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La invención se  r e f ie r e  principalmente a un proce 

d ia le c to  y  un d isp o sitivo  de fab ricació n  de paneles planos 

compuestos formando por ejemplo elementos prefabricados de 

construcción para tabiques y maros de carga o no para e d i f i  

c io s .

Se conoce ya paneles prefabricados que son d e s t i-  

nados a l a  formación de tabiques de e d if ic io s ,  y  que compren 

den un alma de m aterial r íg id o , re s is te n te  y  l ig e r o , que —  

puede s e r  por ejemplo e l  yeso , siendo recu b ierta  este  alma 

a l  menos por una de sus dos caras mayores con una capa de — 

un m aterial que forma un revestim iento de aspecto, de ¡codo 

que estos paneles puedan se r  u tiliza d o s  directamente para -  

formar tabiques de e d if ic io s .

Ea l a  tó en les a n te rio r, se conoce procediiaientos 

y  d isp o sitiv o s  que permiten moldear e l  alma de estos pano­

le s  que son recublertoo seguidamente por ejemplo por imprsg 

nación o por encolado, con un revestim iento de aspecto. Se 

conoce igualmente procedimientos y  d isp o sitiv o s  segón lo a  — 

cu ales se cu ela  en primer lu g ar sobre una banda de moldeo -  

continuo una primera capa gruesa de m aterial destinado a  —  

formar e l  revestim iento de aspecto, de yeso generalmente, -  

despuóu de lo  cual se coloca sobre esta  capa placas general 

mente de p o licstire n o  expandido destinadas a formar e l  alma 

de lo s  paneles. Estas placas son cosidas de manera que pre­

senten bucles sobre su su p e rfic ie  para e l  an cla je  en l a  ca­

pa colada de yeso, que debe s e r  en s i  suficientem ente grue­

sa  para r e s i s t i r  lo s  choques. Otra solución conocida cenáis 

t e  en u t i l i z a r  un yeso esp e cia l que se adhiere a l  p o lie s t i— 

reno, pero su tiempo de fraguado es m uy,largo. Además, cuan 

do se desea obtener un panel coya alma esté recu b ierta  por
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Bus ¿os caras mayores con una capa colada da revestimiento 
de aspecto, es necesario, para la formación de la capa de - 
revestimiento de aspecto por la otra cara de las placas, —  
dar la vuelta al panel, colar sobre una banda de moldeo una 
capa de revestimiento de aspecto y colocar sobre esta capa 
colada el panel vuelto, con el fin de obtener directamente 
unos productos acabados que tengan un aspecto correcto. Es 
precise igualmente, después de colocar un panel o una placa 
sobre una capa colada, Moer que pase el conjunto entre dos 
bandas de transporte superpuestas existiendo entre ellas —  
una separación predeterminada, para dar el espesor deseado 
a la capa colada sobre la que reposa el panel o la placa. - 
No obstante, los panelea obtenidos segdn estos procedimien­
tos anteriores no tienen un aspecto satisfactorio, ni diman 
sionea muy precisas. Además, las operaciones de construc- - 
ción de las placas y de manutención durante la fabricación 
son largas y costosas.

la presente invención tiene por objeto resolver - 
todos los problemas presentados por la técnica anterior, y 
evitar sus inconvenientes, y propone a tal efecto un proce­
dimiento de fabricación de paneles planos compuestos forma­
do por ejemplo elementos prefabricados de construcción para 
tabiques y muros de edificios, comprendiendo un alma do ma­
terial ligero, rígido y resistente, tal como el yeso o el - 
hormigón, aligerado mezclándolo con una gran cantidad de bo 
las de poliestireno expandido o de materia análoga, y al me 
nos un revestimiento de aspecto fornado sobre por lo menos 
una de las caras mayores de dicha alma, caracterizado por­
que consiste en colar en continuo sobre una banda sin fin - 
de moldeo una primera capa, destinada a forjar dicha alma, 
de una mezcla del material antes citado comprendiendo las bo
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la s  de p o liestiren o  expandido o de m aterial análogo, en de­

j a r  que tenga la g a r  e l  fraguado o la  s o lid if ic a c ió n  de esta  

capa, formar seguidamente sobre l a  cara superior de e s t a  ca 

pa una estru ctura a lv e o la r  s u p e r fic ia l  con a lvéo lo s ab ier—  

5 .  to s , c o la r  en continuo sobre esta  cara de l a  primera capa -  

una segunda capa, destinada a formar e l  mencionado r e v e s t i­

miento, de un m aterial t a l  como e l  yeso y  después d el f r a ­

guado de esta, segunda capa, co rta r  a medida lo s  paneles p ía  

nos compuestos y  seguidamente seca rlo s  s i  es p re c iso .;

10.  A causa de l a  estru ctura a lv e o la r  s u p e r fic ia l  con

alvéo los ab iertos que se ha formado sobre l a  cara superior 

d e l alma obtenida, l a  unión de l a  capa de revestim iento.de 

aspecto se efectd a  sobre l a  cara  superior d e l alma con una 

excelente adherencia ya  que e l  m aterial de revestim iento —  

1$. que ha sido colado lle n a  lo s  a lvéo lo s que desembocan en l a  

cara  su perior d e l alma, y  se obtiene a s i  un panel plano cqm 

prendiendo una capa de revestim iento do aspecto que es in ae 

parable d el alma d el panel.

Segda o tra  c a r a c te r ís t ic a  de l a  invención, se f o r  

20. na sobre l a  cara superior de la  primera capa colada , l a  es­

tru ctu ra  s u p e r fic ia l antes c ita d a  por re tira d a  de la s  bolas 

de p o liestiren o  presentes en esta  cara su perior.

Segda otra  c a r a c te r ís t ic a  más de l a  invención, so 

r e t i r a  por soplado la s  bolas de p o liestiren o  a lejad as en —  

25- lo s  a lvéolos que desembocan en l a  cara superior de l a  prime 

ra  capa.

En e fe c to , lo s  ensayos efectuados por l a  firm a so 

l i c i t a n t e ,  han demostrado que la s  bolas de p o liestiren o  mes 

ciad as por ejemplo con e l  yeso liq u id o , estaban alojadas en 

g ei alvéoloo e s fé r ic o s  durante e l  fraguada d el yeso y  que la s  -



mismas no se adherían a las paredes internas de estos alváo 
los esféricos* Resalta entonces muy fácil por soplado de gas 
comprimido sobre la cara superior de la caía de alma? expul 
car las bolas de pollaotirono alojadas en los alváoloa que 
desembocan en la cara superior del alna* Se obtiene asi se­
gún la Invención un aloe cuya cara superior puede presentar 
una vez retiradas las bolas de polloatireno, aproximadamen­
te 100.000 agujeros o alváolos abiertos por metro cuadrado.

