

to por medio de pequeños cabrestantes de t i r o ,  situados en 

perfecta alinoaoión con lo s  banoos de modelo haoia e l  se­

gundo cirou ito  oerrado en e l  que por medio de c a r r ile s  c ir -  

oulan la s  plataformas de recepción, consistentes en vagone­

tas-bandejas por l a  cara superior e st irad a  para que la s  sue­

la s  con e l  elemento fabricado ofrozoan l a  mínima re sisten ­

c ia  a l  rooe.

3 . -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 y 2, 

caracterizado porque a l  pasar por l a s  plataform as de recep­

ción por delante do una grúa a l  e fecto , enganohan l a  p ieza

y mediante un d isp ositivo  mecánico idóneo in v ierte  l a  posi­

ción de l a  p ieza moldeada y endurecida que de e s ta  manora 

pasa a con stitu irse  en l a  suela deslizante quo ha do reo i-
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b ir  en l a  segunda fa se  otro proceso sim ilar, completándose 

con l a  lámina do aislam iento, siendo l a  dnica d iferen cia  de 

e s ta  segunda fa se  en e l que l a  su ela  deslizante se introdu­

ce en e l  banoo de modelo es ahora l a  lámina re sisten te  mol- 

5 .' deada,.siendo sometida o no a aoción v ib rato ria  sogdh e l  ma- 

to r ia l  empleado para l a  lámina a is la n te .-

4 .— Procedimiento para l a  fabricación  de paneles re­

s is te n te s  y a is la n te s .-

Sogdn se describo y ro iv in d ica en l a  presento memoria 

10 .' d escrip tiva  compuosta do 8 hojas fo liad a s y e sc r ita s  a máqui­

na por una so la  cara.

Madrid, a 9 Mayo 1973

dv.



Z//7. /%/W /7¿7

414572
7 ^ / J  /



Z!?. A&/7/J/7/7 ¿7//7P/7 ¿?7%7/á'F 7%7/F ¿?
—  ,

W^^nsi

f

414572

-D-

Btntii

— — --------------------------------------------------

-

B

c ... --; k

ó o n a a-t

" 3 3

o a n n


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



