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ANTECEDENTES DEL INVENTO

Este invento se refiere a componentes de ca
sas, tales como paredes, techos y suelos y, en aspectos
mis concretos, a paredes que tienen elementos previamen
te empotrados, y similarés, fabricados a partir de poll
meros y de materiales esponjados,

En la produccién de casas, técnicas de pro-
duccibén mds eficaces han sustituido, hasta cigrto un
to, al ﬁétodo anticuado de construccién a pie de obra
a partir de planchas individuales, de piedras y de otras
partes componentes, no obgtante, los materiales plésti-
cos modernos y otros polimeros y materiales similares
no se han usado como materizles de construccién, y la
fabricacidén de paredes, suelos, techos y elementos gi-
milares a partir de ﬁales materiales no es de una efi-
cacia satisfactoria segin las técnicas anteriores y da
por resultado deficiencias en los préductos.

i ~-Lag egtructuras intgrna§~dé4pléstico equnr'
jado, télggaggmge esponng@é;péliéég%ano, estdn admiti
das como dgs;;bies para proporcignar excelentes éisla—
miento térmico ¥ una resistencia satisfactoria del ele
mentq, a un coste moderado. Se ha tropezado, sin em-
bargo, con un defecto importante consistente en que la
resistencia del producto final es deficiente en la

unién entre el interior esponjado y la capa exterior
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o "revestimiento". En al menos una tecnlca, con la cual

se trata de superar este punto debll, se nace el mate

rial eoponaado mas denso cg;ga de la capa.exterior.

Ademas, en los proauctos anterlores la euoonaa no 1lle

na Irecuentemente todo el 1nterlor, dando por resulta

do defectos originados por los huecos.
Aunque para la produceidn en serie de miem-

bros estruacturales son conocidas y usadas téenicas bé '

sicas, tales como la rociado de un matérial de reves-

timiento endurecible dentro de la superficie de molds,

el coste de la produccion es relativamente alto. ILa

seccion de molde debe ser mantenida junta mediante un

-equipo especial y, de un modo similar, los miembros

internos, tales como las cajas eléctricas y los condug
tos eléctricos deben ser mantenidos en las éavi@ades
del molde mediante egquipo especial, o L

' Los miembros de separacidén tales como péré—
des, suelos y similares, han gido preViaménte montados
en una factoria o instalaciéh de produccion separada,
colocéndose previamente en ellos ﬁabepias y otros elg
mentos internos.rLa construccion deria casa én'surémé
plazamiento se efectia uniendo.los miembros &e séparg
cidn entre si y uniendo las tubverias y demas elementos

de los miembros contiguos segin se requiera. Antes de

este invento tales miembros de separacidén previamente

B

-3 -



. fabricados han adovptado diversas formas, pero ninguno
ha estedo constituido por un nicleo o interior de po-
1imero esponjado. - o —

. r -
Las estructuras internas de polimero essponja

> , do; tales como las de esponja de poliuretano, se admi

) N

ten como deseables para proporcicnar un exceleﬁte aisg
':g - E lamiento térmico y una résistencia gatisfactoria sl
. élemento, & un coste moderado. En-la téonica anterior
,_se'hé tropezado con dificultadeé a.lz hora éé producir
10 ital miembro con una resistencia adecuaaa.rEn.lo que
:sigue se describe el modo de formar un miembro nuy sg:
tisfactorio con capas exteriores“délgadas y un nicleo
I - linterno de esponja que puedé'ser producido & bajo cos
R ',l'teny con otras huenas carscteristicas econdmices. Tem
15  pidn se describe una produccion en linea de montaje
| 'de-un producto de acﬁerdo con este invento, en el cual

T - . . . i .. Py
. S ciertas pilezas 1nsertas, elementos internos y artlculos

similereg.ge unen a la capa eyterlor 0.van retenidos

i

mediante tlrantes 0 ﬂulas que,estan emnotrados en la

el

P R

20 esnonga. Los elementos 1ntcrnos se situan en posicio-

- nes predetermlnadas como parte dél process de produc-
S  cidn.

Otra realizacidn esta constituida porrcapas

interior y exterior de polimero rellenas con un poli-

25 ‘mero sintético esponjado. Los elementos internos, ta-
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leg comp las tuberias de agua y los,oonductos eléctri

€09 se empotran dentro de la esponja durante la Pro~
ducc1on en la 1linea de montaje de las paredes, antos
de su envio a los emplazamlentos en que . han de ser ing

taladas., ) ;hf ,ﬁwﬁ'

Py En las constra001ones de la tecnlca anterior

. PxLN
P :

conocldas se usaban ‘conductos electrlcos que requerlan

cajas de emplame en las uniones entre las paredes de
unidn y se'tropezaba'con problemas de aligéacién difi
ciles. También se tropezaba con dificultades para cur
var los conductos y para pasar los cables a través de
ellos. R 3
'RESUMEN DEL INVENTO W

Un objeto de este invento es prépofcionar un
miembro estructural para ana casa usando material es-’
ponjado dentro de una capa externe y que tiene una re
gistencia adecuada, a un coste satisfactorio.

De modo 31mllar, es un objeto de este inven
to obtener rendimiento de produccidn en la fabrluac1on
de miembros estructurales para cagas que tienen mete-’
rial interno esponjado y una capa de'polimero externa.

- Otro objéto similar de este invento es pro-
porcionar mieuwbros estructﬁrales para'casas fabricados
a un coéte reducido, que tienen elementos previameﬁte

ingtalados tales como cajas eléctricas ¥ conductos



eléétricos.

Un objeto més geﬁeral de ééte invento eé
prdpofcionar técnicas de linea de montaje mejoradas'
para la producoién de miembros estrdcturalés, %ales co

, 5  mo paredes, suelos, techos ¥y similares.

De modo similaf,'es uﬁ objetorgeneral de ez

te invento-proporciopar un sistema de fabrica mejorado

para la construccidn de miembros estructurales para ca

:

sag.
107 _ - .f Un objeto mas concreto de este infento'es Dro-
) porcionar un proceso de constrqccién en linea de monta-
-je para la fabricacidn de baredeé,_techos, guelos y si-
milares, que tienen une caparexteriorbde polimero y un
interior esponjsdo, con miembros de la casa incorpora
15  dos en la estructura. -

.. . C ' Es todavia otro objeto de este invento pro-
porcioﬁar uniformidad en la situacidén de los miembros
intérnos empotrados de sgeccidn de pa;ed'a seccidn de )

. i -
pared de’t&l modo que los mie@bros”igiérnoé situa&os'
) : o PR ge
. 20 de modo si@igﬁgqen mi embrog de pafed montados adyacen
| tes estén en disposicidn de coingidencia.
Es otro objeto de este invento'mantener ciexr
tos miembféé internos en posicidn mediante el uso de

la capa exterior de poliester endurecible formada so-

25  bre tal elemento y al ser puesto el elemento en céntac;
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to con el molde.
"Es un objeto de este invento proporcionar una
Lo ‘. o ¢ : L 7 r ’
estructura economica y un metédo gue requisre .un mi-

nimo de trab&jo 2 pie de“obfi pera instalar el cablez

e

. u , e T Y

o s L I T e

rEs'otro objeto déresferinﬁénto @fdéorciqnar
un céﬁjﬁnﬁo de pableado'élécﬁrico mejorado,destinado-.
a ser empotra@o dentro de paredes estructuraleé que
tienen ﬁn interior de'polimero_sintético eSponjado.

