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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a paneles do-
tados de frontal de losas. ,

La Patente U.S.A, de Kastenbein 2.855.653 mues-
tra un sistema para fabricar paneles dotados de frontal -
de losetas, que comprende el efectuar la succidn de las
losetas individuales_contra una base flexible para produ
cir unas uniones c¢éncavas simuladas entre losetas adyacen
tes. La caja para la fabricacién de paneles que se descri
be en la Patente Kastenbein se debe fabricar de forma es—
pecifica para esta finalidad particular ¥ para permitir
la utilizacién de vacio elevado, resulta muy voluminosa y
costosa en su fabricacién.-‘ ‘

La experimentacidén ha demostrado que es imposi-
ble lograr la adaptacién por vacio incluso de un pequefio
grupo de ladrillos colocados planos, losas de alfareria,
Pizarra, losas vidriadas o ladrillos vidriados que simple
mente "descansan"'incluso sobre la mas blanda superficie
de una base para efectuar el vacio dotada de revestimien=-
to de gomaespuma. No se puede lograr un cierre de vacio
satisfactorio uniforme a partir de las superficies de la-
drillos o losetas de tipo comercial sin ejercer una Pre-
sidn relativamente fuerte sobre la superficie opuesta de

dichos ladrillos, hasta unos 0,14 Kg/cmz,[(unas dos libras

g ot gp e =
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"~ por pulgada cuadrada). Si se tiene en cuenta que los la-
‘drillos de tipo sélido (3-3/4 de pulgada) pesan solamen-
. te 0,0196 Kg/cmz, (0,28 libras por pulgada cuadrada) apro

ximadamente y que los ladrillos de 3/4 de pulgada de grug
so pesan solamente 0,00469 XKgs/cm2, (0;067 lidbras por pul

. gada cuadrada), queda evidente la insuficiencia del peso -

propio de cada ladrillo o elemento similar. Un panel de
2,88 mz, (32 pies cuadrados) tendria aproximadamente 210
ladrillos normales (2-1/4 pulgadas por 8") de los cuales,
cualquiera de ellos, si no estd adaptado de forma estanca
contra la base utilizada para hacer el vacio, puede impe-
dir el alcanzar el cierre estanco adecuado para el vacio

del resto de ladrillos. Usualmente se observan por 1lo me?

" nos 15% de ladrillos con fugas (mal asentados) cuando di-

chos.ladrillos, solamente descansando sobre una base del
tipo empleado para hacer el vacio, tiénen acabado normal
y/o acabados de arena. la édaptacién manual de los ladri-
1llos que no asientan bien no es préctica, puesto que no
es posible imaginar 15 hombres, cada uno de los cualeé in
tenta asentar los dos ladrillos que puede coger con las
manos, ejerciendo hasta 14,5 Kgs. (32 libras) de presién
hacia abajo, exactamente en el mismo momento en que los
otros 14 hombres hacen lo mismo con ayuda de sus 28 manos.

Esta comparacidn no es exageracidn alguna, puesto que el

inventor ha fracasado repetidamente y personalmente en al

canzar un cierre estanco con ayuda de las manos empujando
sobre un ladrillo, al disponer un panel de prueba con un
total de 10 ladrillos solamente.

Se supone que Kastenbein de la Tile Council of

America, pudo conseguir buenos resultados sin ayudas para
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el asentamiento de los ladrillos, a causa de que funda~
mentalmente actuaba con losetas de vidrio o de cuarto de
bafio de 4" x 4", en la mayor parte de 1los casos vﬁtrificg
das, fabricadas en unas condiciones de control muy es-
trictas en las qué existian normas de control de caliéad

elevadas, y de forma que cada uno de los ladrillos es ve

_ rificaao individualmente de alabeo, antes de su embalaje.

SSUMEN DE LA INVENCION

De acuerdo con la presente Patente de Introduc—
cidn se diqune una caja de moldeo que tiene por lo menos
una tuberia de vacio conectada a través de su piso con
una placa postiza laminada, que comprende una capa supe-

rior eldstica, dotada de una abertura de la tuberfa de

~ vacio en la localizacién de cada ladrillo y que posee con

ductos que se extienden desde dichas aberturas hasta la

comunicacién con el piso o base de la caja de moldeo. Una

-rejilla de colocacién que tiene celdas individuales para

recibir los ladrillos individuales se dispone dentro de .
la caja de moldeo, sobre la capa superior de la placa pos-

tiza. Después de que se ha colocado un ladrillo en cada

una de las celdas, se hace descender sobre los ladrillos

un pesado contrapeso para obligarlos a entrar en contacto

estanco con la capa superior flexible de la placa postiza

y se hace el vacio a través del piso de la caja de moldeo,

para mantener los ladrillo§wen contacto’firme contra la
capa superior flexiblé‘de la capa postiza, qﬁe dicha capa
forma abultamientos entre losetas adyacentes. A continua-
c¢ién se quita el contrapeso; despuds se retira-la rejilla
de colocacién con ayuda de unos separadores laterales des-

montables y se vierte un compuesto fraguable tal como hore

migén en la caja de moldeo, por encima de los ladrillos.
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Los paneles formados de esta manera presentan los ladri-

1los con uniones céncavas semienrasadas. También se da a

conocer un-dispositivo modifioado para la realizacidn de

paneles con acabado superficial de ladrillos en ambas ca-
ras'.

Con la ayuda de la presente invencidn se hace
posible la conversidn rédpida y reversible de las platafor
mas de moldeo normales utilizadas actualmente en platafor
mas de moldeo dotadas de acabado superficial de losas, con

la utilizacidn précticamente completa de todos los compo=-

_nentes anteriores, sin daflar de ninguna manera dichos com-

ponentes y sin impedir su rdpido cambio nuevamente a su

" utilizacién original. Los elementos postizos de la placa

de vacio de la presente invencién tienen unas zonas o se=
paraciones no soportadas tan limitadas, destinadas a re-
sistir las fuerzas generadas por el vacio relativamente
elevado, que se puede utilizar contrachapado relativamen=~
te econdmico de 18,5 cm. (3/8 de pulgada) como placas de
nicleo, teniendo éstas una resistencia superior a la ne-
cesaria para impedir cualquier flexién no deseable. Inde-
pendientemente si la base sobre la cual se hace el vacio
cubre 0,69 m?, (un pie cuadrado) & 18 m2, (200 pies cua-
drados), laé superficies no soportadés por lédmina de gomaes
puma en cada lado o cara de las placas postizas de vacio,
permaneceh inalterables para cualquier material de recubri
miento y son siempre minimas.

Lo que se debe hacer a un molde .convencional pa=
ra paneles premoldeados para cambiar su fabricac;én de pa-
neles de hormigén corrientes sin recubrimiento superficial

a paneles con revestimiento o acabado de losas de acuerdo
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con la presente invencién, es recubrir las caras latera=-

les de las presentes cajas de moldeo en una cantidad
igual al grosor despues de la compresidén de las capas
de vacio postizas, normalmente 25,4 mm aproximadamente,

(una pulgada) y perforar y roscar las entradas de vacio

"necesarias en las placas de base.

Las bandas laterales separadoras con un grosor -
de 25,4 mm. (una pulgada) se pueden fabricar de forma
econdémica a base de madera o metal. Tanto las placas de
vac{o postizas como las bandas laterales separadoras ne=
cesitan un espacio de almacenamiento minimo cuando no se
utilizan, pudiéndose almacenar en los extremos y en los
bordes, respectivamente. Los orificios roscados de vacio
se pueden tapar de forma rédpida y fdcil con tapones ros-—
cados de la longitud adecuada. Ademés,‘utilizando el sis-
tema de vacio se necesitarig equipo auxiliar que consiste

en una bomba de vacio adecuada con un acumulador grande,

. tuberias, vdlvulas, rejilla de colocacién o rejillas, con

trapeso o contrapesos tal como se describen de modo mis
completo a continuacién.

BREVE DESCRIPCION DE 1L0OS DIBUJOS.

EN LOS DIBUJOS:

La figura 1 es una vista esquemdtica de un apa-
rato para realizar la invencién referente al moldeo de pa
neles, que se facilita a titulo de ejemplo. | |

La figura 2 es una vista en planta superior de
la caja de moldeo mostrando (desde la izquierda) las fa-
ses sucesivas en el moldeode un panel dotado de un acaba-
do de losas.

La figura 3 es una vista en seccidn longitudinal
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segin la linea 3-3 de la figura 2, B

La figura & es una vista en seccién vertical
de un detalle a mayor escala de la caja de moldeo, mos-
trando los tapones roscados que presionan contra la reji-
lla, que descansa sobre el postizo de la placa de vacio.