Según otra característica más de la invención# se 
cuela en continuo la primera capa antes citada sobreasa ca 
pa inferior colada del material destinado a formar el reves 
timiento do aspecto, inmediatamente despido de la colada y 
una vez regulada la altura de esta capa inferior del reves­
timiento de aspecto.

El alma del panel es formada entonces por una ca­
po colada sobre una capa inferior colada de revestimiento - 
do aspecto, cuyo material no ha tenido todavía tiempo para 
fraguar, por lo que no hay problema de unión o de adheren­
cia entro la cara inferior del alma y la capa inferior de - 
revestimiento de aspecto. Se obtiene entonces un panel pla­
no compuesto que comprende un alma revestida por sus dos —  
caras mayores con una capa de revestimiento de aspecto que 
se adhiere perfectamente a dicha alma.

la invención se refiere igualmente a una instala­
ción de fabricación en continuo de paneles prefabricados pa 
ra tabiques y muros de edificios, obtenidos por corte de una 
placa compuesta continua comprendiendo un alma de material 
ligero, rígido y resistente, tal como por ejemplo yeso u hor 
mlgón aligerado por mezcla con bolas de poliestireno expan­
dido o de material análogo, y al monos un revestimiento de



aspecto formado sobra por lo  meaos una de la s  caras mayo­

re s  do dicha alma, siendo obtenida dicha p laca compuesta en 

una lin e a  de moldeo que comprende una banda s in  f i n  horizon 

t a l  arrastrada en tra s la c ió n  con dos bandas s in  f in  la te r a ­

le s  dispuestas verticalm ente sobre lo s  lados de l a  banda —  

s in  f i n  h o rizo n ta l, caracterizad a porque comprende a l  coiaien 

zo de l a  l ín e a , un primer d isp o sitivo  de colada continúa de 

l a  mezcla liq u id a  destinada a formar e l  alma, un segundo dio 

p o sitiv o  de colada continua del m aterial que forma e l  reves 

tim iento de aspecto, colocado después d e l primer d isposi­

t iv o  de colada a una d istan cia  que permita e l  fraguado o l a  

s o lid if ic a c ió n  d el m aterial que forma e l  alma, y  unos, medios, 

colocados Inmediatamente antes d el segundo d isp o sitiv o  de co 

la d a , para formar sobre l a  cara  superior d el alma una estru c 

ta ra  s u p e r fic ia l a lv e o la r  con a lvéo lo s abiertos*

Segdn o tra  c a r a c te r ís t ic a  de l a  invención, l a  in s  

ta la c ió n  e stá  caracterizad a porque lo s  medios antes citados 

para formar l a  estru ctura  a lv e o la r  comprenden medios de re­

tir a d a  de la s  bolas de p o liestircn o  expandido que aparecen 

en l a  cara superior de dicha alma.

Segón o tra  c a r a c te r ís t ic a  de l a  invención, estos 

medios comprenden b o q u illas  de soplado de a ire  o de gas com 

primido d ir ig id a s  oblicuamente hacia l a  cara superior de d i 

cha alma.

Segón o tra  c a r a c te r ís t ic a  ad icion al de l a  inven­

ció n , l a  in s ta la c ió n  comprende igualmente un te r c e r  disposi 

t iv o  de colada continua, colocado encima de l a  lín e a  de fa ­

b ricació n  inmediatamente antes d el primer d isp o sitivo  de co 

lad a , para l a  eoleda continua de una capa de un m aterial —  

destinado a formar un revestim iento do aspecto sobre l a  o tra
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cara'm ayor de dicha a lx a .

Se comprenderá mejor l a  invención y  otros f in c a , 

c a r a c te r ís t ic a s , d etallen  y  ven tajas de l a  misma aparece­

rán mejor en e l  curso de l a  descripción e x p lic a tiv a  quena -  

a segu ir haciende re fere n cia  a lo s  dibujos esquemáticos ano 

xos dados únicamente a t i t u lo  de ejemplos que ilu s tra n  un -  

modo de re a liza c ió n  de l a  invención y  en lo a  que:

-  La fig u ra  1 es una v is ta  la t e r a l  esquemática de 

una in sta la c ió n  do fab ricació n  según l a  invención;

-  La fig u ra  2 es una v is t a  la t e r a l  ampliada^, más 

d eta llad a, de l a  parte I I  de l a  f ig u ra  1;

-  La fig u ra  3 es una v is t a  la t e r a l  ampliada, .más 

d e ta lla d a, de l a  parte I I I  de l a  fig u ra  1;

-  La fig u ra  4 representa esquemáticamente una v is  

t a  la t e r a l  de una in sta la c ió n  de secado y  de transformación 

de lo s  paneles planos compuestos obtenidos por medio do una 

in sta la c ió n  de l a  fig u ra  1;

-  La fig u ra  5 es una v is t a  esquemática desde a r r i  

ba de l a  in s ta la c ió n  representada en la s  fig u ra s  1 a  3;

-  La fig u ra  ó es una v is ta  p a rc ia l en perspectiva 

dol extroco de l a  lín e a  do fab ricació n  representada en l a  -  

fig u ra  3; y

-  La fig u ra  7 es una v is t a  p a rc ia l esquemática en 

co rte  de la  formación de una estru ctura s u p e r fic ia l  alveo­

l a r  con d vóo lo3  que deso. hooan en l a  enra superior dol a l­

ma de un panel plano según l a  invención.

La in sta la c ió n  de puesta en p rá ctica  d e l procedi­

miento según l a  invención, que e stá  representada muy esque­

máticamente en l a  fig u ra  1, comprende esencialmente dos par 

to s  I I  y  I I I  representadas de manera más d etallad a en la s  -

P0(%
OUAUTY
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fig u ra s  2 y  3 respectivam ente.