Es otro objeto proporcioner un conjunto me-
jorado del tipo descrito en el pérrafo anterior gue esg—
+t4 especialmente bien adaptado para'ser.intefconectado |
directamente con otros conjuntos simiiaras en'paredes
unidas en 1ineas entre i o perpgndioularmente unas a
otras, sin cajes de empalme. | '

Eg otro oﬁjeto proporcionéf canaiizaciones
en el conjunto mejorsdo, las cuaies se caréétefizan
por alineaoién imperativa dentro de la pafad eﬁ la cual
estdn empotradas. . ' o
De acuerdo con este invento, sé éréaxuna 11

nee de montaje a través de la cual son movidos bastido-

res 6e molde de un modo mas o menos continue. Dos ni-

tades de molde estdn situsdes inicizlmente con sus fon
Y 0 LT 'y ’ r .
dos horizontales, o bien con cuvalguier angulc de ineli-

. . . .
nacion tal que el material endurecible no fluya en gra

- LI » oo
-

-~

- -
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do alguno ccn51derable, y se apoyen en n03101on piezas

1nsertas de didmetro total tales como venvagas ¥ puer

tas. Ciertas piezas 1nsertas que;tlenenrun didmetro

menor que el totael se colocan en unarposicién prede-

terminada contra el costedo del molde. En la mejor reg
Vlizacién, la posicién predeterminada es contra la cara
del fondo del molde, de tal modo que las pilezas inser

tas en miembros de pered situados adyscentes estén en

relacion de coincidencia. Luego se rocian los moldes,
.0 se recubren de otro modo, con una capa delgada de un

~material endurecible, el cusl contiene ademss, de pre

lferencia', nna carga resistente al fuego +tal como de hi-

idrato de alimina. Subsiguiente. se apoyan sobre las su

perficies horizontales de les mitades del molde los

- elementos internos encerrados tales como las cajas elég
~ fricas y las tuberias para agua. Sobre los elementos

.internos se aplica una segunda capa delgada de mate—

rizl endurecible, conteniendo estamdéna,de'preferencia

,‘/

fibra de v1drlo‘fomo carga. bnSe dlaa se llevan les
fme LT

mltades de molde 001n01dentes 2 una poslnlon 1n011na—

da, después de gue la segunda capa haJa endureoﬂdo lo

suficiente para retener los elemenxos internos en une

posicidn inclinada. Las mitades'dg molde Contieﬁen-pag

tes compleﬁentariés de una biség:a o articulacion en

un lado, las cuales estén conectadas entre si, y luego
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se hacen rotar los moldes juntos y se enganchan en

posicién para formar una cavidad de molde interna,—Pri

rmeramenue se precallenta eL mOLde, ¥y con el molde en

'la p03101on ‘vertical se 1ntroduce un materlal esnonga

ble dentro de la cavidad. EL precalentamlento lleva

la temperatura del contorno de la cav1dad del molde
hacia la generada interibrmente'dufante la‘reaccién

de esponjamiento. Las mitades del molde sén movidas y
soportadas por rodillos a medida que continda el espon
Jamiento, - . ' '

Ademds de la importancia del sistema combing

‘do como un conjunto, el cual hace avanzer los moldes

de la horizontai a la vertical, al mehos tres elemen—~
tos tlenen importancia individual y se considera que
son sustancialmente nuevos 1nd1v1dua1mente. LStOS sont
el recobrimiento de los elementos 1nterlores'ﬁientrés
estén apoyados sobre les superficies de molde relati-
vamente horizontales, vara retensrlos en pbsicién du~
rante la 0peraciéq relatifamente-vertiéal, la srticule-
cidn entre si de los elementos del molde después de
haber sido,éstos recubiertos-y usados de otro modo
mientras éstén separados, yrel precalentaﬁiento de los
moldes antes de 1la oper&ciodn de gsponjamiento exotér—
mica, - |

- Do acuerdo con.ests invento, se provorciona

- Coa- . . A
~ . M ~ Bl
S . '

»

-



uh miembro de pared, un miemﬁro de suelo u otra gepa-
raciénrde una casa, en el cual el nicleo interno es
de un polimero sintético esponjado, de preferencia de
'_poliurefano. Los elementos internos, tales como las
-5 tuberias de agﬁa, los condﬁctosréléctpicos y otros
| elementos eléctricos estén empotrados en el polimero
-, PR espohjado, como lo estén Llog miehbros gque se extienden
N a través del didmetro total, tal como los marcos de
las puertas.y les ventanas, Las releqionés de espacio
- 10 de tales elementos internos antes mencionados son con
?troladas por su propia colocacién‘en posicién en el
.molde antes de cubrir la quperflcﬂe del molde-y de ser
l81tuado el miembro interno parcialmente. en contacto con
i
la superficie del molde y totelmente dentro del molde,
15 con el recubrimiento exterior de polimero. 41 tener
' : i : lugar el curado parcizal del recubrimisnto exterior.de
' polimero, las mitades de mblde son jﬁntadas y se 1iena

la caV1dad interior con un volimero 51ntetlco, ds prg

feren01a oolluretano. Lasg Sunorflcaeé nxuarlo es Son

_ln'

20 de preferencié “{fna capa aejnollmero, la cual ¢a0111ta

» 12 unidn de los miembros de senaracLon haciendelos &D0O~

" yar & tope y eplicando una sustancia endurecible usada
domo un adhesivol Para algunos usocs se ha comnrobado

, que es satlsfactorlo que al«unos eTementos internos,

25 tales como las cajes de empalme, eston emp otradog en

3.5.73 e i@f-f,_fi*,if oo 1T
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la capa de polimerd exterior, hasta ciérto punto, y

sean retenidos por el polimero durante el esponjamien

to del polimero sintético para llenar la cavidad del

'molde. Los elementos que se extienden é través de to-

do el mlembro son nuestoé éh gpntacto nor tlrantes

.que se extlenden desde los 1adog de las pilezes inser—

tas dantro de la esponga.‘Las posiciones de 1os ele-
mentos internos estan normalizadas para que sean de
acceso directo y de su econdmico. Lasg superficies eX~

teriores mayoreo de las ceparecmnes puednn ser capes

.delzadas de nollmeros sintéticos endurec1dos, las cua

3les, como es conocid¢é en la tecnlca pueden ﬁener relie

ve yara obtener un aspecto deseado tal como de estuco,
de bloques de edificacidn, y similares. Para algunos
fines, las capas exteriores de las separaciones pueden

ser, de preferencia, de'contrachavado por una cara. Uno

de tales wugos para una SuperIlCle de contrac aoado eg

e1 de la suparflcln del suelo. EL contraehapado da al
suelo una mayor capacidad para manlpulaclon de cargas
y una meyor resistencia a la deformacién. | ’
El conjunto eléctrico mejorado para'uso en
el cableado de un edificio se prevé para uso en les
paredes de la casa (o de la edificacidn comercial ‘o
ustrial) vy en las sepafaciones del tipo gque tiene

un interior de un material polimero sintético esponja

eme



do. 7
La forma preferida del conjunto incluye una
canalizacidn que tiene una envuelta de tres lados ex-

truida, de seccion transversal de forma en general de

5 C, ¥ un cuarto lado que gompfende una cubierta alargs
da en general rectangular. La cubierta tiene un borde
inferior ranurado, el cual recibe a un labio que se
extiende hacia arriba a lo largo del borde inferior de
la envuelta y que estd sujeto al borde superior de la

10 envuelta mediaﬁte tornillos recibides a través de egu
‘jeros en la placa y sujetos en una ranura que forma
él bbrde superior delantero de la envuelta. Sobre la
‘tapa de la canalizacidn va recidbida una cubierta decn
rativae de montaje por salto elastico.
1B . Canalizaciones slineadas axislmente es+dn
. L sujetas entre si por medio de wuna tira de unidn plana
7 que solaparlos extremos adyacentes dé las canalizacig
nes y sugeta a cada C&HﬁllZ&Clon. Unos medlos altarna

a»‘ |

t1VOs para suaet%r un par de qan3112301onos allneadas

- - "-"4 wrmy
~ . Sy

.20 axialmente entfe si comprenden mlemoros de forma de L
que se extlenden hacia adelante en el lado posterior
de la envuelba, formando una rarura Juntamente con unz
tira rectangular plana recibida en las ranuras de las
canalizaciones y sujeta a cada una una de éllas por em-—

25  butido superficial de los miembros de forme Ge T.

3.5.73 R I RS P




10

15.

20

©3.5.73

- La canalizacion en una primera pared perpen

"diecular a una segunda pared entre los extremos de la .

segunda pared se une a la canalizacién de la segunda

pared medlanue ‘un alambre de unlon sugeto dentro da

))'(,.»
A e,

las ranuras de forma de V adyacentes en los bordes

..m

v “.. < -2l

superlores de las envueltas de 1as canallza01ones. Se

puede optar por retirar el labio que se extlende hacia

arrlba de la canallza01on solapado por 1a otra canalil

zacion, para evitar dafios al cableado_denpro de las
canalizaciones. - 7 o

Cnando se sujeta el extremo-ﬁe una primera
pared en angulo recto con el extremo de una. seéunda
pared, la abertura en la canalizacidn de ia pured gue
es solapada por la otra se cierra por medio de una plg_
ca rectangular coincidente y un~§ar de placas sujstas
a la placa rectangular y a la superficie interior de
las respectivas paredes posteriores de la eﬁvuelté.