La figura 5 es una seccidn vertical de un deta-
1lle a mayor escala de la caja de moldeo, que muestra una
arandela en dngulo recto separadora, dispuesta sobre la
rejilla de colocacién,

La figura 6 es una seccidén vertical de la placa
base de un contrapeso modificado para adaptar los ladri-
1llos contra la placa de vac{o antes de verter el revesti-
miento fraguable.

La figura 7 es una seccién vertical de una parte
de un panel realizado de acuerdo con los principios de la
presente invencidén y que muestra especialmente la unién
céncava simulada que queda constituida entre losas adya=-
centes.

La figura 8 es una vista extrema en alzado de
una caja de moldeo modificada para la fabricacién de pane-
les revestidos mediante losas por ambas caras.

La figura 9 es una seccidn vertical de una parte
de un panel realizado de acuerdo con los principios de la
presente invencidén, utilizando el aparato de la figura 8.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES ACTUALMENTE

PREFERIDAS DE ESTA INVENCION.

En la descripcién siguiente, en relacién con los
dibujos que se adjuntan, se hace referencia a un eJjemplo

particular, utilizado a modo de ejemplo. De forma necesa-

ria, el ejemplo comprende unas formas de ladrillo, groso-
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res que simulan las Juntas y similares. Evidentemente,
el sistema se puede utilizar para fabricar paneles de di
ferentes tamafios, grosores, tipo de junta y formas, uti-
lizando diferentes materiales o tamafios para las losas,
aparté de los representados y descritos, utilizando de

forma integral los principios de la presente invencién.

 En el presente caso se utiliza el término "losas de la-

drillo" para désignar ladrillo para reQestir, losetas,
ladrillos "delgados" por ejemplo de un grosor de 25,4 mm.
(una pulgada), pizarra cortada y otros materiales de cons
truccibén similares.

Con respeéto a la figura 1, se¢ muestra un sis-
tema de moldeo de paneles =10- el cual comprende una caja
de moldeo ~12- que recibe un separador -l4-~ de la. placa
de vacio, sobre el cual se‘disponen las losas o ladrillos
B dirigidas hacia abajo, utilizando una rejilla de coloca
cién desmontable -16- para conseguir la conformacién a
una cierta disposiciéﬂ deseada de elementos. Los ladrillos
se obligan a formar cierre estanco contra el separador de

la placa de vacio con ayuda de un pesado contrapeso =18«

y se hace el vacio a través del separador -l4=- de la pla=-

ca de vacio, para mentener los ladrillos en encaje estan-
éé contra dichdlseparador y para distender eldsticamente
al propio separador de modo que ésta forma unos abomba-
mientos entre las losas adyacentes. A continuacién se vier
te hormigdn u otro revestimiento fraguable C en la caja de
moldeo, encima de las losas, se enrasa y se deja fraguar.
Tal como se muestra en la figura 7, cuando se quita el pa
nel P de la caja de moldeo, tiene una cara F de losas de

ladrillo B dotada con unas uniones simuladas céncavas
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semienrasadas J entre alineaciones adyacente;'de ladri-
llos y entre los mismos ladrillos adyacentes de una ali-
neacién dada.

Supdngase que se desee una unién J de 9,51 mm. .
(3/8 de pulgada) y que los ladrillos tienen unas dimen-
siones ﬁromedio de 203 mm. (8") de lbﬁgitud por 54 mm.

(2 y 1/4%") de altura.

Supdngase ademds que el panel deseado P debe
ser "independiente" y aproiimadamente de 239,2 cm. (8 pies
y 6") de altura y 305 cm. (10 pies O") de anchura, x (57,1
mm. + 9,5 mm.) (2—1/4"4-3/8"5 + 9,5 mn. (3/8 de puigada),
determina gque dichos paneles tendrian 261 cm. (102-3/4 de
pulgada) & 39 alineaciones de altura, (39 (57,1 mm. +9,5
mm.) + 9,5 mm.) (39 (2-1/4% + 3/8%) +3/8") y 298,7 cm.
(117-5/8") 6 14 ladrillos de anchura (14 (20,3'cm.-r0,95
cm.) +0,95 cm.) (14 (8" +3/8") +3/8%).

Un panel "independiente" es aquél que queda com
pleto por si mismo, no debiendo que "“continuar" uniones ‘
Que se empezaron en un panel previo 0 un panel que por su
parte inicia una Jjunta que debe continuar su panel adya-
cente. Un panel "independiente” que utiliza Juntas de 9,5

mn. (3/8 de pulgada) es 9,5 mm. (3/8 de pulgada) mds alto

y 9,5 mm. (3/8 de pulgada) mds ancho que un panel de "con-

tinuacién" y 9,5 mm. (3/8 de pulgada) mds ancho que un pa-
nel inicial, puesto que los ladrillos del mismo quedan com
pletamente rodeados por juntas de 9,5 mm. (3/8 de pulgada),
no solamente a un lado, o bieh en la parte superilor o en
la base, sino a ambos lados. ’

La "cavidad de forma" -20--en la caja de moldeo

-12- para este panel tendrd las dimensiones exactas reque
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ridas, es decir 261 cm. (102-3/4 de pulgada) por 298,7 cm.
(117-5/8 de pulgada). Supéngase que estos paneles P se

‘deben realizar en una planta de premoldeo que tiene una

mesa de moldeo -22- (base de la caja de moldeo) de unos
45 m. (150 pies) de longitud y 3 m. (10 pies) de anchura,
dotada de serpentines de vapor, dispositivos hidrédulicos
de volteo y vibradores en toda su longitud y -que estd
asistida mediante varias grias puente de 20 Tm. Supénga-
se ademds que el programa de produccidén requiere la fa-
bricacién de cuatro paneles por dia. Se dispondrian cua-
tro juegos de caras laterales de cajas ae moldeo -24~ de

la altura requerida para el grosor del panel deseado P,

. ademis de la profundidad requerida por la placa postiza

de vacio ~l4~, para contener las dimensiones externas de
261 cm. (102-3/4 de pulgada) por 298,7 cm. (117-5/8 de
pulgada) del panel P dotado de acabado de ladrillos.

El revestimiento separador de vacio =l4~ com=-

‘prende de forma bdsica una placa plana de 9,5 mm. (3/8 de

pulgada), 12,7 mm. (% pulgada) 6 15,8 mm. (5/8 de pulgada)

de acero, o bien placa de contrachapado -26- de 9,5 mm.

(3/8 de pulgada), 12,7 mm. (% pulgada)é 15,8 mm. (5/8 de

pulgada) 6 19 mm. (3/4 de pulga@a), cortada a las medidas
exéctas de 261 ca. (L02-3/4 de pulgada) por 298,7 cm.(117-
5/8 de pulgada), menos 0,79 mm. (1/32 de pulgada) en toda
la periferia. Cada medio ladrillo y cada ladrillo entero

B que se debe utilizar sobre la cara inferior F de estos
paneles P se dispone sobre este separador -26- y en el cen
Tro geométrico'de cada uno de ellos se perfora un orificio
~28- de 11 mm. (7/16 de pulgada), a.través de la placa;26-

(un orificio que se podria roscar a 12,7 mm. (% pulgada)
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para la finalidad de "relleno" méé adelante si se requie-
re o para la disposicidn de cdncamos de eievacién. '

Alrededor del borde inferior de dicho separador
de la placa de vacio se encolan unas bandas -30~ de goma
semiespumosa de 50,8 mm. (2") de ancho por 9,5 mm. (3/8
de pulgada) de grueso. Asimismo aproximadamente en zonas
centrales determinadas por las cotas 127 mm. x102,6 mn.
(5" x 4"), se encolan unas placas -32— de la misma gomaes—
puma de 102,6 mm. x 76,2 mm. (4"x3"), sin cubrir los ori-
ficios de vacio =-28~.

ﬁn la parte alta de la ldmina o placa de vacio
-26- se encola un recubrimiento completo =34~ de 9,5 mm,
(3/8 de pulgada), a base de gomaespuma de celdas cerradas,
en el cual se han realizado previamente unos cortes en for
ma de ranura -36- para equipararse con los orificios de 11 ma.
(7/16 de pulgada) realizados en la placa de acero o de con-
{trachapado —25—. Estos cortes son aproximadamente de 15,8
mm. (5/8 de pulgada) por 127 mm. (5") para cada iadrillo

completo y se disponen en los centros geonétricos de los

" .sitios en que se deben situar y 15,8 mm. (5/8 de pulgada)
. por 50,8 mm. (2") para cada medio ladrillo o ladrillo de

cabecera, asi como en los centros geométricos en los si-
tios en que se deben situar éstos.

' La base o placa inferior de moldeo -22- estd
perforada y roscada en -38- para varias tuberias de vacio

-40-, todas las cuales proceden de una sola vdlvula répi-

da de control -42-.

