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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS
AUTOPORTANTES ,

é;Zéidbnﬁr SOCIETE DE DIFFUSION ET DE RECHERCHES TECHNIQUES
ET PINANCIERES S.A., entidad suiza, residente en Av.
du Chiteau de la Cour 4, CH-3960 Sidrre, Suiza.

La presente invencidn se refiere a un procedimien-
to de aplicacidn de un elemsnto compacto autoportante de capas
diversificadas de una gran résistencia mecdnica, dotado de cua-
lidades de impermeabilidad y de aislamiento térmico y acistico,
que resulta en particular conveniente pero no exclusivamente pa
ra las cubiertas, muros, paredes y otras partes conatitutivas

de la construccidn.

lgualmente se refiere a la forma particalar de ob-
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tencién de los materiales de un panel y de diferentes estructu-
rag posibles de este Ultimo,

Numerosos ensayos han sido realizados en la indus-
tria de la construccidén pars liberarse de los métodos tradicio-
nales de la misma. en razén en partiocular del precio de los ma-
teriales y del costo elevado de 1la mano de obra sapecializada
que & veces era indispensable, no siendo ademds compatibles
uwo y otro con las condiciones econdmicas actuales. Para las te-
chumbres, se he buscado la eliminacién de las pesadas armadu-
res, utilizando materiales de oubierta resistentes y ligeros;
pare les paredes y los muros ge sustituye 1o congtruccién por
amontonamiento de materiales talss como piedras, ladrillos, pgr
plafios, etoc por el uso de paneles de aliura de piso prefabriocaw

dos,
ul problema de constituir panelea autoportantes de

un aislamiento térmico suficiente y que ofrezcan un aislamiente
acdstioo asl como la impermeabilidad necesaria contra los vapo-
res y la lluvia, no es en modo alguno fdoil de resolver. Es prg
cigo obtener ﬁna ligereza que de uns gran manejabilidad para su
montaje sobre la srmadura de una construccidn.

Ya se han fabricado paneles autoportantes de una
estructura heterogenﬁa formado de placas, de elementos de ma-
dera tratados, de materia moldeads, con espacios internos de
aire o con diversoa materialss aislantes térmicamente de re-

lleno, Un material de pared insuficientemente duro puede sufrir
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macho en el t{ransporte hacia el lugar de obra. Los montajes de
placas por diversos medios de fijacién: clavado, pegadura w
otros, se desarticulan facilmente bajo las-egfuerzos aplica-
dos en las paredes y en las cubiertas, en particular por el
efecto de los vientos violentos.

El peso de 20 Kg/'m2 aproximadamente buscado, co-
rresponde sensiblemente al esfuerzo de levantamiento minimo preg
visto en el e¢dleulo simplificado de la reglamentacidén -nieve-
viento-para los locales cerrades, Ia fijacién mecdnica de la
armadura es por tanto simplificada y aligerads,

Los productos de impregnacién contra la humedad
son ademds a menudo ineficaces,

La invencién elimina todos estos inconvenientes y
permite proporcionar elemsntos que, no solo son suficientemente
ligeros y resistentes paras ser transportados facilmente al lu-
gar de obra, gino que presentan uvha vez eﬁ posicién, una resis~
tencia elevada contra los efectos de las fuerzas exteriores.
Iguelmente se refiere a la fabricacién de paneles que, por su
solidez y su ligereza, y en razén de su estructura inagrietada,
imputrescible. incombustible, permiten utilizarlos como materia-
les de cubierta con correasg de armadura muy espaciadas gin ca-
brias ni'listones o chillas. También trata de proporcionar un
panel que presenta & la vez un aislamiento térmico y acistico
elevado. Da la posibilidad de prever en fibricacién el moldeo
¥ la coloracidén del material,a fin de darle un aspecto particu-

lar, tal como la imitacidén de tejas de tierra cocida, pizarras,
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hojas de madera astillada, etec para la cara exterior o bien

.comprender un adorno en relieve cualquiera para la e»ra inte-

rior. Permite ademds la incorporacidén en la fabricacidén de con-
ductos o tuberias que permiten el paso de les canalizaciones
eléctricas o de fluidos diversos.