'Se obtiene acceso & las cajas de intéfruptg
res'y a loé enchufes mediante tubo delgado vertical
emﬁotrado en la pareé y conectadores recibidos a tra-

s de agujeros pe}forados en la pared superior de la

cenalizacion y sujmtos a ella. |

Desvues de montadas las separanlones a pile
de obra, se conectan las capallza01oneo entre s1. Tue

go se introducen en las canzlizaciones los cables de
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distribucion de energia eléctrica. Se introducen en

los conductos cables adicionales para conectar los

-intefruptores ¥ los enchufes a los cables de distribu

cion de energia eléctrica. Se sujetan cubiertas a las

canalizaciones, a las cajas de interruptores y a las

.cajas de salida. Luego sé pueden conectar los cables

de distribucion de energia eléctrica a una fuente de
alimentacion de energia eléctrica.

BREVE DDSvRIPCICN DE LO% DIBUJOS

Leg Figs. 1, 2 ¥y 3, en coablna01on, ilustran

. @iferentes partes de la distribucién de la 1linez de

-prqducdién de una sola planta. El lado izquierdo de la

Fig, 2 es el area en la cual termina el lado derscho
de la Pig. 1, y el lado izquigrdo de la Fig., 3 es el
drea en la cual termine el lado derscho de la Fig. 2.

Lé'Fig. 4 ilustra una mitadrde molde en po-
sicidn horizontal sobre el transporﬁ&dor ¥y un aparato
de rociar que aplica la capa exterior de material.

La Fig. 5 11ustra las arulculGCLQnes cue

- ',—

unen las ﬁmtéaeg”de molde. - ' »

. La'Fig. 6 ilustra una sSeparacidn de pared de
acuerdo'con este invento que tiene tuberias previamen
te empotradas tento paré agua caliente como'agua fria,
que se extienden a través de la pared. 7 | |

. . ) . ! -
La Pig. 7 ilustra una separacicn de pared
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de acuerdo con este invento que tiene un conducto eléc—
trico que ss extliende a través de la pared y una caja

de 1nterruptor ¥ una caaa de enchufe 31tuaaas en con

tacto con 1a capa exterlor.,A

e
af i '

RS Ia Fig. 8 .ilustra uﬁa~$éparécién dé'pared

de acuerdo con este invento que tiene una abertura pa

ra puerta creada mediante una pieza inserta y que tie

ne un conducto eléctrico previamente empotrado.

Le Fig. 9 ilustra una separacion de pared
de acuerdo con este invento que tiene una canaliéacién'
para cables eléctricos situada 2 travds de la'cara con
tigua al suelo, estando el lado abierto de la canali-
zacion enrasado con la capa exterior. '

La Fig. 10 es una vista por un extremo, en
corte transversal, de una forma praferida'de la cana-
lizacidng ' ' 7 .
| Ias Fl gs. 11a y 11b son ambas v1stas en alza-
do frontal de un par de canalizaciones allneadas axial—
mente con.medios alternativos para ﬁnir 1asrcanaliza—’
ciones entre si; |

. Ia Fig. 12 es una v1sta en perspectlva de un
par de canal¢zac1ones bcrpendlculares a una tercera
canalizacién, juntamente con una placa de cierre y i
ras petdlicas para cerrarrel extremo de la fercera ca

nalizacicn y medics para sujetar las canalizaciones
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entre si;

La Tig. 13 es una vista en pe spectxva de los
medios para recibir y para conectar cables procedentes
de los iﬁterruptoreé y de 165 enchufes eléctricos, a
cébles que hay dentro de la canalizacidn; y. |

' La Fig. 54'95 una vista en persbectiva de un
par de miembros de pared tipicos wue tienen las canzli-

za01ones ‘mejoradas empotradas en e110s.

DESCRIPCION TE TA RERTIZACION PREFFRIDA
En el sistema de produccién preferido, se

producen eficazmente en una fac%oria miembros estruc—
turales de alta calidad tales como peredes, techos y
suelos, que tlenen un intériof deresponja ¥y buenas ca
racteristicas de re51sten018, ¥ con los elemsntos fun
01onales 1ncorporados en ellos. ESuab proplodades N
caracteristicas mejoradas se 1ogran ‘con una. eoonomla
;1nan01era real en cuanto & costes.de produ001on, reé

. /
peoto a lOG'SWStemaS anuerlores com p rables.

<, »:.A("- AT

El sistema preferldo es un sistema continuo,
pero se puede considerar 1oglcamenue que la produccion
emﬁieza con la aplicacion de céra:u otro agente de dég
prendimiento'usual al Fondo de'laérmitadeé 1 de molde.
Sobre 1a_superficié de las §arteé'1 de molde se rocia
por pulverizaéién una delgada capa de recubrimiento

del agente de despr endlmlentu, por medic del aplicador

2oy
S . . - N EE -

- 16 ~
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3 de r001ado.

En el producto flnal, Ias capas de una de las

mltades de molde 1 seran la sup°r¢1c1es exterlor de la
1;‘(»' -

pa red ) elemento s1m11ar pro&u01do, y la capa de la

/l ’e

"otra mz%ad de molde 1 sera la- superflcle 1nterlor. Co

mo es sabido en la técnica, las superficies de los mol-

des 1 tienen relieve para obtener el aspecto deseado.
Ia superficie interior estaré formada para simular un

material interior deseado, tal como madera o estuco u
[

“otros acabades para interiores usuales. El exterior

“puede simular Dloques de edificacién, tablés ¥ plaque

tas w otros acabados para exterlores uuuales.

Tas mitades de molde 1 van gulddas por carri-

‘les.superiores 5 a los cua lea esban unidas. AL encon-~

trar los extremos inferiores de los moldes 1 la banca
dz 7 del transportador son guiados por la bancada 7 y
por la disminucidn de altura del carril 5 hasta una po-
sicidn en la cual las superficies inferiores de los
moldes 1 eétén relatiyamente horizontales. La‘designg'
cion Vhorizontal"'sérusa en lo que sigue en la Memoria
scrlptlva ¥y en las Re1v1nd10a010nes nara 51gn1flcar

cualquler pos101on conveniente tal que los rociados o

recubrlmlentos no fluyan, sino que permanezcan sustan
cialmente tal como han sido rociados. Ia designacion
"yertical" se usa en lo que sigue en la Memoria Descrip

- 17 -
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fiva ¥ en les Reivindicacionés para significear cunalquier
posicion conveniente tal que él esponjamiénto del ma
térial introducido en el molde ho sea obstaculizado
por el dngulo de inclinacidn.

Cuando los moldes 1 eétén horizontales, y an
tes de la posicidn en la cual entran en las primeras
estaciones 9 de recubrimiento, se colocanjﬁanualmente
en los moldes 1 los elementosrinternos seleccionados
11. | |

Un ejemplo preferido de tal pieza inserta 11.

. que se coloca directamente contra la-superficie del mol

de es una canalizacidn para conducto eldctrico. Tal ca

nalizacicn se ha ilustrado en 1la Fig. 9 sitnada z tra

~vés de la cara de la pared contigua al flujo, estando

el lado abierto de la canalizacidn enrasado con la ca
. . T . . ~ .
pa’ exterior. Tambien se colocan cajas de interruptor
66 y-cajas de enchufe 64 enrasadas contra la superficie.

del molde, El conducto 62 es mantenido separado de la

. i !
x Y

superficie;del molde por sus, conexiones a la canalisza

I, -

cidn 82, é“ia”zgja de intéffﬁbtdr_66 v a la caja de

enchufe'64.'
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 Durante la produccidn, las piezas insertas 11
estén apoyadas en las mitades dJde molde 1. Las pieqas in-
sertas 11 son apiladas convenientemeﬁtelsdbre un banco
15 situado entre ios dos tranénorﬁadores. Algunas de las

piezas ins Prtas 11 tal como la cana1123016n ilustrada

red g

4 LRI iy

con re?erenclala la Plg. 9, no tleﬂen gque exienderse ne-

cesarlam»rte a travcs de. todo el azametro del molde.