El separador -l4- de la placa de vacio, con sus
bordes de gomaespuma -30-, acolchamientos -32- y recubri=-

miento -34-, se hace descender adentro de la cavidad de
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conformacién -20-, en la que asienta sobre la base o pla
ca de moldeo -22-,

El separador “14- de la placa de vacio consti-
tuye no solamente una de las bases del éxito del sistema
=10-, sindé que ademds hace practicable por primera vez
la sujecidn por vacio., Tal como se ha ideado y realizado,

se puede aplicar vacio a una zona ilimitada sin crear ni

siquiera la mds minima deformacidén o alabeo en las super-

ficies cofrespondientes. Las bandas de revestimiento in-
feriores de goma ~30- y los acolchanientos =-32- absorben
las fuerzas que podrian producir de otra manera alabeo o
deformacidn de cualquiera de las superficies contenedoras
0 de todas ellas.

El separador -l4- de la placa de vacio, al ser
una unidad independiente relativamente econdémica, que se
puede fabricar en unas pocaé horas, es una de las bases
para conseguir una versatilidad muy beneficiosa en el sis
tema. Dichos separadores -l4- de la placa de vacio se pue
den utilizar de forma prédctica con cualquiera de las ba-
Ses 0 mesas de moldeo convencionales =12~ actualmente exis

Tentes, lo cual significa que los fabricantes de paneles

‘'ya establecidos pueden adoptar el sistema =10- con un gas—

to minimo.

Esencialmente, el separador de la placa de vacio
estd formado por una Junta combinada recambiable Yy ¢olec-
tor, que asienta de modo estagco entre la mesa de moldeo
y el ladrillo, al propio tiempo que'comunica vacip desde
unos puntos determinados de la mesa de moldeo a la cara in
ferior de cada ladrillo, para aspirar a cada ladrillo indi

vidual de modo firme contra la pléca postiza, de forma que



"5,

10.

15.

20.

25.

0.

(a): la capa esponjosa superior del separador de ia pla-

ca se abulta formando un bisel entre los ladrillos adya-
centes e impide que el compuesto de revestimiento del pa
nel discu?ra hacia debajo de los ladrillos, estropeando

lo que va a resultar cara o superficie F del panel.

El resto del sistema generador de vacio mostra-

~do en la figura 1 queda realizado mediante elementos nor-

males que se han explicado de forma adecuada en las figu-
ras. El sistema -10- se aprovecha de la utilizacién de un
acumulador rglativamente grande -44-, de forma gue se pue
de utilizar una bomba de vacio de tamafio razonable ~46-.
El acumulador permite vaciar todas las tuberias y todas
las dreas abiertas de lés separadores de la placa de va-
cio de forma casi instantdnea, solamente con una pequeila
pérdida, completamente aceptable, en el grado de vacio
mantenido como nminimo. |

Mientras el sistema =10« tiene un contrapeso
generél ~18~ con un peso de 15,8 Kgs. (35 libras) por la-
drillo equivalente, ciertos ladrillos bastos pueden requi

rir hasta 24,7 Kgs. (55 libras), para efectuar un asiento

-perfectamente estanco c¢on la cara postiza -=34-, Treinta

pulgadas (76,2 cm.) de vacio producirdn el equivalente de

27 Kgs. (60 libras) para una superficie de ladrillo de
57,2 mm. (2-1/4") por 203,2 mm. (8") pero para una pro-
ducgién conercial regular se requiere una combinacidén del
peso del contrapesc -18- y el vacio inicial a través del
separador -1l4~ para alcanzar la unidn estanca necesaria
del ladrillo con respecto a dicho. separador.

La fase siguiente a la instalacidén del separa-

dor -l4-en la caja de moldeo -1l2- es la instalaciédn de
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la rejilla de colocacidn -16~, la cual se hace descen-—

der estableciendo contacto con la parte alta del recubri
miento -34- de gomaespuma v que contiene unos bordes de
situacién positivos para todos los ladrillos enteros y
medios B necesarios para revestir el panel P. Esta reji-
1la 'es construida preferentemente de modo que sus super-
ficies de situacidn quedan a la izquierda y en el fondo.
La rejilla -16- en si misma ofrece preferentemente un
Juego sensible para cada ladrillo que se debe insertar

en sus celdas -48-, Asi pues, si la rejilla estd realiza
da en varillas estiradas en frio de 6,35 mm. (1/4 de pul-
gada) por 19 mm. (3/4 de pulgada) en "horizontal® y 3,1 zm.
(1/8 de pulgada) por 19 ma. (3/& de pulgada) "verticales",

el espacio disponible para insertar los ladrillos de 57 mm,

(2-1/4") por 203,2 ma. (8") es de 59,4 mm. (2-3/8%) por

209,5 mm. (8-1/L") que cubre unas variaciones muy amplias
de tamafio de los ladrillos individuales.

Los operarios llenan a continuacidn todas las
celdas =48~ de 1la rejilla con ladrillos B y al hacer esto
empujan cada ladrille a la izquierda todo lo.posible y
hacia abajo, hacia el elemento inferior de la rejilla, de
igual manera.

La rejilla -16- debe tener una altura menor en
6,3 mm. (1/4 de pulgada) aproximadamente, que el grosor
de las losas B que se tienen que utilizar. Asi pues, una
rejilla destinada a losas de 25,4 mm. (1) de grueso de-
ben tener una altura de 19 mn. (3/4 de pulgada). Las lo-
sas deben sobresalir por encima de la rejilla en 6,3 mm.
(1/4 de pulgada), de modo que el contrapeso -18- de fondo

plano y revestido de gomaespuma pueda entirar en contacto
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de forma efectiva con las partes posteriores de las lo-
sas, sin tocar la parte alta de la rejilla -16- de colg
cacién de las losas. La diferencia de 6,3 mm., (1/4 de

pulgada) no se puede aumentar mucho sin correr el riesgo

de que la rejilla quede blooueada en su situacién por

"los bordes de las losas, las cuales, debido a sus defor-

maciones o inclinacién, sobrepasan sélo ligeramente en
algunos casos los nervios de la rejilla. Por ejemplo, se

r{a seguramente imposible durante un porcentaje determi=~

nado de veces, el desmontar una rejilla de 19 mm. (3/4

de pulgada) que se utiliza con ladrillos completos de
95,2 mm. (3-3/4 de pulgada) de altura, incluso con el
dispositivo de "flotacién" que se describe mds adelante.
Los nervios verticales normales ~-50~ de la re-
Jilla no‘deben ser de material super%or a 3,1 mm. (1/8
de pulgada) excepto en el casd en gue se vaya a disponer
siempre de ladrillos de tamafios extremadamente uniformes.
Utilizando material de 3,1 mm. (1/8 de pulgada), la lon-
gitud de los espacios vacios de la rejilla serd 6,3 mm.

(1/4 de pulgada) mayor que la longitud nominal de las lo-

_sas (suponiendo juntas de 3/8 de pulgada) (9,5 mm.), y un

ladrillo de 203 mm. (8 pulgadas) de largo, 9,5 mm. (3/8
de pulgada) - 3,1 mm. (1/8 de pulgada), que hace posible
utilizar ladrillos superlargos asf{ como permitir un Jue=

go de extraccién adicional.

Generalmente se puede utilizar material de 6,3

mm, (1/4 de pulgada) para los elementos horizontales -52-

de 1a rejilla, puesto que las alturas de los ladrillos

. raramente varian incluso en 1,58 mm. (1/16 de pulgada)

con respecto al tamaflo promedio. Un Juego de 3,1 mm. (1/8

»
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de pulgada), (9,5 mz. ~ 6,3 mm.) (3/8 de pulgada - 1/4
de pulgada)rsuponiendo utilizacidn de Juntas der9,5 mm.
(3/8 de pulgadaj, raramente provoca problemas de coloca
cién de las losas o de extraccién de la rejilla.
Independientemente del diferencial de altura
de los elementos de la rejilla de colocacién y del gro-
sor de losas o ladrillos que se utilicen, siempre es de=-
seable y a menudo es necesario proporcionar un mecanismo
de extraccidn péra las rejillas de colocacién, después
de que se ha conseguido una unién estanca eﬁ las caras
de los ladrillos o losas utilizados, si se desea levantar
de modo fdcil dichas rejillas de colocacién tal como es
necesario antes de verter el material del panel. Cuando

la superficie inferior del contrapeso estd en contacto

con la superficie posterior de cada uno de los ladrillos

o losas y transmite a cada ladrillo o placa algo @és de
0,14 Kgs/cmz. (2 libras por pulgadé cuadrada) de presidn
vertical (al descansar el contrapeso), las caras de los
ladrillos quedan forzadas hacia abajo, asegurando no so-
lamente un contacto estanco con el revestimiento de goma
blanda superior del separador de la placa de vacio, sino
creando también en un porcentaje inevitable .de los ladri
llos, contacto sustancial entre uno u otro o ambos de
los bordes verticales de los ladrillos que inicialmente
se encontraban (en el momento de su colocacidn) con un
muy ligero contacto o solamente adyacentes a los bordes
verticales de un dispositivo de colocacién. Puesto que
todos los ladrillos o placas se posicionan inicialmente
en las aberturas algo mis grandes del dispositivo de co=-

locacidn de modo, habitual, generalmente hacia la izquierda



[P T

s,

10.

i5.