La in sta la c ió n  comprénda en primer lu g ar una ban­

da s in  f in  1 da moldeo, dispuesta sensiblemente en sentido 

h o rizo n ta l, y  que está  fornada por ejemplo por una c in ta  de 

acero Inoxidable soportada por r o d illo s  2 y  arrastrad a por 

r o d illo s  motores 3 en e l  sentido de l a  fle ch a  4 en l a  fig u ra  

2 .  Los bandas s in  f in  5 la te r a le s  lo n g itu d in a les, v is ib le s  

en l a  fig u ra  6 , están dispuestas verticalm ente en cada,*lado 

lo n gitu d in a l de l a  banda s in  f in  1, y  son arrastradas"en —  

tra s la c ió n  en sincronismo con l a  banda h orizon tal 1 por me­

dios motores y  medios de guiado ta le s  como r o d illo s . Venta­

josamente, e l  borde in fe r io r  de cada banda 5 viene a  reposar 

prácticamente sobre la  cara superior de l a  banda 1 , .con e l  

f in  de determinar con e l l a  un espacio de colada lim itado — 

en lo s  tre s  lados lon gitu d in ales por la  banda 1 de una per 

te  y  por la s  bandas 5 de o tra  p arte , quedando l ib r e  e l  cuar 

to  la d o .

La in s ta la c ió n , en e l  ejemplo representado en lo s  

d ibu jos, comprende igualmente tr e s  d isp o sitivo s de colada,

A, B y  C respectivam ente, dispuestos encima de l a  lin e a  —  

de colada formada por la s  bandas s in  f in  1 y  5 . E l d isp osi­

t iv o  de colada A e stá  situado encina d el comienzo de l a  l i ­

nea de fab rica ció n , y  e stá  destinado a  c o la r  una capa in fe ­

r io r  10 delgada de revestim iento sobre l a  banda 1 , entre —  

la s  bandas la te r a le s  5 . Va seguido inmediatamente por e l  *— 

d isp o sitiv o  de colada B que está  destinado a c o la r  una capa 

más gruesa 11 que forma e l  alma de lo s  paneles a  obtener* — 

El d isp o sitiv o  de colada C e s té  dispuesto más le jo s  en l a  — 

lin e a  de fab rica c ió n , a ana d ista n cia  d e l d isp o sitivo  de w  

la d a  B que permita e l  fraguado o l a  s o lid if ic a c ió n  de l a  qa



pa 11 que forma el alma, y está destinado a colar ana capa 
superior delgada 12 de revestimiento, que puede ser idéntica 
a la capa inferior 10 del revestimiento*

Estos diversos dispositivos de colada son alimen­
tados por loo medios que serán descritos ahora*

Estos medios comprenden uno o varios silos 1$ que 
contienen un material en polvo destinado a formar los revea 
timientos de aspecto, que puede ser por ejemplo yeso fino y 
blanco. Uno o varios silos 16 contienen coadyuvantes desti­
nados a ser mezclados con el yeso en polvo, siendo estos —  
coadyuvantes productos forjadores de hidrófugos de masa y/o 
desmoldeantes de masa* Uno d varios silos 17 contienen el 
material en polvo secó destinado a formar la capa del alma 
11. Cada uno de estad Rilas 15, 16 y 17 está provisto de me 
dios de extracción 18 y de pesada 19# cuya salida está unida 
a la entrada de dispositivos mezcladores de polvo. Un primer 
mezclador 20, asociado con el dispositivo de colada A, reci 
be el yeso blanco y fino del silo 15 y los coadyuvantes del 
silo 16, mezcla estos polvos y transmite la mezcla obtenida 
por medio; de un dispositivo 21 de dosificación en continuo, 
a una amasadora 22 que funciona en continuo. La amasadora - 
22 asociada con el dispositivo de colada A está unida igual 
mente por una bomba dosificadora 23 con un depósito 24 de agua 
y/o por una bomba dosificadora 25 don un depósito 26 de re­
sina! acrílicas que son utilizadas para el endurecimiento del 
yeso, y por un dispositivo doslficador 27 con una reserva - 
28 de fibra de vidrio, que es recortada en trozos pequeños 
por ejemplo mediante un tambor con cuchillas. El amasado de 
estos productos se efectda pues en continuo en la amasadora 
22 del dispositivo de colada A, y es colado en continuo so­



bre l a  l ín e a  de fab ricació n  por un canalón, no representado 

en lo a  d ibu jos. Una cubeta de nivelado e stá  colocada encima 

de l a  banda 1 entre lo s  d isp o sitiv o s  de colada A y B y  es -  

u t iliz a d a  para reg u lar la  a ltu ra  de l a  capa 10 de r e v e s t i­

miento. El m aterial recogido en l a  cubeta de nivelado 30 —  

puede s e r  recic lad o  en l a  amasadora 22, o en un depósito do 

extracción  do agua de alim entación de e sta  amasadora donde 

se  mantiene lo s  lodos en suspensión.

Como e l  d isp o sitivo  de colada A, e l  d isp o sitiv o  -  

de colada B comprende un mezclador 31 que es alimentado Jpor 

lo s  s i lo s  16 y  17 con coadyuvantes y  con yeso duro de cons­

tru cció n . . ...

Un d isp o sitivo  de d o sifica ció n  en continuo 32 -  — 

transm ite l a  mésela de polvos obtenida en e l  mezclador 31 ** 

a  una amasadora 33 que es alimentada igualmente con ,agaa á  

p a r t ir  d el depósito 24, con resin as a c r íl lc n s  a  p a r t ir  d e l 

depósito 26 y  con f ib r a  de v id r io  recortada a  p a r t ir  de l a  

reserva  28, y  que es alimentada además con bolas de p o lie s t i  

reno expandido por un d isp o sitivo  de d o sifica c ió n  volomátid 

ca  34 a p a r t ir  de un depósito 3$ que contiene la s  bolas de . 

p o lie stire n o  expandido. El producto que sa le  de l a  amasado­

ra  33 es v e rtid o  por medio de un canalón no representado s<) 

bre la  capa 10 de revestim iento ya formada sobre l a  lín e a  -  

de fa b rica c ió n . Una cubeta de nivelado 36 e stá  in sta lad a  In 

mediatamente después de l a  amasadora 33 y  permite reg u lar l a  

a ltu ra  de l a  capa colada 11.  El m aterial sobrante recogido 

en l a  cubeta de nivelado 36 es recic lad o  en l a  amasadora 33* 

Se observará, que e l  m aterial colado a p a rtir .d e  l a  amasado­

ra  33 puede contener basta e l  70% en volumen de bolas de po 

l ie s t ir e n o  expandido, lo  que permite obtener una capa coluda



11 oxya maza volúmica es muy in fe r io r  a  la  do una capa co­

lad a  11 correspondíante que no comprendiera bolas de poliea, 

tiran o expandido.