Las secciones de molde 1 son movidas continua-

mente a una velocidad de unos 2,4 metros por. minuto. En-
tran en las estaciones 9 de rociado, ¥ en las estaciones
9 de rociado se recubre la sénerficie con un ﬁoliéster
endurecible rociado desde una boquilla 17 (Pig. 4) que
Se mueve alternativemente de lado a lado, perpendicular-—
mente a la direccidn de desplgzamiento. El no11éster estd
cargado con una gran proporcién de hidrato de alimine o
de otra carga comparable, ¥y la prépia feéina del polids- '
ter, una.vez endurecida, es de nreferencia de una clase -
especialmente retardadorae del fvego (una resings prefe da
tiene una clasificacidén en la catemoria B de 26 a 75).
El material se aplica uniformemente sobre las piezas:in-
sertas 11, y en ﬁna gantidad tal que endurezca con un grug
so de 0,80 mm, sienéo cualguier tolerancia en cuanto a
Variacidﬁ en el sentido de aumento del grueso.

Tos materiales y las técnicas de rociado en

las estaciones 9 son bdsicamente bien conocidos y se em~

0y
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" plean comercialmente. FPor suvouesto, los materiales endu—

recibles pueden actuar segun diferentes mecanismos, tel

como por reaccidn en posiciones no satufadas 0 DOr react-—
ciones de condensacidén. Un material endurecible cénocidor
adecuado pafa uso con este invento comprende un material
de noliéster liquido cue ticne posicionés"de doble enla-

ce .que reaccionan durante lz fese de endurecimiento. Ta-—

.les factores quimicos escecificos no- constituyen varte

de la novedad de este invento, y se vuede emplear cual-
guier material en@urecible satisfactorio.

Tos moldes con los elem ntos irternos 11 wasan

. entonces = las estesciones de rocizdo 19, Zn las estacio-

nes 19 el meterisl avlicado es una mezcls del

[N
(@]
B
[p]
[

peso de fibre de vidrio cortada con el § <t de resina de
polidster endurscible. Tl mauerlal ¥ la técnica de a-1i
cacién son, tor lo demds, ouatan01almente idénticos a los

corresvondientes a las estaciones de rociado 9. Tal avl

.cacidbn de unz segunda cacu inferior que comrorende Una HEZ

cls de fibras de vidrio ¥ resina es esencialmente usual.
%1 material se anlica sobre todas las dreas, incluidos

o

los elementoévib ternos 11. Ia an;icaciﬁﬁjﬁé“éfecLﬁa eni
cantidades nub'ELpur;c hasﬁavﬁn;ﬁrueso de 0,80 mm, sien
é¢o cuslouier moTev.p01a en Vnr1a016n en el sentido hacia

un mayor £rueso.

fol}

Inmediatenente mfs 5114 de las estaclonpes de
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rociado 19 las canes anlicadas son “rontaaette recorridas
por rodillos, como es usual, vars eliminar las borbujas

de aire ¥y otlras 6150ontinuidades de la cana de'fibra de

"

idrio ¥ resina.. ~7,exce%o ae,mpt ial es recortﬂdo del

P

ado de los. wo]deu,fnoco més allé ﬁo lqs es tac1oncs 19,

T

",

esouds de haber epdvre01do el mnuerval.

Qs

Tos materiales de polidster aplicados endurecen

A medida gue los moldes 1 se mueven continua
mente mds alld de las estaciones de rociado 19, los ce~
rriles superiores 5 avanzan hacia arriba y las bancaun°

T de tranuﬂort dor ﬂu’“n los lzdos de los moide 1 de mo

" do que los forndos son movidos a una voaicidn vprtlcal

Pora enionces lqu canes recublcrt s han endure cido sv.S~
tencislmente, retenien ndo nor tenuo a las nlevas 1nsertes

11 en posicidn desnués que las sujperilcies inferiores de

los moldés 1 son separades de la ﬂorlzoniQW

. Tos cerriles suneriores 5 ado tan una r041016n
o

2 vn nivel alto, de mod

horizontal que los fondos de los

moldes 1 cuelgan verticales. Los moldes 1 son entonces

juntados manualmente. vera formar el molde comnleto. Co-

2,

no se ha indicado en la Fig. 5, czdas molde 1 contiene una

de dos wmartes 252 y 25b de un mecanismo 25 de,articula—
cién, cuyo secanismo nuede comnrender 31m nlemente reced-
tdcvlos externos. destinados = ser 1umercaj aoo, a través

de los cuales se introduce luego mziwalmente ur pssador.

ws

v s mecius veewin



'Tos dos moldes se uvnen nsrz formar la erticulacidn 25,

pivotados juntos sobre la srticulzcidn 25, y mertenidos

o

juotos del lado haciz fuera de le articuléc16n 25 mor un
cerrojo 27 o similar, todo ello mientfas estd todavia
5 suspendido de los carriles 5. Se formsiasi une cavidad
de:ﬁolde interna con las csnas endurecidas en el limite
de lea cavidad, 7 7 ’
Los moldes combinados 1 enfrén_entonées en la
estufa 29 alsrgada de curedo.rLa estufa 25 anlice'sim—
10 . Dlemeqte un embiente de 669 C a 7700 a los moldes 1. La
~elevada temperatura favorece el POSqulOT curado de l2s
.capas endurecibles anlicadas. La misma operacidn lleva a
une elevada temneratura a las'partes:en las cuqles se
creard el ntcleo pmor esmnonjemiento, lo cual'ée ha com—

ste

e

15 ?robado.de acuerdo con

m

nvento gue vroduee venta-

jes muy considerables. »
Los moldes 1 selen de la asiufa de curado 19
v 11ng n inmediatamente a la eutablén 31 de introduccidn

del material de esponja. =1 materlel_preferldo usaao es

20 . un maverial usual aue rcqccvoaq eyotéﬂmloqmerue mientras
estd en los wolac vera croduc1r un Dollur no esponia
do. Los materis: aw'reoCulvos se; 1nmr00bcen en ls cevidad

del molde en forma liruide a través de ‘dos o mds lumbre-

ras abiertss cue se dejen en la verte suverior, como €S

0

25 bdsicew mente usuel. Ls inyeccidn se efectia de preferencisz

-2

. S e 41 L 1 SRS RS TR A ORI H S M BB

AT R Y AV Sy Y P BAT T L TR S A o

P ———

vt ey A

RERITEY R



>

N
() |

N
(S5}
L

mediante ure méouina de éspuma controlada o vor un nétodo 4é

a s

vertido de una caniidsd nrev1ame1te medide para el molde

particular. Bl overario

tipo de

dad -avrovisda. ( a 1n reccidn. nos

solamente tlene gue observar el

molde y oprimir un botén para entregsr ls canti-

realiza a mds de 22,6

kg nor m,nuﬁo nQr 1umbrera pera evite r salpiceduras).

*Fueot ue los moldes 1 son V€vtlcales, el nate

rial cae ent ¢ los lados rbcublertos. 41 tener lugsr la

»

reaccidn de esvon jemiento automético, el producto escon~-

Jjado sube a la varte suverior ¥y una peqguefla rarte puede

expandirse a través de las lumbreras abiertas, a través

. L1
de las cuales se introdujo ‘el material esno able, y el
cual - se recorua uubsvgnnentenenue elimindndose.
La operacidn de esvonjamiento del poliuretano

v el producto son usuvales, Se emplean materiales coﬁercig
les. La esponjs sube libremente vara formar un sélido es
ponjado de. una densidad finel de 32 4 ﬂO kl7OFI%mOS por -
metro cﬁ01co. La reaccidn es de iniciacidén y mentenimien
to aul omatlcos, y es CAObérWlCZ. Las tenperdturcs suben
g8 COll-

dentro de los moldes a unos 149¢ ¢, reaccidn ¢

pleta totalmente en wnos 25 minutos, misntras que las pre
siones internas suben hasta 1 kg/cm2 en un teriodo de 5
a 8 minutos y bajan a cero al cabo de 25 minutos;;' e