20,

25.

30.

y hacia abajo, se pueden acumular presiones sustanciales

en dichas direcciones con el bloqueo resultante de dichas

rejillas de colocacién contra los dos lados adyacentes de
la caja de moldeo. La aplicacién subsiguiente de vacio

compensa generalmente de modo adicional a esta friccién

‘que se ha creado y mantiene la misma durante el tiempo en

que se mantiene el vacio.

Unos separadores desmontables planos de 3,1 ma.
(1/8 de pulgada) proporcionan un medio para liberar las
rejillas con respecto a las presiones laterales constitué
das por los dos motivos dichos, al soltar las rejillas y

permitir que las mismas sean levantadas sin dificultad.

~Dichos separadores planos sin embargo, pueden presentar

sus propios problemas de desmontaje. Si dichosrseparado—
res planos no sobresalen hacia arriba por encima de los
lados de los moldes en una suficiente distancia para per-
mitirles que éstos sean agérrados de modo firme é mano o
con unas tenazas u otras herramientas apropiadas, puede
resultar muy diffecil la extraccién de los propios separa
dores. Si se prolongan por encima de los lados de la ca-
ja de moldeo a efectos de una fécil insercién y extraccidn,
pueden recibir fécilmente golpes y pueden ser.daﬁados por
los pesados contrapesos al colocarlos en situacién y hacer
los descender basculando sobre la caja de moldeo. Un sepa
rador plano de acero de 3,1 mm. (1/8 de pulgada) no puede
resistir a una masa en percusién con un peso de 5 tonela-
das o mas. Asi pues, la utilizacidén alternativa de torni-
1los para- situar de modo exacto y positivo las rejillas

de colocacién y posteriormente extraer las mismas, es el

dispositivo a utilizar preferentemente.

R y
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En los cdos lados de la caja de moldeo, que co-
rresponden a las dos direcciones segin las cuales se co-
loecan los ladrillos o placas en contacto con los bordes
de las cavidades del dispositive de .colocacién, se dis~
ponen, con unos intervalos apropiados, unos orificios

roscados en una elevacidén igual al punto medio de los

_elementos del pastidor de las rejillas de colocacidn.

En dichos orificios roscados se insertan unos tapones
roscados de longitud tal que sus cabezas quedan asenta-
das después de que el extremo opuesto scbresale exacta=-
mente 3,1 mm. (1/8 de pulgada). Este procedimiento eli-
mina cualquier deflo causado al dispositivo de colocacidn
por la sobretensién de los tornillos separadores y prote
ge de modo précticamenté complgto al roscado de los mis~—
mos incluso de un manejo poco cuidadoso por parte del
personal. Se puede incorporar'una seguridad adicional al
garantizar que los tapones roscados solamente se pueden
retirar en la propocién exacta necesaria para dejar los
extremos enrasados con los lados internos de la caja de
moldeo.

Si todas las colocaciones de ladrillos se de-
ben hacer a la izquierda de las respectivas celdas de la
rejilla, deseando conseguir juatas de 9,5 nm. (3/8 de ‘
pulgada), se puéden utilizar elementos exter;ores verti-
cales =54- de 9,5 mm. (3/8 de pulgada). Sin embargo, para
evitar posibles blogueos, se pre;iére utilizar material
de 6,3 mm. (1/& de pulgada) conjuntamente con unos sepa-
radores -56- de 3,17 mm. (1/8 de pulgada) fdcilmente ins=~
talados o desmontados (figura 5). La utilizacién de estos

separadores permite conseguir el equivalente de Jjuego cero
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después de la instalacidén entre los "lados" de los dispo-
sitivos de colocacién (rejillas de qplocacidn) y los "la~

dos" del molde asegurando una colocacién correcta y repro

ducible de las losas, a la vez que proporcionando una ciler

ta "flotacién® de un lado a otro y de arriba a abajo des-
pués de que los ladrillos han sido cogidos, al quitar los
separadores. ‘

Suponiendo nuevamente qué se desean conseguir

juntas de 9,5 mm. (3/8 de pulgada), si se utilizaran sepa-

radores, dichos elementos -56- deberian ser de 3,1 mno.

(1/8 de pulgada) para separar la rejilla de colocacién

con respecto a la cara vertiéal o de fondo del moldeo si
ce utilizara el material recomendado de 6,3 mm. (1/4 de
pulgada) (1/4 de pulgada + 1/8 de pulgada = a 3/8 de pulga
da). La utilizacién de un separador de 3,1 mm. (1/8 de pul
gada) proporciona los medios para obtener una flotacién
desde arriba hasta abajo, cuando los ladrillos se han co-
locado y bloqueado por vacio en su lugar,

Esta flotacidn se consigue'por la utilizacién.
de unos elementos de rejilla izquierdos verticales y de
fondo horizontales con separadores =56= y constituye una
de las verdaderas bases para la utilizacidén satisfactoria
de las rejillas de colocacién. Preferentemente los separa
dorés -56- tienen forma de unos cortos canales en forma
de "L", que quedan acoplados de forma desmontable en ra-
nuras -57- constituidas en 1é parte alta y exterior de
los elementos izquierdos externos y de fondo externos de

la rejilla. La flotacién que se consigue en ambas direccio-

nes no solamente hace posible levantar la rejilla antes de

verter el material, sind que ademds permite hacer esta opg
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racién facilmente, incluso a pesar de la "inclinacidn®

y "deformacidén® del ladrillo que generalmente existe,
Suponiendo que no hubiera guedado evidente al

lector de esta memoria, se debe observar que los términos

"vertical®, 'horizontal', "superilor® e "inferior", se uci

lizan algunas veces para designar orientaciones gue serian

correctas para el sistema de moldeo solamente si éste se
inclinara para corresponder a la orientacién del panel P
cuaﬂdo éste forma parte de una pared. En realidad, desde
luego, el moldeo se lleva a cabo usualmente de forma hori-
zontal. Por lo tanto, los términos se.utilizan en el sen-
tido convencional mencionado y no necesariamente en el
sentido de verdadera situacidén en el espacio.

La junta enrasada cdéncava J que se puede conse-
guir con el sistema =10~ es desde luego un resultado del

alto vacio empleado, creando un empuje suficiente para

desplazar una suficiente cantidad del recubrimiento -34-

'de goma esponjosa del separador de la placa de vacio y

provocando que la misma produzca abombamiento en las 20—
nas de junta vacias, para proporcionar un perfil céncavo
a las mismas.

La rejilla de colocacién tipica -16-.que propor
ciona dos contactos de borde para cada losa B es muy £dcil

de instalar. Cualquier trabajador, que coloca las losas en

"dicha rejilla, no tiene gue malgastar tiempo o esfuerzo o

tener una habilidad especial o capacidad de Juiclo por su
parte para ajugtar de modo adecuado o para alinear cualquier
losa. Todo lo que tienen que hacer es situar las sucesivas
losas en celdas vacias de la rejilla y desplazar cada losa

lo mds lejos posible a la izquierda y mantenerla hacia aba
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Jo adyacente a los elementos horizontales de la rejilla
vy en contacto con los mismos. Con este tipo de rejilla
de posicionado se pueden colocar y posicionar fdcilmen-
te las losas incluso a ciegas.