Se observará igualmente que l a  amasadora 33 puede 

s e r  p rev ista  para c o la r  sobre l a  lín e a  de fab ricació n  tíni­

camente una banda cen tra l ancha de la  capa 11 , y  que es en 

marcada entonces, como oe ha representado en l a  f ig u r a .$, 

por dos amasadoras la te r a le s  33a y  33b dispuestas a l  mismo 

n iv e l que l a  amasadora 33 eneima de l a  banda 1 y  que están 

destinadas a  completar l a  capa 11 por colada de dos bandas 

la te r a le s  de un m ateria l que comprende menos bolas de po—  

lie s t ir e n o  expandido que la  banda ce n tra l colada por la ?—  

amasadora 33*

El d isp o sitiv o  de colada C representado en -la  f i ­

gura 3 puede a er id én tico  a l  d isp o sitiv o  de colada A d e sti­

nado a forpiar l a  capa 10 in fe r io r  de revestim ien to . EL mis­

mo es alimentado por lo  tan to, en este  caso , por e l  mezcla­

dor 20 y  e l  d isp o sitiv o  d o sificad o r 2 1, a s i  como por lo s  de 

pósitos 24 y  26 y  por l a  reserva 28 de f ib r a  de v id r io . Co­

mo e l  d isp o sitivo  de coluda A, va seguido por una cubeta de 

nivelado 38 destinada a regu lar la  a ltu ra  de l a  capa colada 

12 superior de revestim iento. EL m aterial sobrante recogido 

en l a  cubeta de nivelado 38 es recic lad o  en l a  amasadora —  

d e l d isp o sitiv o  de colaágC.

Cada una de la s  cubetas de nivelado 30,  36, 38 -  

e stá  p rovista  venturosamente de medios que permiten impedir 

e l  fraguado d el m aterial sobrante que ha sido recogid o. Ba­

to s  medios están con stitu idos por uno o más conductos de in  

y  acción de una neblina de agua c a lie n te , o de cualqu ier otro 

producto que impida e l  fraguado, en e l  in te r io r  de l a  cube-
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t a  de n ivelad o, y por vibradores que permiten a p lic a r  a  la s  

paredes de l a  cubeta de nivelado vibraciones que tien en  una 

frecuen cia  supersónica, por ejemplo del orden de 20*000 Hz* 

Además, estas cubetas de nivelado son calentadas a una tem- 

5* poratura de aproxh-aadB^ente 100ac, iguahtcnte para im pedir 

e l  fraguado d el m aterial sobrante. Este último puede s e r  —  

pues re c ic la d o , antes de haber efectuado su fraguado, oñ l a  

amasadora correspondiente o en e l  depósito de extracción  de 

agua de alim entación de l a  amasadora 33, donde son m aateni- 

10* dos loo lodos en suspensión*

La in sta la c ió n  para l a  puesta en p rá ctica  d e l pro 

codi miento según l a  invención comprende además unos medios 

representados en l a  fig u ra  2 , que permiten dar a l a  cara  su 

p e rio r de l a  capa colada 1 1 , cuyo m aterial ya  ha fraguado, 

15* una estru ctu ra  s u p e r fic ia l a lv e o la r  coa a lvéo los a b ie rto s , 

que perm ite, en e l  curso de l a  colada por e l  d isp o sitiv o  C 

de l a  capá superior de revestim iento, obtener una p erfecta  

so lid a rln a ció n  de esta  capa superior de revestim iento sobre 

l a  capa 11* Estos medios comprenden en primer lu g ar una ho- 

20* Ja de c u c h illa  40 que permite r e t i r a r  por rascado de l a  ca­

ra  superior de l a  capa endurecida 11 , una p e líc u la  o un es­

pesor muy reducido del m aterial que forma e sta  capa 11.  Co­

mo se ha representado en l a  fig u ra  7 do manera más d e ta lla ­

da, se obtiene a s i  una su p e rfic ie  superior de l a  capa 11 —  

25* que presenta un gran número de a lvéo lo s ab iertos 41,  que —  

son llenados por la s  bolas de p olien tiren o  expandido 42.  Ba 

ta s  bolas 42 que se encuentran en lo s  a lvéo lo s ab ierto s 41 

comprimidas simplemente, debido a  su e la s t ic id a d , en e l  cur 

so d el rascado gar l a  c u c h illa  40, y  recuperan su forma es— 

30, fó r ic a  saliendo lig e ra -e n te  de lo s  a lvéolos 4 1 , justamente
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despaes da haber pasado la cuchilla 40. Se obtiene entonces 
la estructura representada en la parte izquierda de la flgu 
ra 7.

La cucMlla 40 va seguida en la línea de fabríca­
te ción por medios de soplado 43 que comprenden boquillas ali­

mentadas don aire o con gas comprimido que son dirigidas oblí 
cuácente sobre la superficie de la capa 11 como se ha repre 
sentado en las figuras 3 y 7. Bago la acción de los chorros 
de aire comprimido, indicados por 44 en la figura 7, las bo 

10. las de polleotirono expandido son expulsadas de los alvéolos 
41 y son recogidas por un dispositivo de aspiración 43* Re 
obtiene entonces una estructura superficial de la capa 14 - 
que comprende un gran minero de alvéolos 41 huecos y vacíos, 
que desembocan en la cara superior de la capa 11* La eyec- 

15  ̂ ción de las bolas de poliectireno 42 de sus alvéolos 41 es 
debida al bocho de que estas bolas de poliectireno no se ad 
hieren a las paredes intomas de los alvéolos 44 en el cur­
so del fraguado del yeso que constituye la capa 11. Cuando 
son sometidas a la acción de los chorros de aire o de gas - 

20. comprimido 44# estas bolas 42 son comprimidas ligeramente y 
puestas en movimiento de rotación en sus alvéolos antea de 
ser expulsadas hacia el dispositivo 45.

Bata estructura superficial alveolar está repre­
sentada con detalle en la parte central de la figura 7. Be 

25. comprende pues fácilmente que el material depositado sobre 
esta cara superior de la capa 11 por el dispositivo de cola 
da C penetrará en los alvéolos 44 y se anclará firmemente, 
en el curso de cu fraguado, sobre la cara superior de la ca 
pa 41 coíáo se ha representado en la parte derecha de la íi- 

30. gura 7.