Durante el tieampo de la reaccién;‘los'ﬁoldeé 1

se mueven entre dos files enfrentzdzs lzrgas de rodillos

- 23 -
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verticsles estrechamente esvaciados 33: Los rodillos 33
prO“or :ionzn soporie & los fondes de los moldss 1 contre

las pr681o“ok internas producidas por la resccidn de es-

o)

ronjam i?;to ¥ Drdnorcionan odemés un discositivo d
duccidn = t?evéo del cusl se hacen svenzsr los moldes 1
mientras tiene lugar ls ‘roJ00016n copt1nu.. Tal confisg
raéién dérrodillos, usada ée wodo similar, es. conocida
enrla técnica. Tos rodillos 33 son acéioaados'directameg
| te, mientras gue los cg crriles suneflore 5 son pasivos.
Los moldes 1 llenos del material de eSponJamlanto son
retenidos en los rodillos 33 del transportador durante
30 2 35 minutos, para asegurar que se producé el cursdo
comnleto mientras los moldes 1 estén aﬂo;s 0S. _
' El precalentamlento de 109 moldsas 1 en le estu
fa 29 voroporcionaz ventzjas conﬁidcvables resvecto & la
téenica anterior. T1 vroducto csponjado interno sirve
como soporte estruciural péra el m&embré comnletado. ILos
estudios realizados vars llezar s the 1nvynto han esta-
blecido que la esconja de 7011ur tano, tal como se forma
sobre las superficies recubiertas a las femneraturas 2m—

biente, se a?ratra, se pega, rueda ¥ se anﬂr pde. La

unién resultb«be entre le es nonga Y 61 r;daorl*lenuo s

_\n'

aépil. Cuanao sédleva la temp 4ura de scusric con es-—

Cte

te invento, ls esronja psrece formarsé en su mosicidn

-final sobre las cszpas que limitan la cevidad del molde

-2 -
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'y la unidn final es fuerte. %sto es muy imnortante, ye
ove la resistencia de la uaidn entre el niucleo y la ca-
pa extgfior ha constituido un proolema bdsico en la tée-

nica anterioxr, R .

Cuando, los moldes qals de los rodillos verti-

cqles 33 il .S mlt des de molde 1 sdﬁ énnuradns. El-nro—

ducto ﬁc bndo es. cogido por una VCHtoua, 0 Q1m11ar, de
un transpo ~uador 35, ¥y es movido dp;rténd olo =z un érea
‘de almecenamiento. Las mitades de molde 1 son normalmen-—
te conducidas directamen%e a través de 6tro,ciclo COomo
el deucrlto. o '

Les Darcdeu y otros miemotros se fabricaﬁ direc
tamente en los tameios deseados pera unidedes de casa
omnletas. En la prictica las paredes se conatruirian
generalrente en dimensiones desde 3 3 metros db l"rgo
y 5 a 10 cm de grueso, a 6,0 metros de lonvlﬁua con cl
nismo grueso. Para raducir la longitud producide, se pue
den uszr los mismos moldes 1 juntamente con_divisqres )
apropiados 11 situados en un extremo de modo gue se &cor
te la longitud eficez de los moldes 1. ’ 7
Cusndo los, elementos internos, tﬁles cormo laa

cajzas de empalmes eléctricos, han de ser accesibles des-

[y]

=1 exterior, simplemente se recorta con una cuchilla

(]
W
W

O
=

revestimiento exterior gque los cubre. En el caso de

-
]

canalizecidn l]u traGe en la Fig. 6, la canalizacidn

— 257...
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L)

ueda - exsuesta zubomdticemente, ya cue orisinalmsnie fud
b4 1

0

©
PR

tuada contra la suparficie lel molde entes de ser soli

-
[A)

cada primera cave de volidster endurecibvle.

Un miembro -tipico 51, un niembro de vared, cue

trado en a Fig. 6. La cana exterior de la nﬂrbd Sl es de

ticne una tuberie de ague pre >viamente empoirads se ha ilus

un’poliés er endurecido de avroxlmadamenue 1,6 mn de srue

50. Mds concretamente, la ca,,u exterior extrema es un no
11éster cargado con una gran vroporcidn de hidralo de

aldmine o de na carga comparable, siendo la prooia resi

na de polidster de una clese retardadora

de
una clasificacidn en ls clase B de 26 5 75. La capa tie-
toler

ne 0,80 mn de grueso, siendo cualguier -

riaﬁidn en el sentido hacia el sumento del srueso. Tni-

v . ,

da intimamente a la capa extrema exterior hay una cape

-

- N -
del 20 % en peso de fibra de vidrio cortads y del 80% en
veso de resina de polidster endurecible. Ssa cava tiere
tambidn 0,80 mn de grueso, siendo cvalguier tolersncie

de variacidn en el sentido hecia un mayor grueso.

La cape exter 1or de polidster, en las resliza—-

ciones rre;erlaes ilustradas, se. 2X Jpnaeﬁel dedor deb
‘toda la sex dlén,—mal como ‘1a- nared 91 Tn las reali-

zaciones wreferidas aparece una linea’ de costura 52, que
es consecucncia de haber sido unides dos mitades durante
el vroceso de montaje. En un proceso de montaje vreferi-

26 -

e
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do.ne juntzn dos moldes, ceds uno de los cuales lleva la
capa'exterior de poliéster varcl glncntﬁ endurccida DEra

uns mitad de la separscidn scabads, cada uno de los cun~

les Jncluye ln totalidad de una ce las dos grandes super

ficies, .con 709 elementos 2 ser'cmn0ur9Los situados en

la cav1dﬂd ge mdlde formada. Bl m -ne connletﬂao se si-
tuia de m5 o-aun 1as caras grandes cuecen VETthaleS. Se
introduce en 1a cavidad material que re90010ﬂa Dara 105-
mar un noTinefo de esponja, ¥y sSe produce la reaccidn de
esponjamiento. Las capas ‘exteriores se unen al,articalo-
Tinal mediente el esponjamiento interno, y témbién posi-
blemente algo por el entremezclamiento de matefial con el
gue toca durante el enavﬂe01w1bnto final. Como se ha des
crito ¥y reivindicedo en la solicitud de Patente a lg que
ge aéaop de hacer refcrencia, al producirse la'reaccidn
de esponjamiento se eleva la temperatura de lu cavidaG cel

molde, lo cual da por resultado una mejora de la resis-

“gencia v de otras caracteristicas fisicas,

En el miembro de nired pl se ~rilenden une tu-

v

beria de agua caliente %3 y una tuberig de zava fria 55,

_ 8 travds de la 1onglzud de la nared 51. Estdn algo esnta-

ciabgs: entre si y estdn situadas arroximadaments &n po-
sicidn centrada a través del zrueso de la vared 51. Fn
un miembro tipico 51 la pared seris

<

5 cm de grueso ¥y las tuberias 53 ¥

- 27 =
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damente .a %,5 cm tanto de la superficie delantera cono de
la tresera. Las tuberiss tienen prolongaciones 53a ¥ 552

~gue se extienden fuera para conexidn e una instzlacidn.
que reguiers fontaneria, $al como vara un tocador.

_ ELl poliuretano puede ser un material comercial,
de prefeféncia esponjado vara formér una -esvonja sdélida
'de densidad final de 32 a 40 kg por métro cibico de #olg
men., En un vrocedimiento preferido, la cavidad del molde
es precalentada a una temveratura de 662 C a 772 .C. La
operacidén de esponjamiento es de sostenimiento zutomAti-
'co y exotérmica, y se produce una fuerte unidn entre el
nicleo de esponjé producido y la cana de voliéster exte-
rioxr,

. Las fuberias de agua empotradas se ensayan pre
viamﬁnte en cuanto a fusgas, antes de su uso, en un miem—
bro de sepacidén. Las paredes con tuberias de desaglle se .
hecen suficientemente gruesas para boder contensy tube-
ria de 7,5 6 de 10 cm,

' En la Pig. 7 se ilustrs otro miembro de pareﬁ.
60, el cual es idéntico en machés aspectos'al de la Fig.

6. La vared 60 de la Fig. T contiene el conducto eldctr

[}
1
(o]
[0
w

co 62 conectado a uns ca

N

alida eldc tfwca 64’y a uba
o I 1
6. 21 cond

.

vequelia tuberia ,la cual pusde ser de metal o de2 plisti-

caja de interr xf eiéctrico ucto 62 es una
i ’

co depcndiendo de las exigencias estructurales v de las

- 28 -
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normas de edificacién.y otro; feétores. Ei'cbédu6t0 52
fermina en las cajas 64 y 66, de modo cue se vueden ékf
tender cables a través oel conducto £2 ¥ epurar ‘en las
cajas 64 y 665 , ,

. Tas cqga SA ¥y 66 e&mégw@mnotradas €n la-capa

E7REN

exterlor ﬁel,mlembro 60. Concretamente, en un proceso Ire
' ferlao, sg‘rccubre primeramente un Lblde con 1as can S
més extervorc como se ha descrito en rk19016n con la
' Fig. 6, que comurenden alumwna 0 ung carga eguivalente
v méﬁerlal enGurecible hasta constituir un poliéster.
Cuando ¢ste se ha endurecido algo, se apoyan las cajas
de empalme 64 y‘66 en las posiciones previamente esvable
'oiﬁas para ellas. Luego se aplica sobfé le. capa Ge car-—
gd de'fibra de vidrio y un material endureciblq hesta
constituir un poliédster, ¥ se dejs endurccer,.