Desde luego existen rejillas de colocacidn de
losas mucho més simples. La rejilla mds simple no tiene
elementos verticales intermediocs. Esta rejilla puede ofre
cer una superficie de situacidn de bordes para el ladri-
1lo inicial de la izqudierda de cada alineacién, pero la
distribucién de cada losa en cada alineacién tendrfa que
hacerse "a o0jo". Es probable que en_todos los casos se
deban hacer unos ajustes laterales que requieren tiempo,
al quedar completa cada alineacién de losas, para mejor
uniformizar la anchura de las juntas verticales huecas.
Se han realizado rejillas en las que los dos grupos de
losas externas de cada tres tienen unos nervios o vids-
tagos de colocacidén positiva que situan de forma positi-
va a los mismos, dejando solamente las losas centrales

que queden centracas a ojo en el hueco que queda. Este

- sistema es efectivo cuando las losas descansan sobre

mortero reciente o estan introducidas en el mismo sola-
mente de forma ligera. En estas condiciones las losas
son "flotantes", ofreciendo solamente una resistencia

muy ligera al desplazamiento muy reducido que puede ser

'necesario para liberar el "oloqueo" de la rejilla. Cuan-

do se utiliza el sistema de sujecidn por vacio -10-,
las losas o ladrillos son inmdéviles y los "bloqueos"
de la rejilla pueden ser muy molestos. Si hay salien-
tes o proyecciones de los bvordes de los ladrillos con

respecto a los nervios verticales izguierdo y derecho
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entonces la rejilla no puede sér levantada. Cualquier
"flotacién® conseguida por el uso de espaciadores u
otros medios es ineficaz en tal situacién. Los desmon-
tables separadores =56=- destinados a producir "flota-
cién" se pueden utilizar solamente de forma efecti&a
cuando el contacto de ladrillo con los nervios verticé—
les tiene lugar o bien siempre a2 la izquierda (o a la
derecha si los separadores estdn posicionados a la dere-
cha) y cuando el contacto del ladrillo con 1los nervios
horizontales estd siempre en el fondo (o enlla parte
alta si los separadores estén posicionados en la part
alta). Solamente se puede conseguir una flotacidén efec-
tiva cuando los ladrillos o losas y los separadores estdn

situados de tal forma que el desmontaje de los separado—

res hace automdticamente posible éesplazar la rejilla ho-

rizontalmente y verticalmente de modo gque pierde contacto
inmediatanmente con las losas y se puede quitar por lo tan
to verticalmente de forma fdcil.

Las rejillas de colocacién de losas se pueden
construir asimismo de forma mds econdmica si se sustitu-~
yen los nervios completos verticales =50~ por simples vias-
tagos de pocarlongitud. Es una labor relativamente simple
el taladrar y roscar los orificios para la polocacién'de
dichos védstagos, los cuales estdn roscados por un extremo.

Las rejillas de colocaéién,de losas o 1édrillos

en si mismas se han utilizado durante muchos afios para la

colocacidén de dichas losas o ladrillos. La utilizacidn de
separadores, ya bien sean en forma de verdaderos separado
res insertados entre 1los lados del molde del panel y la

rejilla de situacidn de las losas o vdstagos roscados —56'-
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(figura 4), acoplados en aberturas roscadas ~58- en los
lados apropiados para producir y mantener los Juegos de=

seados, se cCree que es una innovacidn. Hasta la apari-

~cién del sistema de fijacidn por vacio =10~ para la re-

tencidn en posicidén de las losas, la necesidad de conse-
guir "flotacidén" no se pudo llegar a apreciar completaQ
mente. | |

_ La siguiente operacidn después de la coloca-
cidén de las losas en las celdas -48- de la rejilla es el
hacer descender sobre las partes posteriores de todos
los ladrillos B en las celdas individuales -48- el con-
trapeso -18- que tiene un acolchamiento plano -60- lige-
ramente menor que el panel que se debe moldear y que tie
ne un revestimiento de goma semiblanda -62- y un peso

uniformemente distribuido equivalente a 11,25 Kgs. (25 1i
bras) por cada ladrillo del panel. Se ha encontrado que
incluso la gomaespuma blanda si se utiliza para los ele-
mentos postizos o revestimiento -34- ofrece suficiente
resistencia a la deformaciﬁn para impedir que el peso de
un ladrillo de acabado defectuoso pueda lograr un cierre
estanco utilizable, es decir, pueda conseguir un cierre
estanco suficiente con el.separador de la placa de vacio
=14~ para permitir el conseguir vacio.

Cuando se deben utilizar ladrillos relativamen=-
te delgados como material de revestimiento, es necesario
que el contrapeso -18- tenga en su base unos topes sa=-
lientes separados entre si -60'- cada uno de ellos reves-
tido de gomaespuma apropiada -62'-. Estos topes deben ser
por lo menos media pulgada més pequefios en ambas direccio-

nes que las losas con las gque entrardn en contacto y pre-
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ferentenmente tienen que tener un grosor equivalente a la
altura de la rejilla. Esto es necesario para que el "con
rapeso” pueda entrar en contacto con cada losa aunque
dicha losa tenga solamente un grosor de un tercio de la
profundidad de la abertura de la rejilla.
El contrapeso -18~ esté constituido preferente

mente por un cuerpo pesado, de fundicidn, que se tiene

'que mover mediante una grua, tal como se representa en

la figura 1, pero cada tope -60-y revestimiento -62- pue-
de quedar previstvo en un elemento mds ligero construido
de forma que se pueda forzar hacia abajo contra los ladri
1llos, por ejemplo mediante un ciliﬁdro hidrdulico.

Cuando el contrapeso descansa sobre las losas,
se abre la vdlwvula de vacio -42- y las‘losas ~-B~ quedan
literalmente fijadas por el vacio.

Cuando los paneles se revisten con ladrillos
nuy delgados y por lo tanto muy frigiles y/o losas nuy
bastas, se pueden presentar algunos problemas menores por
fugas de vacio. Disponiendo la capa de soporie del separa
dor de la placa de vacio de gomaespuma, para dividir la
cara exterior del panel en varias divisiones mds o menos
iguales en cuanto a su superficie y dotando de'tuberias
de vacio aforadas, separadas, dotadas de vdlvulas indivi-
duales, a cada divisidén mencionada, se puede averiguar fd
cilmente y rdpidamente donde estdn situadas las losas ro=-
tas 0 excesivamente bhastas. Las zonag correctas se pueden
mantener bajo vacic al mismo tiempo que la zona defectuo-
sa se aisla de él, se levanta el contrapeéo, se sustituyen
las losas defectuosas y el contrapesc se vuelve a colocar,

ejerciéndose nuevamente el vacio. EL contrapeso ~18- se
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levanta a continuacién y se lleva al panel siguiente

mg';;\*j
5

.

(si se trabaja en forma de linea de montaje) o se alma-
cena. El'panel en formacidn se comprueba a continuacidn
en cuanto a la alineacién de los ladrillos, se quita la
rejilla =16~ y se vierte el revestimiento del panel, se
enrasa y se acaba. El revestimiento puede quedar consti-
tuido por cualquier material de construccién fraguable
tal como cemento o un sustitutivo de material plédstico.

Dada la simplicidad del cambio de los separa-
dores de las placas de vacifo, rejillas y contrapesos, el
sistema -10- permite répidos cambios de produccién y si
las series son suficientemente grandes, los ahorros en
mano de obra compensan los gastos adicionales de los uti-
les necesarios.

Las juntas conseguidas con el sistema -10- son
excelentes y las superficies del panel se consiguen lim-
pias y sin marcas, al no existir fuga alguna.

Si bien el contrapeso puede ser el elemento nés
simple del sistema -10- de fabricacidn de paneles, también
es lmportante. Sin la utilizacidn de contrapeso es dudoso
de que se pudiera conseguir un panel de 1,20x 2,40 m,

(4 x 8 pies) o incluso mds grande, a base de ladrillos

que estén suficientemente en contacto con la superficie

de gomaespuma de un separador de placa de vacfo, para con

seguir una unién suficientemente estanca al vacio, excepto
en el caso en que se utilicen losas suficientemente lisas

y probablemente vidriadas., Un contrapeso -18- sustitﬁye en

realidad a cientos de manos humanas sin las cuales el sis—

“tema ~10~ seria impracticable para su utilizacidn con la

mayor parte de losas o ladrillos.
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Un tipo de gomaespuma de celdas cerradas péra
su utilizacidén en las capas esponjosas del separador cde
la placa ce vacio y del contrapeso es el fabricado por
la firma Rubatex Corp. Bedford, Virginia, U,.S.4, 24.523.

Si bien se prevé gue la caja de moldeo se uti~-
lizard horizontalmente, ésta se puede levantar a‘una po-
sicidén vertical durante la fabricacién del panel, por
ejemplo para facilitar la extraccién del panel completo
ya endurecido. '

Es'evidente que antés del endurecimiento de la
composicidén de revestimiento del panel, la superficie su-
perior (posterior) del panel se puede decorar incluyendo
material decorativo de forma parcial tal como trozds ce
mdrmol, ladrillos o similares eﬂ el compuesto de revesti-
miento fraguable. Ademés, se pueden disponer varillas de
refuerzo convencionales que comprenden anillos salientes
de fijacién, para la instalacién de los paneles como tabi-
que de construccidn, sin separarse-de las caracteristicas
esenciales de la invencidn. -

Varios de los tipos mds conocidos de paneles do-
tados de revestimiento en forma de ladrillos que actual-

mente se usan de modo generalizado en EBuropa son bdsica-

mente baneles de anchura equivalente a un ladrillo dnico,

equivalentes a las paredes de ladrillo colocadas a mano.