Se'observará que lo s  medios de soplado de la s  bo­

la s  de p o liestiren o  expendido, que acaban de s e r  d e scrito s  

pueden ser reemplazados por medios que provoquen l a  sublima 

ciÓn d e l p o liestiren o  expandido que forma la s  b o la s . Estos 

medios pueden s e r  una fuente de c a lo r , que provoca l a  su b li 

maeión del p o liestiren o  expandido por elevación  de l a  tempe 

ratura hasta 80sg a-'roximaáamente, temperatura a  l a  que tie^ 

na lu g ar l a  sublimación del p olieatiren o  expandido p rá ctica  

mente s in  desprendimiento alguno de vapor nocivo. Se puede -  

u t i l i z a r  i^tnlmente un producto, t a l  como c ie r ta s  res in a s, 

cuya acción provoca l a  sublimación d el p o lieatiren o  expandí, 

do. Este producto sería, extendido o pulverizado sobre l a  ce 

ra  superior de l a  capa de alma.

La in sta la c ió n  conprende además ventajosamente un 

homo de microondas h ertsisn as $o que rodea a l a  l ín e a  de ^  

b ricació n  y  a l a  placa compuesta formada en esta  lín e a  por 

la s  capas 10, 11 , 12 y que permite disponer esta  p laca a  -  

una temperatura d el orden de 60-7Ose. A causa de l a  pecu­

lia r id a d  b iso  conocida de lo s  hornos de microondas, l a  p la­

ca es calentada en l a  masa y e l  conjunto de esta  p laca es d l)3 

puesto muy rápidamente a la  temperatura deseada.

E l f in a l  de l a  lín e a  de fab rica ció n  comprende — — 

además unos medios $1 de corte  a medida de lo s  paneles p la­

nos compuestos según la  invención, operando estos medios de 

corte  por e jep lo  mediante un h ilo  abrasivo, por medio de una 

s ie r r a  o incluso eventualmcnte por medio de un haz de lá s e r .  

Los panoles planos recortados son cogidos seguidamente por 

un d isp o sitivo  de prensión 52,  que funciona ventajosamente 

por degresión coa e l  f in  de no d eterio ra r la  cara su perior 

de la  capa de revestim iento 12.  Loe penóles pleno a son con-
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dueidpa seguidamente a ama lín e a  da tratam iento $3, a l  co­

mienzo da l a  onal son depositados en h ile ra s  o paquetes de 

4 panoles 54 para s e r  introducidos en un d isp o sitivo  de se 

cada 55 que compran de diversas secciones que la s  M ie ra s  o 

paquetes de panelea pueden atravesar a  d iferen tes ve lo cid a  

des y en un tiempo relativam ente muy c o rto . Be efecto# l a  

n t il lg a c iá n  d e l homo de aderooudss 50 ha permitido disponer 

l a  masa de loa  paneles 54 a  ana temperatura de 60 RC aprosd 

malamente, lo  que reduce considerablemente su tlemi^o de *— 

permanencia en e l  d isp o sitivo  de secado. Además  ̂ e l  secado 

de estos paneles ee fa c i lita d o  por e l  hecho de que lo e  men 

clonados coadyuvantes que hacen la s  veces de desmóldesete 

de a asa sirven  igualmente do p lan tifican te#  igualmente por 

e l  hecho de que e l  grado do amasado adm isible d el yeso u t i  

15* lisa d o  es del 45,'' y  porque además l a  presencia de la s  bolas 

de p o liestiren o  en e l  al¡^a 11 puede red u cir en un 7(% e l  w  

lunien d el yeso u tiliz a d o  para e ste  alma 11.  Dado que la s  be 

la s  de p o liestiren o  no se adhieren a l  yeso d e l alma 11# sus 

a lvéolos constituyen caminos preferentes de paso d el agua 

20* de amasado de l a  que una gran parto es evacuada por evapo­

ración  en e l  curso d el socado*

E l consumo de energía d el d isp o sitivo  de secado 

55 es igualmente más reducido a  causa de l a  u t i liz a c ió n  **** 

d el homo 50,  ya que en lo s  d isp o sitivo s de secado por a ire  

25* caliente# una gran parte de l a  energía es u tiliz a d a  para dis. 

poner lo s  paneles a secar a l a  temperatura deseada*

A l a  sa lid a  del d isp o sitivo  de secado 55# lo s  30 

no le s  54 son cogidos uno por uno por una in sta la c ió n  56 de 

amolado y por ejemplo de re c tific a d o  de loo  cantos anteo de 

30. s e r  transm itidos a una unidad 5? de acondicionamientos*



Los-panoles 54 a s i  obtenidos tien en  anas dimensio 

nos extremadamente p recisas , siendo la s  to le ra n cia s  de más 

o menos cinco centésimas de milímetro en e l  espesor, de más 

o menos una décima ds milímetro en e l  ancho, y  de más o se  

nos cinco décimas de milímetro en l a  lon gitu d .