FL conducto 62 es retenldo por las cajas 64 y
66 algo espaciado interiormente de las capas exteriores
de poli

se rceorta la varte de la capa exterior vor fusra de las

é€ster. Despuds de formado el miembro de separacidn, -

cajas. 64 y 66 alrededor de las cajas 64 y 66 vara dejer
ung avertura hasta ellas. D1 poliuretano estonjado gue
llena el drea interna sor ortea todos 1os elementos 62, 64
v 66 en el miembro de separzcidn final 60. .
Bl éondueto 52 incluye un corectador 68 de tor

-

nilio de fijec 16n en un @3 xhremo n; ra faciliter 1a cone-.




x16n con el conducto de un @i cmbro de rqved contiguo. rusg
den emplearse tirantes o clemenios de nui’, no ilusirzdos
para maantener una vosicidn oredeterminada éararlos extre

mos de los conductos al selir éstos del miemoro 51.

En la Fig. 8 se ilusira un miembro de pared di

i

ferente 70 el cual es tanbién idéntico en muchos ascec—
tos al de la Tig. 6. Ia pered 70 de la Fig. 8 contiene

.- - . una abertura 72 de puerta, prow or010ﬁeca nor une pleza

serta 74 de cerco de puerta situs

;,J

a a través del didme
. -10 tro de la pered 70.

Bl cerco de puerta 74 provox ~cione ung nortada | :
a través de la pared 70. ¥l marco 74 pusde ser de forms
resencialmente usual y de uvn material cue prororcione el

aspecto dogendo, tal como de maders o de una imitacidn

15 . & mzdera. Zn contacto con los cunios internos del carco

T4 v cxtendiéndose hacia LUCL&, &l fdnterior de Ja escon-—

. o ja -desde el cerco 74, 13v verios tirantes o gule 76. Ils

o L %0s s¢ ononcn al moviriento Gel cerco T4 mor la zocidn .
- de fuerzas cxbernas. - B :
20 Ia construccidn tal como la de erta o8 :

B bésicamente simflar pars otros Alc@:ntqsié extien—

'den polovy com?létdiawjggvés de %u' /QDI g;é; vy cn verti-

2 Sl T . .
T .eulzr parae 1ﬂs,venfanés. In el proceso, wreferido vsrs

25 . . zZa inrs rin T4 de cerco cn el molde antes de aplicer nodas

AN R
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del materisl cue Toras ls ceva G wolidster exterior. ITus

20 se aeunilon fj wenente los

cerco T4 ¥ los lados del molde. La esvonja interna se con

~J
oan

foriag alredﬂdor de log tir«rtes

ﬂmbws flg s, 1l 8 y 12,9, ilustran varizcionecs :

. : - :

en la : %osiciéﬁ‘&é Iﬁg-el mentos eldetri E
v en e u&o.de'uné canalizacidn infqnior pera, intro&ucir %
cables, iau cajas eléctricas 64 y 66 ¥ cl’condﬁcto 52 se . %
montan como se ha descrito en relacién con la Fig?.?. n §
la Fig. 8 el conducto 62-estd sit ado.en urs trayector ?
alradedor de la puerta T72. Zn la esguina superior dere- g
cha de le vuerta 72 hey situsds unz csja 787de salids Ge z
corriente exterior. , . ' L é
, , i

Contisuo 2l suelo cn Llos lados de la pueria 72 %

en la Fig. 8, v a través de tods le norte inferior de la %
rared 80 en la Fig. 9 hey un miembro 82 de cenal de cera f
ablerts o canalizacidn, gue & en qtrado én la senars— i
cién de pared donde #ésta se une 21l suelo. ¥n la Fig., 8 %
hay situacdos un miesbro &2z ¥ otro miembro 226 a créa 1a ;
~do de la puerta. La canalizzciin catd convenientemente é
expuesta cn una ﬁuperficie nrincival de la pared So_y én z
1z suverficie inferior de la pered 80, - :
' Tos miembros de censzlizacidn 82 son elemenios 5
glerzados, §fef&fi?l aﬂic de un ﬁaiefiél tal cbmo el _ %

- 31 -
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_Un 1260 =2bierto, que finelmente serd cerrado vor una vig

zg, inserta o una pieza moldeada ascecial, estd enrasado
con la cara exterior del tzbigue 70 u 80. 21 miembro de
canalizacidn 862 puede scomodar grandes ca tidades de ca-

ble eléctrico, el cual puede ser dellﬁenue 1Hub&lad0 en

posgicidn a trevés del frente abierto.

. Finalmente, en relacién con todos 1los micmbros

de scuerdo con este invento, los elementos empotrados que

tienern una funcidn independiente se instalan normalmente

en posicones predeterminadas definidas vor las posicilo-
nes deseadss para produccidn eficsz de cesas por monta-—
je de los miembros de separacidn. Las salidas eléctricas

7 similares se instalan en consecuencia en posicidn fi-

nal. Los elementos gue han de sex conectzdos tasles como

los conductos y las tuberias, se sitdan dorde nucdan jun

tarse con un minimo de ovperaciones de ajuste o adiciona-

les.
N El interior de polimero esponjado, una vez for

mado, es un sélido resistente que sooortd ¥ retiene en

posicidn a todos los elementos em'Ob*adOS.

Ia capalizacidn-110 de lu Fig.” 10 00marendc Dre:

./‘ \

feriblemente uuaL590016n 111 do aTumlnlo”vytfu1do ¥ una

i T A
placa 112 de cubitril de alumlnlo. Ie seccidén 111 es de
seccidn transversal en general de forma de C, ¥ vuede ser
0

en general rectanguler

- 32 ~
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.eidn 111 tiene un lablo 114 que se sxtiende haciz arriba

tD

en el bhorde libre del mismo. La D rte superior’115 de la
seccidn.l1ll tiene uns parte 116 de ?anura que se GYtien—
de hacia adelanbe, destinada a recibir la ro°ca de 1os

tornlllou 117 ¥ a engranar con ella. 1,

hleca de cu01ﬁrta 112

f% bordellnfﬂrlor ue‘le
tiene - uné’ varte 118 de rgnura que Sa,extlenae h301a arri
be destinada a recibir el labio 114. El labio 114 y la
parte devranura 118 son preféribleméﬁte rectangulares va
ra aplicacién no deslizante cuando se montan en su em-
plagamiento. La pérte superior de la plaéa'de cubierta
112 tiene aﬂﬁiewos a través de los cuales son feéibidos

torn17los 117 para suvetar 1= nlaca 372 2 la 80001én 111.

Hay prevista una extensidn 119 en el horde su-—

perior de la cubiertas 112 y gue tiene un borde'recdondea—
do para recibir un extremo curvado de forma coincidente

de una nlacs 120 de cubierts decorstiva gue ‘encslis por
N s & ~

salto eldstico. EL borde interior 121 de la extremidad in

ferior 122 de la placa de cubierts 112 estd afinado para
c1b1r el bhorde inferior curvado de la nlaca de cubier—~

ta decorativa 120

- 33 -
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Son unas dimensiones adecuadas de una forma comer—
cial de la canalizacidn 110 las siguientes: 23,10 ma y 31,75mm
de altura exterior y anchura de la seccidn 11; 3,175 mm de

grueso de la secéién 11; 11,11 mm de profundidad de la sec—

- ¢ibn de la ranura 16; 3,175 mm de altura del labio 14; 50,8ma

y 2 38 mm de altura y de grueso de la placa 1l2.

Como se ve en la Fig. lla, dos canallza01on°s ali-
neadas axialmente 110a y 110D estan unidas a tope Jjuntas por K
una placa rectangular plana 125 y tornlllos 126 y- 127 rec1b1
dos a través de agujeros en la placa 125 y sujetos al inte-
rlor de las paredes traseras l28a, '128b de las canallzac1o— .
nes llOa, 110bo

En la Fig. 11lb se ilustra un método alternativo de

unir a tope canalizaciones 110a v llOb entre si. En esta rea

~ lizacibn se forman canales 130a, lBOb en las paredes trase—

_'ras 128a, 128b durante la extrusidn de las seccilones llla,

20

.25

2.5.73

111b de las canalizaciones 110a,; 110b. Una placa rectangular
plana 1351 esté r301b1da en ‘los extremos adyaoentes de los ca

nales 1303 leb y se sujeta por embutlao superflcwal &e los
mlembros que férmén el canal que “se solapan, por eaemplo goL
peando de modo seco con un clavo y un martillo una vez enm-—
plazados. |

Como se ve en la Fig, 12, las canelizaciones per--

'pendiculares 1102, 1104 tienen sus extremos a tope unidos

preferiblemente por medio de una placa de cierre l}é, una
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place ‘133 de forma'de L y una placé véctangular plana 13k4.