Unos cuantos paneles de ese tipo se colocan a
mano, en condiciones favorables "en el suelo", en algunos
casos bajo techado y en un sistema, con referencia a plan
tillas "inclinadas hacia adentro" y marcadas. Otros "pane-
les de anchura de ladrillo Unico® se'vierten‘desde arriba,

colocdndose previamente los ladrillos individuales, secos,
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con su superficie hacia abajo sobre plantillas de goma
o de metal de forma precisa, llendndose los huecos de
Junta con un mortero muy fldido.

Hace varios afios un americano intentd indus-
trializar un panel de anchura de ladrillo Unico, manie-
nido por vacio y de vertido vertical. Este sictema no
solamente proporcioné Jjuntas excelentes y muy limpias,
siné que también permitia incorporar refuerzos de acero
horizontales y verticales, lo cual constituia una DOSi-
bilidad muy valiosa. Sin embargo, el coste de los moldes
utilizados y otros factores econdmicos hicieron fracasar
los esfuerzos para comercializar este sistena.

Tanto los fabricantes europeos como americanos

de ladrillos, por razones obvias, preferirian que se uti-

‘lizaran ladrillos completos incorporados en los paneles

del tipo mencionado en vez de ladrillos delgados, aungue

-esos Ultimos ofrecen evidentemente algunas economias.

Eventualmente, el factor de coste hard muy probablemente
qQue la mayor parte de paneles premoldeados utilicen lose-
tas de ladrillo, puesto que el hormigdn por pie cibico

seréd siempre sustancialmente menor en coste gue una can-

- tidad equivalente de ladrillo, Sin embargo, puede exis-

Tir durante cierto tiempo un mercado sustancial para pa-
neles de ladrillo unico (8,9 cm. ~10 cm.), (3 y media pul-
gadas - 4 pulgadas) a falta de otro motivo, por el esfuer-
zo de promocidén de los fabricentes de ladrillos de +todo
el mundo.

Existen dos inconvenientes graves en la mayor
parte de los paneles de anchura de ladrillo Unico que se

han realizado o que se practican en la actualidad. En pri-
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mer lugar, ninguno de los paneles de dicho tipo, de ver
Tido por la parte alta, que se realizan en la actualidad
tiene calidad de ejecucidn en las caras vistas de los la
drillos de formérque Pueda ser aceptable a los conprado—
res. El segundo defecto importante.de los paneles actua-
les de anchura de ladrillo Unico es que ninguno de¢ ellos
se puede reforzar de mbdo etondmico mediante varillas de
acero horizontales y verticales. Cualquier pared de anchu
ra de ladrillo dnico que se sujeta con mortero ordinario, .
que se ha de transportar desde la planta de fabriqacidn
al sitio de ereccidn, que tiénc que ser colocado en su
lugar mediante una gria ¥y finalmente tiene que ser capaz
por si mismd de resistir fuerzas de vientos que pueden
llegar a huracanes, debe estar reforzado con acero. Ademés,
una pared de anchura de ladrillo dnico reforzada cambia
inmediatamente de clasificacién de "no resistente a las
cargas” a "resistente a las cargas". Cuandq el aislamien-
to no es importante, esta caracteristica de soporte de
cargas puede ser muy importante. Un panel reforzado de an-
chura de ladrillo 9,52 cm. (3-3/4 pulgadas) puede susti-
tuir en muchos .casos una pared de 20,3 cm.. (8 pulgadas).
Los paneles de ladrlllos reforzados de 7,6 cm. y 9,25 cn.
(3y 3 Y4 pulgadas) que se han comportado de formas satis-
factorias, han utilizado por ejemplo varillas de acero de
refuerzo de 6,3 mm. (¥4 de pulgada), aproximadamente con
separaciones horizontales y verticales de 40,6 cm, (16");
sin enlace entre ellas. |

El siétema dado a conocer en la presente Patente
€5 susceptible de modificaciones para hacer posible el pre

moldeo econdémico de paneles de anchura de ladrillo dnico
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reforzados, los cuales tienen una excelente calidad en
las juntas vistas. Dichas modificaciones son poco impor-
tantes y de reducido coste.

Para reforzar ce modo efectivo cualquie? panel
de mamposteria, las varillas de acero se deben posicionar
aproximadamente en la parte central del panel y desde lue
go, deben gquedar embebidas completamente en el mortero
utilizado. Para conseguir que dichas varillas gqueden si-
tuadas en la parte media o central de un panel de anchura
de ladrillo \nico, serdeben utilizar los llamados ladri-
1llos huecos, preferentemente de tres orificios para una
longitud de 203,2 mm. y cinco orificios para ladrillos de
295 mm. (11-5/8%") de longitud. Los orificios de seccién
circular en tales ladrillos tienen aproximadamente 25 mm.
( una pulgada) de didmetro y tienen .siempre un hueco en
la parte media de cada ladrillo hoyizontalmente y verti-
calmente. El didmetro de una pulgada de dichos orificios
del micleo asegura la posibilidad de colocar varillas de
acero de 6,3 mm. (¥4 de pulgada), redondas, en miltiples
alineaciones, de arriba abajo de un panel y pernmite logfar
que el acero de refuerzo quede comprendido en el mortero

con el suficiente espesor alrededor de las propias vari-

llas.

Con Juntas ngrmales de mortero de 9,5 mm. (3/8"),
tal como se utilizan en la mayor parte de paneles, la uti-
lizacidn de varillas de refuerzo verticales y horizontales
de 6,3 mm. (¥4 de pulgada) puede presentar algunos proble-
mes reales. El "juego® total de 3,1 mm. (¥8 de pulgada)
puede presentar algunos problemas de posicionado si la co-

locacidn no es casi perfecta, el ladrillo tiene el tamafio
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adecuado y los bordes son rectos. Cualquier sistema al

cual se dedique tiempo en medida extraordinaria, exce-

"lentes cuidados y gran supervisién puede solucionar los

problemas antedichos, pero el problema mds significativo
hasta el momento ha sido el de como “verter por arriba"
los paneles reforzados de anchura Ae un solo ladrillo,
con Juntas de 9,5 mm. (3/8-de pulgada), utilizando vari-
llas de acero de 6,3 mm. (¥4 de pulgada) y terminando
con juntas llenas y con una utilizacién pléna del acero
utilizado. Ya es suficientemente dificil el moldear por
arriba paneles de anchura de ladrillo tUnico sin contar
con el importante bloqueo que presentan las varillas de
6,3 mm. (¥4 de pulgada) posicionadas de forma gue ocupen
la mitad de la cavidad de la junta. Incluso si no se tie=-
ne gue solucionar ei problema de las varillas de acero,
el mortero utilizado debe ser muy fldido, los iadrillos
deben ser humedecidos previamente para aprovechar su po-
der de absorcidén, para evivar que se sequen prematuramen—
te y que rigidifiquen el'mortero que establece contacto
con ellos antes de tener tiempo de fraguar y llenar los
miltiples huecos estrechos y profundos de (9,5 mm. - 95,2
mm.) (3/8 de pulgada - 3 3/4 de pulgada) que forman las
juntas. Incluso si se afiade vibracidén intensa a los "tru-
cos™ arriba mencionados, al final se pueden haber formado
huecos no visibles que se deberian haber llenado de morte
ro y asimismo con varillas de acero que no pueden llevar
a cabo su cometido puesto que han quedado revestidas sola
mente en parte por el morfero.

'El equipo de moldeo modificado para producir pa-

neles reforzados es idéntico al sistema -10- que se ha reg
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presentado, con excepcidén de las paredes laterales inle-

rior lateral o superior lateral de la caja de moldeo, cue

. tendrian en los puntos adecuados separados longitudinal- -

mente, unos orificios de 9,5 mm. (3/8") y estarian dota-
dos con unos tapones enrasados destinados a cerrar dichos
orificios cuando no se utilizan, Las varillas de refuerzo
verticales de 6,3 mm. (¥4") se pasarian a través de estos
orificios al insertarlas en la alineacidn respeciiva ver-
tical de huecos centrales de los ladrillos. Estos ladri-
1llos estarian perforados en la linea central o media de

la situacién de las varillas verticales de refuerzo y texn
drian sus centros 4,7 mm. (3/16") por encima de los centros
de los orificios del ntcleo.del ladrillo en que se deben
tener las varillas. Los tapbnes enrasados esta?ian sierpre
en su lugar excepto cuande se insertan las vafillas. Teodas
las caras laterales para este fipo de caja de moldeo ten-
drian, desde luego, una altura justamente suficiente para
permitir que el hormigdn fresco pudiera nivelarse por en-
cima de la parte alta del ladrillo dnico con el efecto de
vacio en funcionamiento. La caja de moldeo comprende un
superficie plana, cuya parte baja lleva unas tuberias en
varios puntos que comunican con un colector comin, el cual
estaria convenientemente tapacdo en un extremo y dotado de
una vdlvula adecuada en el otro extremo, estando conecta-
da dicha vdlvula mediante una tuberia a un depdsito acumu-
lador de vacio suficientemente grande, que a su vez esta-
ria comunicado mediante una tuberia a una bomba de vacio
de capacidad adecuada. Cuatro placas de forma laterales de
suficiente longitud quedarian fijadas a la placa de base

de modo que sus interiores encerraran la superiicie exacta
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del panel que se¢
o superior quedaria perforada y dotada de unos tapones
enrasados para insertar las varillas de refuerzo verti-
cales entre un primer ¥y un sepundo vertidos. En la super-~
ficie de moldeo se colocaria una placa postiza apropiada
de vacio.