La In sta lac ió n  segdn l a  invención puede compren­

der igualmente medios, no representados en lo s  d ibu jos, —  

para d e sa rro lla r  sobre l a  banda de colada 1 una banda d el­

gada de protección, por ejemplo de m aterial p lá s t ic o , sobre 

l a  que se c o la r ía  l a  capa 10 in fe r io r  de revestim iento de 

aspecto, o bien directamente la  capa de alma. Ventajobaoen 

t e ,  e sta  banda de protección puede s e r  re a lisa d a  en m aterial 

termoforaiáble, de modo que, haciéndola pasar simplemente — 

entre dos r o d illo s  improcores calentados, se obtendría ana 

banda impresa en r e lie v e  que s e r ía  depositada sobre l a  ban 

da 1 de moldeo. La cara e x te r io r  de la  capa 10 in fe id e r  de 

revestim iento de aspecto ten d ría  pues de este  modo un r e l i e  

ve decorativo. Al f in a l  de la  fab rica ció n , se puede r e t i r a r  

esta  banda de p lá s t ic o , o bien incluso d e ja r la  sobre lo s  -  

paneles hasta que lo s  mismos sean colocados: e l lo  permite 

principalm ente proteger l a  Cara e x te r io r  de aspecto de lo s  

paneles durante l a  construcción de lo s  e d if ic io s  y  obtener 

finalm ente un revestim iento do aspecto lim p io , apropiado, 

in ta c to , y eventualsente provisto  de una decoración en r e ­

l ie v e ,  cuando se ha terminado e l  e d i f ic io .  Se observará —  

igualmente que la  u t i liz a c ió n  de áesta banda de protección 

e v ita  ten er que lim piar la  banda 1 de colada*

No obstante, en c ie r to s  casos y  en p a rtic u la r  —  

cuando se  u t i l i z a  una banda de protección impresa en r e l io  

v e , puede o c u rr ir  que e l  agarre de l a  caipa 10 in fe r io r  de



17<

revestim iento ge aspecto no oe baga de manera unifoimd, a 

causa de la s  d ife ren cia s  Re espesores de e sta  capa, en lo a  

lugares en r e lie v e  de l a  banda de protección. S i l a  super­

f i c i e  superior de esta  c a ía  10 de revestim iento de aspecto 

es demasiado blanda para soportar l a  colada de l a  capa de 

a ln a  l a  invención prevé bien  sea m odificar l a  mezcla de -  

lo s  polvos, o bien  re frig era r ' e l  conjunto, lo  que provoca 

un agarre más rápido d e l m aterial de revestim iento de as­

pecto, o bien incluso co locar sobro la  cara su perior de l a  

10. capa in fe r io r  do revestim iento de aspecto tina capa de t e la  

s in  t e je r ,  de cualquier dase de f ib r a ,  electrocondactora -  

o no, pora impedir la  variación  de tensión de e sta  capa in  

f e r io r  de revestim iento de aspecto. La u t i l iz a c ió n  de f ib r a  

s in  t e j e r  p e n ó te  tener una armadura l ig e r a ,  lo  que es apre 

15.  c ia b le  particularm ente en e l  caso de lo s  tabiques de cons­

tru cció n . Cuando l a  capa in fe r io r  de revestim iento de aspeb 

to  es demasiado dura, porque e l  fraguado ha tenido lu g ar 

demasiado rápidamente, puede re s u lta r  necesario vap orizar 

sobre e sta  capa de revestim iento de aspecto una resin a  de 

20. agarre u otro producto de agarre, o incluso  espolvorear es 

tu  capa in fe r io r  de revestim iento de aspecto con una cape 

f in a  de una mezcla t a l  como yeso seco y  arena. So puede u t i  

l i z a r  también una herramienta o cualquier otro d isp o sitivo  

para rayar l a  su p e rfic ie  su perior de la  capa colada, ten ían  

25.  do por objeto todas estas medidas obtener una cara rugosa 

y yor lo  tanto un agarre correcto  de l a  capa de alma que se  

ró  colada a  continuación.

jül funcionamientos da l a  in s ta la c ió n  que acaba de 

e e r  d e sc rita  es e l  sigu ien te;

30. Per medio d el d isp o sitivo  de colada A, se forma l a
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caoa 10 in fe r io r  de revestim iento de aspecto sobre l a  banda 

h o rizon ta l 1 entre la s  bandas la te r a le s  5, y  l a  misma es -  

regalada en a lta r a  por la  cubeta de nivelado 30.  Antes de 

que haya fraguado e l  m aterial de asta  capa 10, e l  d lsp osi— 

5 . t iv o  de colada B v ie r te  sobre l a  cara superior de l a  capa

10 una capa 11 de una mésela con stitu id a  esencialmente por 

yeso y  bolas de p o liestiren o  destinada a formar e l  alma de 

lo s  panelea de acuerdo con l a  invención. &ado que l a  capa

11 es colada sobre l a  capa 10 antes de que se produzca e l  

10. fraguado de esta  últim a, l a  so lid a r!sa c ié n  entre la s  dos ca

pas es muy buena y  no presenta problemas. Después d el f r a ­

guado del m aterial de l a  capa 11 , l a  misma es regulada en 

a ltu ra  por l a  c u c h illa  40 y  lo s  chorros de a ire  44 forman 

por expulsión de la s  bolas de p o lie stire n o , que aparecen — 

1$. en l a  su p e rfic ie  s u re rio r  de l a  capa 1 1 , una estru ctu ra  —  

a lv e o la r  sobre l a  que se cuela l a  capa superior 12 ds re ­

vestim iento cuyo m aterial penetra en lo s  a lvéo los su p e rfi­

c ia le s  de l a  capa 11. E xiste entonces un a n cla je  muy s ó l i ­

do de l a  capa 12 sobre la  capa 11 en e l  momento d el fragua 

20.  do del m aterial de revestim iento. Los paneles calentados -  

por e l  homo 50 son seguidamente recortados, cogidos, por 

e l  d isp o sitivo  52 y transm itidos en h ile ra s  o paquetes de 

4 o l  d isp o sitivo  de secado 55 antes de s e r  amolados y rec­

t if ic a d o s , y  seguidamente acondicionados.

25.  te  ve pues que l a  invención permite fa b r ic a r  en

continuo unos paneles compuestos muy re s is te n te s  y  muy l i ­

geros debido a la  presencia de la s  bolas de p o liesttren o  — 

expandido, que comprenden un alma provista  en sus dos caras 

mayores de una capa de un m aterial que forma e l  revestim ien 

30. to  do aspecto, lo  que no re s u lta  apenas'posible ea l a  t é c -
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5 +

10.
15.

20.

25.

30.

n ic a 'a n te r io r .

Resulta pues evidente que lo s  paneles a s í  obteni 

dos tienen  unos campos de u tiliz a c ió n  muy amplios, y  que -  

pueden s u fr ir ,  antee o deapuós d el socado, diversos tra ta ­

mientos ta la s  como una impregnación, y/o l a  ap licació n  de 

un revestim iento s u p e r fic ia l suplementario, t a l  como por <* 

ejemplo un revestim iento c a le fa c to r .

De o tra  parte, e l  minero do d isp o sitiv o s  de co la  

da no es lim itado a l  que e stá  representado en lo s  dibujos^ 

y a  que se puede prever un d isp o sitivo  de colada suple ¡¿anta 

r io  en loo  d isp o sitiv o s  A y  B por ejemplo para l a  colada -  

do un r a t e r ia l  d ife re n te .

Es pues evidente que la  invención no se lim ita  -  

en modo alguno a la  forma de re a liza c ió n  d e scrita  y  repre­

sentada nao no ha oido dada mas que a t í t u lo  de ejemplo. — 

En p a rticu la r , comprende todos lo s  medios que constituyan 

equivalentes tóenteos de lo s  medios d escrito s a s í como sus 

combinaciones, s i  la s  mismas aon ejecutadas y  llevad as a -  

l a  p ráctica  dentro d el marco de la s  re ivin d icacion es que -  

siguen:

N-2- 3LA

La Patente de Invención que so s o l ic i t a  por vein  

te  años para Espala, de acuerdo con l a  vigen te L egislación , 

deberá recaer sobre: "PROCEDIMIENTO E IH3TAMCI0N DE FABRI 

CACION DE PANBIB3 PUH03 COKPU:; 203 FR3 AHD0 EL&-iE3T33 IRE 

FABRICADOS DE CONSTRUCCION BRA TABI .UES Y MUROS DE EDIFI­

CIO", con Prioridad de la  Demanda de Patente en Francia na 

74/17312, de focha 17 de Mayo de 1974,  ocgdn la s  caracte­

r í s t ic a s  de la s  s igu ien tes:
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- R S I V I N D I C A C I O H E S