La placa de cierre 132 tiene dimensiones exteriores que se

. adaptan a las de la seccidn 1lla para cerrar la aberbtura en

el extremo de la misma. Ias placas ;}3, lé% estén spjetas a
la placa 132f& a la superficie in%ériof de lésﬂparedes trase
ras de las secc1ones 111a, liid)ﬁom medlo de tornillos 135.
Tamblen se'usa alambre de unidn 156 en las ranuras 1l6a, 1164
para unir. las canalizaciones llOa, llOd. '
Alternatlvamente, se pueden usar canales (no 11us-
trados) tales como los 1503, 150b (Flg. 1lb) en la placa de
clerre 132 y en‘las secciones 1lla, 1114 de canalizacidn, para
sujefar la placa de cierre 132 a les canalizaciones iloa,
110d. La seccidn 1ll4a del labio 114 esté recoruada pa ra evie

tar hue se produzcan dafios enel cableado.

Cuando una canalizacidn 110c¢ apoya a tope con la

.canalizacidn 110a entre sus extremos, las secciones llla,

1llc son unidas en su emplazamiento mediante un alambre de
unidn 137 en angulo récto situado en lés raﬁuras 116a, ll6¢c
antes de sujétar\en bosicién las placas de cubierta 112a, 112%,
Ta parte 1l4c del labio ll4a se quita para evifar que ée Pro. .
duzcan dafios en el cableado (no ilusfrado) Que'vé,en lés ca
nallzac1ones. ‘ :'. _
Ta Fig. 13 es una ambllaclon de los medios preferl
dos para conectar el conducto 140 de paredrdelgada a la par-

te superior 115 de la canalizacidn 110, Se taladra un orifi-

- 35~ .
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cio en la parte superior 115 y se obliga a la parte inferior

141a (o se enrosca) a través del orificio hasta que una par-
te de la pestahia 1l4lc se aplique con la parfe superior 141b
del comnectador, y se se sujebta por embutido superficial de
la pérte superior 141b en 14ld, ' ' i
Como, se ve en la Fig. 14, las secciones de conduc-

to 140a-1404 estén conmectadas a cajas de interruptor usuales

14%a, 143b y a salidas eléctricas 144a, 144b, respectivamen—

te. Las canalizaciones 110a y 110b son previamente empotradas

en una pared estructural 150. Una canalizacidn 110c es pre~
viamente emp&trada en vwna pared estrﬁcturﬁl 151, Las paredés
150 y 151 son del tipo de las que se fabrican en uné linea
de ﬁonfaje como se ha descrito en la obra solicitud de paten

te pendlente de tramitacibn. Las paredes tﬁenen? en uwna for-

ma preferlda, revestimientos de flbra de vidrio del@ados (por

ejenplo, de 1,6 mm) rellenos con esponja de pollureuanoa

Antes de la fabricacidn de la pared 150, se unen

1la caja de interruptor eléctrico 1l4%a y la salida 144a a las

canalizaciones 110a y 110b mediante conductos-lAOa N 1400o
Una caja 145 de salida de corrlenue éxtéuno esta conec»ada a

la caja de ;nﬁennﬁptor 14%a 5 & la caaa de salida l4l4a por

" secciones de conducto 1liba, l46b. Las’ 36001ones de conducto

se sujetan a las respectivas cajas de cualguier manera usual,

por ejemplo con un extremc de conducto roscado y un enchufe

‘hembra que se aplique a &1.

&

- 36:—



10

20

25

T El revestimiento interior de ia pared 150 se rocia
sobre ﬁna de dos mitades de molde écoplaaas Cné ilustradas)
durante la fabricacibén en la linea de montaje. El conjunto
ele0urlco, que comprende las canalizaciones 110a y llOo, la
caja de- 1nterruptor 1453 las salldas 144a y 145, 3 las sec-
c:ones de, conducto 140a, 140c, 1463.y 146Db, se suaeta en po-
5101on con“éga mitad de molde. La otra mitad de molde (no
11ustrada) con el revestlmlento exterlor, se une a esa pri-
mera mitad de molde y se llena la cavidad interlor con el po
liuretano sintético y se produce una reaccidn éeresponjamien
to. Ta esponaa endurec:da soporta el congunto eléctrico de
nodo seguro en posicidn. Se apreCLara que OurOS mlembros in-
ﬁernos, por ejemplo, las conducciones de agua vy las de gas
(no 1lustradas) se forman también y se sugetan en p051clon
dentro del nliclec de esponja endurecido. 7

" Elconjunto eldctrico que ircluye la canalizacidn
110c, la caja de interruptor 143b el enchufe 144b v las saC~

ciones de conducto 140b y 140& se monta de preferencla pre-

v1amente en la pared 151 de una manera similar.

Los bordes delanteros de las canaliZaciones 110a y

110b la canalizacidn 110c¢ estln enrasados con lds superfi-
J .

cles interioresrdé las paredes 150 y 151. Los bordes delante

ros de los lados abiertos de las cajas de inbterruptor 143a,

143b y de las salidas l44a,-144b estén de préferencia enrasg

dos con las superficies interiores de las paredes 150, 151.

- 37 = -
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"Placas de cubierta decorativas (no ilustradass) se sujetan a2

las cajas l43%a, 143%b y a las salidas en relacibn de superpo-

sicibn y apoyan a tope contra las superficies de pared inte-

_rior, La caja de salida 145 estd de preferencia enrasada con

1la superflcle exterlor de la parod 150,

Se usan preferlblemente cajas de interrupbtor 143a,
143b y salidas 144z, 144b y 145 normalizados de 31,75 nm de
profundidad, lLas secciones,derdonducfo se sujetaﬁ de modo que
estén a 12,7 mm pér detris de las superficies de la pared in
terior,.eviténdose‘asi gque se produzcah sombras en la pared.

l Para montar el cableado en una edificacidn, se mon
tan todas las paredes tales como las 150 y la 151 a pie de
obra.-Despues de colocadas en posicidn las paredes y monta-
das, se tienden los cables de distribucibn de energla el§c~
trica—requeridos en todas las canalizacioﬁes tales como la
110a y 110b. Las conexiones necesarias entre las cenalizacio,
nes que apoyen a tope se efectlan como se ha ilustrado en
las Figs. 1la y 12, 7 se instalan las,plabas dercierre nece-
sarias 132, ' _' - - |

- ELl cableado para cada caaa de 1nterruptor 143 ¥y pa
ra cada salldé electrloa 144 5° deaa caer a través de la ca-
aac>&ala salida y a través de su conducto de modo que sus ex

tremos 1nfer10res queden al descublevto en la can3112301on

que hay debajo. Los extremos superiores se conectan a los

~_bloques conectadores tal como 160 (Fig. 13), y los extrenos
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'inferiores se conechan a Los hiios apropiadecs 161 del cable
de distribucidn, por empalme o mediante sujecién-pof conec—
tadores de unibn répida (no ilustrados) en los hilos. Las
placas de cublerba decorativas se sujetan a las caaau de in-

terruptor vy a la; salldas. FlnalmenLe se sugeban las placas

de cublenya tal como la 112 a lav envuelbas de la canali-

con !t

zaclon como se ha ilustrado en la Flg. 1, y se encaaan por

salto elastico las tapas decorativas 120 sobre las placas de

cubierta., Después de esto se puede conectar el cable de dig=
tribucibdn de energia eléctrica a la alimentacién de energla
eléctrica en la caja de qulbles 0 de 1nterruptores aufomén

ticos (no 1lustradas)

Si cualquiera de leas paredes tleno un conducto in-
terno tal como el 146, es necesario tirar de los cables desde:
la caja de interruptor 14%a y del enchufe i44a a la sélida
145, o |

Puesto que‘las canalizaciones 110 se extienden hag
ta los extremos de las paredes y su alineéciéﬁ queda asegura

dé, no hay necesidad de cortar los conductos a las longitu-

- des deseadas ni de curvarlos a las formas requeridas. No se

necesitan cajas de empglme.en las uniones de paredes, ni exis
te la anterior exigencia de tener que-eﬁpaimar hilos en las
cajas de empalmes. Por consiguiente, se elimina el trabajo a
realizar a pie de obra, que 1levabé'tiempo. Las secéiones de

conducto empotradas #0 scn jodas piezas rectas de longitud

.=~ 39 -



10

15

20

" normelizada, lo que reduce al minimo el trabajo durante la

fabrioacién en lines de montaje, se eliminan los problemas

de alineacidn. Se reduce sustancialmente la longitud tobtal

del condﬁcto. Sé reducen al minimo los trabajos de disefio ¥
de planificacidn. Se usan cajas eléctricas dei tamefio mini~
mo ‘normalizado.