El verdadero sistema de moldeo serfa muy pare-
cido 21 empleado con el sistema -10-. Suponiendo que se
han fijado las paredes laterales de la caja de moldeo
(embridadas o mediante pernos) que se han engrasado y
que la placa de vacio adecuada, postiia, se ha colocado
en su lugar, se ejecutén las siguientes fases en el orden
que se indican:

1.- Colocar la rejilla de posicionado de los
ladrillos en su lugar y montar los separadores desmonta-
bles o colocar los tornillos.

2.~ Llenar la rejilla con ladrillos completos
y medios encarados hac?a abajo. Estos ladrillos en muchos
casos tendrén que ser humedecidos previamente con agua pa=-
ra anular su cazpacidad de absorcidén normal.

3.~ Tomar el contrapeso y presentarlo sobre las
partes posteriores de los ladrillbs, solténdolo a continua
cidén, consizuiendo asi una unidn estanca.

7 4.- Abrir la vdlvula de la tuberia de vacio.
5.- Quitar el contraveso.
6.~ Quitar los separadores o retirar los torni-
llos y elimirar la rejilla de posicionado.

7.- Verter de modo parcial mortero.muy fliido,

Preferentemente en muchos casos, con ayuda de vibradores

en funcionamiento montados a placas laterales hasta un ni-
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vel aproximadamente 9,5 mm. (3/8") bor debajo de la par-
te alta de los orificios de nicleo de los ladrillos hue-
cos.

8.~ Cuitar los tapones, uno cada vez, en cl la
do adyacente al panel inferior (o superior) y "enhebrar"
en los orificios opuestos y en disposicidn alterna y en
las Jjuntas verticales, varillas redondas de 6,3 mm. (%4")
(o de otro tamafic apropiado) de refuerzo, que se han cor
tado previamente 2 la longitud deseada.

9.=- Instalar soportes suficientes para mantener

" a dichas varidlas de refuerzo "verticales", de modo que
? rd

sus partes altas estén a la misma altura de las zonas me-
dias de los orificios éde micleo de los ladrillos. Las va-
rillas de refuerzo en esta_fase quedariap sumergidas en
el mortero, de forma que aproximadamente 3,1 mm. de morie-
ro (¥8%) quedaria por encima de las partes altas de las
varillas. !

10.~ Si las normas reguieren la sujecidén de las
varillas verticales y norizontales mediante alambre, esto
se puede hacer "encintando" cada varilla vertical en el
punto en que se cruzard con una varilla horizontzal de re-
fuerzo, (en el caso en que se especifigue unidn mediante
alambre). El "encintado" consiste simplemente en enganchar
un alambre preformado por debajo de las varillas vertica-
les llevando los bucles extremos hacia arriba y doblando
cada uno de ellos sobre los dngulos de su correspondiente
ladrillo situado en el lado opuesto del hueco de la junta
en el cual se insertard la varilla horizontalrde refuerzo.

1l.~ Instalar varillas de refuerzo precortadas

a la longitud adecuada, horizontales, colocando las mismas
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en las respectivas cavidades de unién norizontales y si

es necesario, empujdndolas hacia abajo en el horamigén

_hasta que entren en contacto y descansan sobre las par-

tes altas de las varillas verticales previamente insta-
ladas.

12.- Si se necesitaran enlaces de alambre y
se "encintaran" antes de-colocar los alambres horizonta—
les, estos se "retorcerian® tensédndolos en este momento
con una herramienta normal de-retorcido de alambfe..

153.- A continuacién se llevaria a cabo el ver-
tido del hﬁrmigén vy la superficie superior se enrasaré'o
cepillard de Wodo adecuado.

14.- En el momento en que el hormigén ha Irag £
do suficientemente las paredes laterales se pueden quitar
y el vacio se puede suprimir.

Con referencia a las figuras 8 y 9 de los dibu-

J\l
Jos, se muestra una variante de la caja de moldeo para su

-~
utilizacién para la fabricacidén de paneles revestidos de

losas por ambas caras. Se utilizan los mismos numerales
en la descripcién de partes o piezas equivalentes que los
correspondientes a las figuras 1-7.

Explicdndolo de modo sucinto, el sistema -107-
utiliza dos cajas de moldeo -12- acharneladas entre si en
un borde. Cada una de éstas estd dotada de un separador
~1b4- de‘la‘placa de vacio y una rejilla de colocacién =16-
asi como medios desmontables del tipo descrito en las fi-
guras 1-7, colocdndose ladrillos en todas las celdas de
ia rejilla de posicionado en ambas cajas de moldeo, utili-
zando para su adaptacidén dos contrapesos -18- (o el mismo

contrapeso -18- sucesivamente) y produciendo. el vacio a
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res de las placas de vacio y los revestimientoc flexibles
superiores -34- ce los separadores, abombados entre lcsas
adyacentes en cada separador cde una placa de vacio, gui-
téndose los contrapesos, soltando las rejillas de posicip
nado y quitando las mismas, en cuyo momento zparece una
divergencia significativa en el método. Las dos cajas de
moldeo se pliegan para conseguir la verticalidad, es de-
¢cir, hasta que sus bordes anteriormente superiores encajan
entre si en toda su extensién y se bloquean mutuamente.
Después se vierte un compuesto fllido endurecible en el
molde formacdo de la forma dicha y se deja encdurecer. A
continuacidn se quita el vacio y se abre el molde consi-
guierndo un pznel de dos caras con juntas semienrasadas
céncavas simuladas, tal como se muestra en la figura 9.

Puesto éue las cajas de moldeo -12-, separadoF
ras de las plaégs de vacio, las rejillas de posicionado
y los contrapesos utilizados en la realizacién de la fi-~
gura 8 no difieren materialmente de los explicados ante-
riormente, pé} ejemplo en las figuras 1-6 excepto lo que
se ha explicado breveménte mds arriba, no se explicaran
el resto de caraéteristicas y materias comunes, que serian
repetitives. o,

El siéfema -10'= utilizado de modo alternativo
es una combinacidn de.§effido de hormigén por la parte
alta v vertical, que utiliza lo mejor de ambos sistemas
bdsicos. E1l sistema -10'- constituye una respuésta a la
necesidad imperiocsa de un método que permita el revesti-

miento de ambas caras de un panel indivicdual con la faci-
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lidad, calidad en las-uniofies y limpieza en las superfi-
cies que se pdede conseguir con el sistema -10'~ para los
paneles revestidos por una sola cara (sujecién por vacio"
y vertido superior).

Bésicamente, el equipo reguerido para utilizar

ese sistema alternativo -10'- es un par de placas de mol=-

aeo —~12- horizontales, opuestas y acharneladas, premoldea
das, que estdn dotadas de los separadores de las placas
de vacio adecuados -1l4-, juntamente con rejillas de posi-
¢ionado conjugadas -16-, dotadas de separadores de des-
montaje o tornillos y un contrapeso apfopiado ~18=- ¥y una
bomba de vacio =46~ (figura 1), con un acumulador =44=-

de grandes dimensiones. lLas tres caraé laterales ~24~ de
cada molde tienen una altufa igual al grosor de la placa
postiza de vacio -14~ cuando estd sometida a vacio, méds
la mitad del grosor deseado del panel que se debe moldear.
Asi pues, si el separador -l4~ sometido a vacio tiene un
grosor de 25,4 mm. (ura pulgada) y el panel tiene que te-
ner un grésor de 203 mm. (8"), las caras laterales -24-
deben tener 127 ma. (5") de altura. Dos placas de moldeo
de esta forma, revestidas de ladrillo, sometidas a vacio
de la forma descrita en las figuras 1-6 e inclinadas alre
dedor de las charnelas —66- hasta establecer una posicidén
vertical de contacto entre bordes de paredes y alineacidn
periecta, tal como se muestra en la figura 8, constituye
un molde vertical combinado. Cuando este conjunto ha sido
embridade de forma apropiada o unido mediante pernos, por
ejemplo utilizando las bridas -68-, se puede llenar muy
fdcilmente con mortero fldido a través de la parte alta