18. -  Procedimiento e In sta lació n  de fab rica ció n  

de paneles planos compuestos formando elementos p refab rica  

dos de construcción para tabiques y  muros de e d if ic io s ,  —  

5 , comprendiendo un sima de m aterial l ig e r o , ríg id o  y  r e s is ­

te n te , t a l  como e l  yeso o e l  hormigón aligerado por una mez 

c ía  con una gran cantidad de bolas de p olieatiren o  expandí 

do o de m ateria análoga, y  por lo  menos un revestim iento -  

de aspecto formado sobre a l  menos una de la s  caras mayores 

10. de dicha alma, caracterizado e l  procedimiento porque con­

s is t e  en c o la r  en continuo sobre la  banda s in  f in  do moldeo 

una primera capa a l  monos, destinada a formar dicha alma, 

de una mezcla d el mencionado m aterial que comprende la s  -  

bolas de p o lie s t  treno expandido o de m ateria análoga, , en -  

15- d e ja r que se efectúe e l  fraguado o l a  s o lid if ic a c ió n  de es

t a  capa, formar seguidamente sobre l a  cara superior de es­

ta  capa una estructura a lv e o la r  s u p e r fic ia l con a lvéo lo s -  

a b ie rto s , c o la r  en continuo sobre esta  eara de la  primera 

capa una segunda capa, destinada a formar e l  mencionado —  

20. revestim iento, de un m aterial t a l  como e l  yeso, y lu ego, —

después del fraguado de esta  segunda capa, co rta r  a  medida 

lo s  paneles planos compuestos y  seguidamente seca rlo s  s i  es 

p re c iso .

28 . -  Procedimiento según la  re iv in d ica ció n  1, ca 

25.  racteriaad o porque se fo rra  sobre l a  cara superior de d i­

cha primera capa la  estructura s u p e r fic ia l a lv e o la r  antes 

c ita d a  por re tira d a  de la s  bolas de p o liestlren o  expandido 

que aparecen en e sta  cara superior.

3§ . -  Procedimiento según uno. de la s  re iv in d ic a —  

30.  clones 1 ó 2, caracterizado porque se r e t ir a  por soplado -

la s  bolas de p aiieatlro& e expandido a lojadas en lo s  e lv é o -
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los que deseabocun en la cara superior de la primera capa.
4a.- Procedimiento según una de las reivindicada 

nes 1 ó 2 caracterizado porque se retira las bolas de po— - 
liestireno expandido alojadas en la superficie de la cara 

2. superior de la primera capa, por sublimación a baja tempe­
ratura del poliestireno expandido que compone las bolas.

58.- Procedimiento según una de las reivindicación 
nes 1 a 4, caracterizado porque, antea de la formación de 
la estructura alveolar superficial, se procede, por retira 

10. da superficial de materia, a la regulación en altura de la 
primera capa.

68.- Procedimiento según una de las reivindicado, 
nes precedentes, caracterizado porque se cuela en conti­
nuo la primera capa sobre una capa inferior colada del ata- 

15. terial destinado a formar el revestimiento de aspecto, in­
mediatamente después colar y regular en altura esta capa in 
ferior de revestimiento de aspeoto.

78.- Procedi miento según la reivindicación 6, ca 
racterizí̂ do porque se cuela dicha capa inferior de revestí 

20, miento de aspecto sobre una hoja o banda de protección de­
sarrollada en continuo sobre la banda sin fin de moldeo.

8e.- Procedimiento según la reivindicación 7, ca 
racterlzado porque dicha hoja, o banda de protección es de 
material tensofoimable y es impresa en relieve antes de ser 

25. desarrollada sobre la banda de moldeo para recibir dicha - 
capa inferior de revestimiento de aspecto.

98.- Procedimiento según una de las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado porque se recupera y se 
recicla los diversos materiales retirados de las capas coTg 

30. das, por ejemplo en el curso de la regulación en altura de



- 22-

5 .

lo .

15.

20.

25.

30.

la s  capas y dorante la  formación de l a  estru ctura  a lv e o la r  

antes c ita d a .

109-  Procedimiento segdn ana de la s  re iv in d ica —  

clones precedentes, caracterizado porque se forma dicha —  

primera capa por tre s  coladas simultáneas transversam ente 

adyacentes, formando una de estas coladas usa banda lo n g i­

tu d in al cen tra l de anchura importante, mientras que la s  —  

otras dos coladas forman dos bandas lon gitu d in ales la te r a ­

le s  que enmarcan a  la  banda c e n tra l. , - ;

118. -  Procedimiento según la  re iv in d ica ció n  10, 

caracterizado porque la s  dos bandas la te r a le s  antes c itad as 

comprenden meaos bolas de p o liestíren o  expandido o de mate 

r í a  análoga que l a  banda c e n tr a l. " r.

128. -  in s ta la c ió n  de fab ricació n  en continuo de 

paneles compuestos ,refabricados para tabiques y  muros de 

e d if ic io s ,  obtenidos por corte de una placa compuesta con­

tin u a  que comprende un alma de m aterial l ig e r o , r íg id o , re 

s is te n te , t a l  como por ejemplo e l  yeso o e l  hormigón a lig o  

rado por mésela d el mismo con bolas de p o liestíren o  expan­

dido o de m ateria análoga, y  a l  ráenos un revestim iento de 

aspecto formado sobre a l  menos una de la s  caras mayores —  

d el alma, siendo obtenida dicha placa compuesta en una lin e a  

de moldeo que comprende una banda, s in  f in  h orizon tal arras 

trada en tra s la c ió n  con doo bandas s in  f in  la te r a le s  dis­

puestas verticalm ente sobre lo s  lados de la  banda s in  f in  

h o rizo n ta l, caracterizad a porque eosprende: a l  comienzo da 

l a  lín e a  un primer d isp ositivo  de colada continua de l a  mes, 

c ía  liq u id a  destinada a formar e l  alisa, un segundo disposi^

tiv o  de colada continua d el m aterial que forma e l  r e v e s t í—#
miento de aspecto, colocado después del'prim or d isp o sitivo
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do colada a una distancia que permita el fraguado o la so31 
dificación del material colado que forma el alma, y medios 
colocados inmediatamente anteo del segundo dispositivo de 
colada, para formar sobre la cara superior del alma una es, 
tructura superficial alveolar con alveolos abiertos.