Puesto que las cajas de interruptor y las selidas

son de alturas normalizadas, se pueden utilizar para méxina

ventaja haces de cables previamente cortados con conectado-
res de unibn répida.

En las paredes de la cocina que bengan armarlios en

potrados y similares nc son necegarias las canalizacilones,

. ya Que el conducto queda oculto y el cableado ¥y las salides

pueden montarse previamente en fébrica.

Las reparaciones de los cables se efectlian fécil-
mente, simplemente quitando la cublerta decorativa y la pla-
f R

ca de cubierta de la envuelta de 1s canalizacién para tener

acceso al cable de distribucidn de energla eléctrica.

Flnalmenue, por lo que se reflere a todos los miem

bros de acuerdo.con este 1nvento, los elemontos enpOUrados

que tiemen una fun016n 1ndepend1enve se instalan normalmente
en posiciones predeterminadas definidas por las posiciones
deseadas para una produccidn eficaz'de casas por montaje de
ios miembros de sepéracién, Las salidas eléctricas y simila~

res se instalsn por consiguiente en su posicidn final. Los
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élementds qué hayan de ser conectados, télesrcémo las canali
zaciones, se sitiian donde puedan Jjuntarse con un,minimb de
operaciones de ajuste o adicionales,.

El: interior del polimero esponjaco, una ﬁez forma-

do, es un. solldo re31stente quelsoporta ¥y retlene en posmc1on

.
4

a todos los eleméntos emp0urados.;¥'

_ Debldo a los meteriales uaados, el mlembro estruc-~
tural final es muy resistente a la humedad, a los insectos y
a otros organismos, asi como al fuego. Es fuerte y no se ala
bea, y presenta valores nmuy altos.de aislamiento térmico,
aclstico vy eléétrico. Ademfs, esté ~virtuslmente libre de co-
rroswon y no nece31ta mantenimiento,

Los gastos de fabricacidn del mlombro estructural
son basbante sau~ufactorlos cuando se produce este de acuerdo
con este invénto. EL empleo del productc para la mayoria de
los usos'y aplicaciones en edificacién parece ser précticb
en todés loé aspectos, incluidos los factores econdmicos y
las exigencias técnicas, y este invento se considera, por

N

consiguiente, como una contribucidn muy beneficiosa para la

industria de la edificacidn.

Serén evidentes variaciones del inventdk v pueden
perfectamente desarrollarse variaciones en las que se empleen
unog conocimientos superiores a los ordinarios en la técni-
ca de que se trata, pero en las que se emplean, sin embafgo,

uno o mis de los elementos y contribuciones bisicos del in-
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vento. En consecuencia, la proteccibén de la patente no
deberd quedar limitada esencialmente por los aspectos
preferidos descritos, sino que deberd ser la gue propor
ciona la ley con referencia en particular a las reivin

dicaciones que se acompafian.

REIVINDICACTIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencién eﬁ Espafia, por VEINTE afiog, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

s"nq- .~ Un dispositivo de separac16n -para una ca,

rrad

say que tlene un 1nter10r relleno con.un material poli~

x' (

mero esponaado que hace contacto y que 'gsoporta en posi-
cién dentro de dicha separacién al menocs a un elemento
destinado para uso independiente en la casa acabada, ¥y
un conjunto de cableado eléctrico empotrado dentro de ca

da separacién y sujeto por el material de ésta y que in

T 42—



cluye: una canalizacién eléctrica a lo lardo de las su
perficies interiores inferiores de las separaciones y
que tiene aberturas a lo largo de dichas superficies in
teriores para recibir cableadb eléctrico después del
5 montéie déiia% éeparacib%ggrigﬁa formar la edificacién;
! o ucéﬁgéﬁde ihﬁerruptor v de salida, eléctrica por encima
de la.canalizacién gue tienen aberturas que dan a las
supérficies interiores para recibir el cableado eléc-
trico después del montaje de las separaciones; regle-
10 tas de terminales eléctricos en laé cajas, ¥ secciones
de conducéo unidas a las cajas y que interconectan g
tas con la canalizacibn; primeros hilos eléctricos reci
bidos dentro de las canalizaciones para fqrmar un sis-
tema de distribucién de energla eléctrica a través de
15 las separaciones; segundos hilos eléctricos recibidos
dentro de las secciones de condﬁcto y asegurados eléefri
ca v mecédnicamente a respectivos primeros hilos y a re-
gletas de terminales; y placas de cublerta que cierran
las aberturas en lag canalizaciones y en las cajas.
20 22 .- Un dispositivo segin la reivindicacién
12, en el que estd prevista ademis una capa exterior del
gada de un material polimero.
32,~ Un dispositivo segin la reivindicacién
12, en el que al menos uno de dichos elementos estd en

25 contacto con al menos un miembro de arriostramiento que

_;43 -
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ge exbiende dentro de dicho interior de esponja para
atirantar a dicho elemento contrs movimiento por la ag
c¢cibn de fuerzas externas.

42 ,~ Un dispositivo segin la reivindicacién
32, en el que dicho elemento atirantado forma una por-
tada a través de la separacién.

58 ,— Un dispositivo segin la reivindicacién
28, en el que al menos uno de dichos elementos estd par
cialmente empotrado en dicha capa de polimero exterior.

6& .~ Un dispositivo segin la reivindicacién
2, en el que un elemento de caja de salida eléctrica
estd empotrado en dicha capa exterior.

72 ,— Un dispositivo segin la reivindicacién
22, en el que la canalizacién para hilos eléctricos
tiene superficies destinadas a’aCOplarse con dicha ca-
pa de polimero exterior y a ser retenidas en posicibn
per ella. ‘

82,~ Un dispositivo segin la reivindicacién
12, en el.que las cajas de 1nterrupt6r .. las cajas de :

\

salida estén todas s1tuadas a»alturas normalizadas por

1.' ur
SN

encima de 1a canallza01dn, y los segundos hllos estdn

previamente ‘cortados a 1ong1tudes normalizadas con los

conectadores asegurados a ambos extremos de 1los mismos.
928 ,- Un dispositivo segin la reivindicacién

T2, que comprende, ademis, una placa extrema para cerrar
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1la canalizacibn de una de un par de separaciones que
forman una esquina exterior de la edificacién; y medios
gue sujetan la placa extrema a las canalizaciones de am

bas separaciones.

‘102~ Un dispoéi‘ﬁi‘v)‘ﬁ: segin la reivindicacién

. 1877 que comprende, ademis, medios que incluyen una pla

ca aue sujeta las canalizaciones de un par de separa-
ciones unidas entre si para formar una sola pared.

118 .~ Un dispositivo segin la reivindicacién
12, en el que el conjunto eléctrico estd empotrado den
tro de la ‘esponja y sujeto en posicién por ésta, la ca
nalizacién dispuesta en la parte inferior de la separg
cién tiene una abertura accesible a lo largo de una su
perficie de la separacidén para recibir hiiOS de distri
bucibn de energla eléctrica, y las cajas para recibir
interruptores y salidas eléctricas estdn conectadas a
la canalizacién y tienen aberturas en dicha primera su
perficie para recibir hilos destinados a conectar eléc
tricamente 1los interruptores y las salidas eléctricas a
los hilosg de 15 distribucién de energla eléctrica.

128 .~ UN DISPOSITIVO DE SEPARACION PARA UNA
CASA.

' Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian

v para los fines que se han especificado.

- 45 =



Fsta Memoria consta de cuarenta y seis hojas

gscritas a miquina por una sola cara.

Vadrid, 15,22 1877

P.A.

Fornando «- -2uDUrQ
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