ablerta =70~ formando un panel que estd revestido en ambas
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caras con cuélquier material deseado (figura 9), cuyo
panel tiene unas juntas muy bien acabadas y las caras
quedan limpias cuando dejan de establecer contacic con
las placas de moldeo ~12-. Ademds, al terer los canales
de base -24-, cuando se colocan en posicidn de vertido
del mortero, descansan sobre una viga inferior de Dbase
resistente =72~, que a su vez descansa sobre una zuia

de rodillos =74-, se proporcioﬁan los medios de despla-
zar un papel, en proceso de "curado" axialmente a lo lar-
go de la placa de guia -76-, 2 un lado mucho antes de que
pudieran ser retirados de forma segura hacia arriba, per=-
mitiendo por lo tanto cque las placas de moldeo puedan reu
tilizarse mucho antes de lo que seria nornal, duplicando
o triplicando posiblemente su capacicdad de procduccidn.
Dsta disposicidn alternativa puecde proporclonar por lo
tanto los medios para producir de forma econdmica paneles
de dos caras, utilizando ladrillos de cualguier grosor,
que tienen amplias variaciores de Yamafio, casi las mayo-
res caracteristicas faciales en cualquier disposicién de
seada o tipo de unidén y con las juntas cénca&as enrasa—
das de mds amplia aceptacidén. En combinacién con morte-
ros de fraguado rédpido, esta alternativa puede doblar
por lo menos la produccién por ple cuadrado de espacio
utilizado con respecto a otros sistemas. El aprovecha-
miento del trabajo es muy elevado por 1las ventajas de gue
el limpiado, disposicién, colocacidén de los ladrillos,
etc. se realizan "sobre el terrenc en posicidén horizon=-
tal, mientras que el vertido se hace en posicidn verti-
cal con una importante reduccidn en la superficie.

Suponiendo que el panel previamente moldeado
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haya alcanzado una etapa de curado gue permita la extrac=

cidén de las bases acharnelacdas.

1l.- Quitar los tapones roscadcs de lés partes
posteriores de las placas de base que mantienen los ca-
nales de 127 zm. (5") lateral e inferior en su sitio.

2,~ Quitar las bricdas principales que mantie-
nen las placas de moldeo opuestas entre s{ en contacto
una con otra.

) 3.~ Bajar las paredes laterales, gue tienen
montados separadores de placas de vacio hasta una posi-
cién horizontal.

4,- Limpiar las placas postizas de vacio y las
zonas adyacentes a las cuales estdn fijados los canales
=24,

5.- Fijar otro juego de canales -24- inferior
y lateral y aceitar sus superficies.

6.- Colocar las rejillas de situacidén de los
ladrillos- en posicidn y colocar los separadores.

7.- Llenar de modo adecuado las reJjillas con
ladrillos dirigidos hacia abajo. .

8.—~ Colocar el contrapeso sobre las paredes
posteriores dé los ladrillocs.

9.~ Conectar el vacio a cada lateral -12- a
medida que vayaﬁ quecando listos.

10.~ Quitar el contrapeso y luego la rejilla.

11.~ Quitar los pernos de la base gue fijaban
los canales laterales adyacentes (que rodean al panel pre
viamente moldeado).

12.- Quitar dichos canales laterales.

13.- Hacer deslizar el panel todavia en fase
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de curado hacia un lado, arrastrando de estd manera cn
posicidén un canal alternativo de soporte -72- sobre sus
propios rodillos -74.

14,- Inclinar hacia arriba las placas de mol-
deo achgrneladas para que entren en contacto cntre siy
fijar los canales laterales verticales adyacentes entre

Vg

si. - -
15.- Situar las bridas principales de fijacién
en posicidn y epretarlas.

16.~ Verter mortero a través de la parte supe-

rior abierta de un nolde y enrasario.

17.- En el monento apropiado levantar y trans-—
portar el panel previamente moldeado a una zona de alma-
cenamiento, liberando asi los canales de la base sovre
10s cuales descansaba dicho panel, asi como el canal del
soporte'de la base y sus rodillos, para una nueva utili-
zacidn.

Queda bien claro que el método y aparato para
moldear paneles con superficie de losas, tal como se ha
descrito anteriormente, posee los atributos y caractieris-
ticas que se han indicado cn la parte de esta memoria "Re
sumen de la invencién". Puesto cue el método y aparato p2
ra moldear, paneles con superficie 'de losas cde la presente
invencidn se puede modificar sin apartarse de los princi=-
pios de la misme, sezin se han descrito y explicado en

esta mermoria, se debe comprender que la PYresente invencidn

' comprende también todas las modificaclones gque se encuen-

tyan dentro del espiritu y alcance de las reivindicaciones
siguientes.

LAS REALIZACIONSS DE LA INVENCION PARA LaS QUZ
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SE REIVINDICA PROPIEDAD O PRIVILEGIO EXCLUSIVO SZ DEFI-
NEN DEL MODO SIGUIENTE: .
' .
1.- Un procedimiento para la fabricacidén de pa-
neles dotados de superficie de losas en une caja de moldeo
norizontal que tiene una base dotada de un revesitlmiento
de material de junta flexible y paredes laterales perifé-
ricas, comprgndiendo: '

montaje de una rejilla de colocacidn que tiene
una serie de celdas receptoras de losas, en la caja de
moldeo;

insercién de una losa en cada celda de la reji-
1la de colocacidn;

hacer asentar mecdnicamente todas las losas men
cionadas contra el material de junta eldstico mencionado
ejerciendo una fuerza hacia abajo en la parte_postérior_
alta de cada una de las losas mencionadas;

conectar vacio a través de dicho piso y mate-
rial de junta para mantener las'losas en contacto éstancq
con el material elédstico de Jjunta mencionado y para com-
primir de modo flexible el naterial de Jjunta para que gug
de abombado entre las losas adyacentes mencionadas;

terminar de ejercer dicha fuerza hacia abajo;

desmontar dicha rejilla de colocacién de la ca-
ja de moldeo; |

introducir un fldido endurecible de revestimien
to en la caja de moldeo sobre las losas ¥ extender el com
puesto en el interlor para fijar las losas en un panel
que tiene las caras inferiores de.las-mismas como super-
ficie frontal y produciende simulaciones de junias cénca=~

vas semienrasadas entre las mencionadas losas adyacentes;
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dejar endurecer el compuesto mencionado;

finalizar la aplicacidén de vacio y

quitar el panel con frontal de losas de la ca-
Jja de moldeo.

2.~ E1 procedinmiento de la reivindicacidn I,
en el que cada losa es rectangular, cada celda de lz re-
jilla de colocacidén es asimismo rectansular y ligeransn-
te mayor que las mencionadas losas en proyeccidn horizon=-
tal; de férma que la rejilla de colocacidn es ligeramente
menor en profeccién norizontal que dicha caja de moldeo ¥y
en el que la fase de insertar la rejilla de colocacidn
en la caja cde moldeo comprende el acufiamiento de la reji
11la de colocacidn contra dos caras adyacentes de la caja

nsercidén de las lo-

[N

de moldeo, de forma que la fase de
sas comprende la colocacién de los mismos pares de bor-
des adyacentes de cada losa en contacto con los mismos
dos bordes adyacentes de cada celda de colocacién y de
forma que la fase de extraccidn de la rejilla comprende:
terminacidn del acufiamiento de la rejilla contra los dos
lados adyacentes de la caja de moldeo, desplazar la reji
1la de colocacién lateralmente por 1o menos hacia una de
las dos caras adyacentes opuestas de la caja cde moldeo y
después levantar la rejilla de colocacidn liberdndola de
la caja de moldeo.

3,- El1 procedimiento de la reivindicacidén 1, en
el que 1a fase de adaptacidén mecdnica cde los ladrillos conm
prende la aplicacidn de una fuerza dirigida hacia abajo
por lo menos de 11,32 Kgs. (25 libras) por ladrillo egui
valente de 57,1 mm., x 203,2 mm. (2"¥4 por 8") 2 cacda losa.

Sean cuales fueren las circunstancize zue con-
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curran en la esencialidad de la Fatente de Introduccidn, .

definida en las anteriores reivindiczciones, cuyo obieto

es:
4o- "U¥ PROCEDIFIENTC PARA L& FABRICACICH OF
PANZLES CON FRONTAL DE LOSASH,

Consta la presente memoria de cuarenta y dos ho

l

O

]
n

Jas foliadas, mecanografiadas por una sola cara y Ce
dibujos unidos a lz misma.

Barcelona, 12 MAY0 1973

P,A. de D. Paul Seymour KELSZY,

ALFONS® DU
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