13*.- inotalaoión según la reivindicación 12, en 
racterizada porque los citados medios para femar la estruc 
tura alveolar comprenden unos medios de retirada de las bo 
las de polieatireno expandido o de materia análoga que apa 
recen en la cara superior do dicha alma.

143.- Instalación según una de las reivindieaeio 
nos 12 ó 13# Caracterizada porque los citados medios com­
prenden unas boquillas de soplado de aire o de gas compri­
mido dirigidas oblicuamente hacia la cara su erior de dicha 
alma. ^ -

153.- Instalación según una de las reivindieaeio, 
nos 12 ó 13$ caracterizada porque los medica antes citados 
comprenden unos medios de calentamiento de la cara superior 
del alma hasta una temperatura de 80SC aproximadamente, que 
permiten la sublimación del polieatireno expandido que fo¡r 
ma las oitodas bolas.

16cInstalación según una de las reivindicado 
neo 12 a 15, caracterizada porque una hoja de cuchilla es­
tá dispuesta transversalmente encima de la linea de fabri­
cación, antes que los medios ya citados para formar la es­
tructura alveolar, extendióndose sobre toda la anchura de 
la capa de alma y siendo regulada para retirar un espesor
muy reducido del material de esta capa de alma.

173. -  instalación según la reivindicación 14* ca
racterizada porque comprende igual ente unos medios de as-
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g iració n  y  de recogida de la s  bolas de p olien tircn o  expan­

dido expulsadas de l a  cara superior de dicha alma.

188. -  In sta lación  según ana de la s  reivindicado^ 

nes 14 ó 17* caracterizad a porque coarrendé igualmente anos 

medios de recic lad o  hacia e l  primer d isp o sitivo  de colada 

do la s  bolas do p clieotiron o  expulsadas de l a  cara superior 

de dicha alma.

198. -  In sta lación  según una de la s  r e iv in d ic a d o  

nos 12 a 18* caracterizad a porque comprende igualmente cua 

te r c e r  d isp o sitivo  de colada continua* colocado encima-de 

l a  lín e a  de fab ricació n  inmediatamente antes d el primer —  

d isp o sitiv o  de colada* para l a  colada continua de una capa 

de un m aterial destinado a formar un revestim iento de a s­

pecto sobre l a  o tra  cara mayor de dicha alma. '. , , i

20§ . -  in sta la c ió n  según la  re iv in d icación  19* ca 

raeterizad a  porque e l  te r c e r  d isp o sitiv o  de colada as^idún 

t ic o  a l  segando y  es u tilisa d o p a a la  colada d el mismo matje 

r l a l  da revestim iento de aspecto.

21& .- In sta lación  según una do la s  re iv in d ica c io  

nos 12 a 20* caracterizad a  porque comprende unos medios pa 

ra  d e sa rro lla r  sobre la  banda de moldeo antes de lo s  dispo 

e it iv o s  do colada una hoja o banda continua de protección, 

por ejemplo de m aterial p lá s t ic o .

228. -  In sta lación  según l a  re iv in d icació n  21* ca  

ra cteriza d a  porque dicha hoja o bando de protección es do 

m aterial termoformahle y pasa por unos ro d illo s  impresores 

antes de se r  depositada sobre l a  banda de moldeo. .

238 .- in sta la c ió n  según una de la s  r e iv in d ic a d a  

nes 12 a 22* caracterizad a porque se coloca unas cubetas -  

de nivelado inmediatameate después de lo s  d isp o sitiv o s  de



colada, que permiten regular a un valor máximo determinado 
ol espoaor de las capas coladas de ánima y/o de revestí— — 
miento do aspecto.

24̂ .- Instalación según la reivindicación 23, ca 
racterizada porque comprende unos medios de reciclado, ha­
cia los dispositivos de colada, de los materiales sobrantes 
contenidos en las cubetas de nivelado, medios de calenta­
miento de estas cubetas,medios de alimentación da una ne­
blina de agua calienta en estas cubetas y/o medios da pues 
ta en vibración da las cubetas, para impedir al fraguado da 
los materiales contenidos en las cubetas da nivelado.

instalación según una da las reivindicacio, 
nes 12 a 24, caracterizado porque el primero da los dispo­
sitivos da colada está constituido por tras dispositivos - 
da ociado adyacentes dispuestos transversalmente encima da 
la línea de fabricación, estando destinado al dispositivo 
da colada central a suministrar una mezcla liquida que con 
tiene una mayor proporción de bolas de poliestirono o de - 
materia análoga que las méselas suministradas por loa dis­
positivos laterales.

26a.- instalación según una de las reivindicacio 
nes 12 a 2$, caracterizada por ue los dispositivos de cola 
da comprenden unas amasadoras provistas de canalones de co 
lado dispuestas encima de la linea de fabricación, y que - 
están unidos por dispositivos dosificadores automáticos en 
continuo de una parte con mezcladores de productos secos - 
pulverulentos tales como el yeso y coadyuvantes que forman 
desmoldecntes y/b hidrófugos do masa, y de otra parte con 
unos depósitos de almacenamiento por ejemplo de bolas de - 
pollestireno expandido, agua de amasado, resinas sintéticas
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y  f ib r a s  respectivam ente.

2?8 In sta lación  según una áe la s  relvindicacLo 

nes 12 a 26, caractcrisad a  porque comprendo igualm ente, en 

tre  e l  segundo d isp o sitiv a  de colada y lo s  medios de c o r te , 

unos medios de calentatniento en l a  maso de la  p laca compues 

ta  obtenida para disponerla a una c ie r ta  temperatura preda 

terminada, siendo estos medios, por ejemplo, un homo de -  

calentamiento por microondas hertzianas que rodea tran sver 

Belmente a  dicha lín e a  de fab rica ció n .

28a .-  In sta lación  según una de la s  re iv in d ica d o , 

nes 12 a 27,  carácter!suda porque comprende unos medios da 

mando y de con tro l automático de funcionamientos.

28& .- " PROCEDI'.ILUTO E INSTALACION DE FABRICACION 

DE PANELES PLANOS C0KPUEST93 FOCANDO BETTa-íTOS FRBFABRICA

DOS DE CONSTRUCCION PARA, TABIQUES Y rUROS DE EDIFICIO".

Según queda sustcncíalciente d escrito  en la  pre­

sente memoria que consta de v e in t is é is  hojas e s c r ita s  a  

quina por una so la  cara y  acompañada de dibujos.

Madrid, 5  fES.MM

TEABEX. S.A.
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