El medio de la invencién radica esencialmente en
la experiencia segin la cual un hormigén de asregados ligeros
tales como perlitas, es decir materiales siliciosos en ndédulos
de or{gen volednico,puede ser hecho mucho mds resistente que
de ordinario, sl se liga por resinas y silanos o silanoles.
teniendo estoé por efecto aumentar conslderablemente la cohe=
sidén del material y reforzando por elementos de puenteo qui-
mico el aglutinante y las enrgas. Pero, la utilizacién en el
hormigén de agregados ligeros de gran superffcie, obliga, para
obtener una resistencia mecdnica mds elevada a respetar los
procedimientos de fabricacidn a continuacidén deseritos, pudien-
do ger hecha la eleccién de una de las tres férmulas sisuientes:

12) El agregado ligero podrd ser impregnado de
agua adicionada del conjunto de las resinas y silanos apfoxi-
madamente 24 horas aﬁtes del mezclado con el resto de los come
ponentes.

. 2R) El agregado ligero podrd ser impregnado apro-
ximadamente 24 horasantes del mezclado con el resto de los com-
ponentes, de agua y de un porcenteje de resinas y silanos de—

terminado por el tipo'de agregados ligeros elegido, siendo in-



10

15

20

25

-5 -

troducido el resto de las resinas y silanos en la mezcla en el
momento del mezeclaso,

32) El agregado ligero podrd ser impregnado apro-
ximadamente 24 horas antes del mezclado de agua adicionada de
wminhibidor de cargas (tipo amonio cuaternario}. En este caso,
eliconjunto de las resinas y silanos es mezeclado a los componen=~
fes en el momento del mezclado.

( SILANOS = gilicato orgdnico cuyo radical R es
compatible con la msina utilizada y S I libre da SI 0 - 0H
en presencia de H 2 O para asegurar el puenteo., Ver lo que
sigue).

SILANOLES o SILANOS
R = Radical alquilo o arilo
R' - 8i (OR)3
1¢) Promotor de adhesividad
22) Ias siliconas son no polares de los polimeros no reactivos
anti~adhegivos y aceitosos,

Los gilanoles son monémeros que contiene grupos

reactivos
NE? o ¢ H? si (0 0 H,)
3’3
Enlaces orginicos Puncién hidrolizable
reduceidén
CH
3
cH -

C 02 03 HG si (00 H3)3
32) Los grupos hidrolizables pueden reaccionar con los hidro-~

xilos sobre las superficies incrgdnicas.
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' J/ H//O Cargas
R' - 8i OR \

\\ Silicosas
OR

RCH ';
Se forma asi la unién entre todas las superficieé

R

Cargas

Si 0 Silicosas

oy

=N /°\/‘

Si 0

Se tiene as{ la unidén entre una superficie cual-

quiera y una resina reactiva.

v NH 0

,:::>O“- WAASf//// Cargas
silicosas

o [®]

Estos procedimientos permiten en efecto el revesti-
miento total del agregado por la resina y el aglutinante hidrdu-
lico, tienen como efecto el aislamiento o la anulacién de las

cargas electromegnéticas repulsivas concentradas en las puntas
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del agregado, y la unién quimica, en particular con lag cargas
silicosas sobre todo en presencia de agua, permitiendo as{ ob-
tener unaresistencia mecdnica del hormigén mucho mds elevada.

Ademds, la formade vibracién del conjunto arluti-
nante hidrdulico-resinas-silanos, agregados ligeros y pesados,
pérmite hacer variar. en el material, la densidad local de al-
gunas capas asi como su impermeabilidad, Se dispone as{ de un
medio extremademente flexible para obtener las diversas cualida-
des requeridaé en un material de construccidn, tanto que estos
materiales no son unicamente portantes. sino deben resistir a
las intempéries y a los esfuerzam variables.

En un elemento compacto autoportante de capas di-
versificadas segin la invencidén, al menos una capas exterior des-
tinada & ser sometida a esfuerzos de traccién o decompresién!
estd constituida de hormigén obtenido por mezcla y fraguado de
un églutinante hidrdulico, constituido preferentemente por cemen-
4o, con agregados ligeros, prehidratados ¢ preenlucidos, (per-
lita, piedra pomez o similar), agregadcs pesados para la pigmen-
tacibén (esquistos triturados, tierra cocida, etc) y resinas en
emulsidén o dispersién, silanos, lechada de cemento cargada de
resinas y silenos que ha sido, durante el moldeo, hecha mds
densa del lado de la capz que debe ser impermesble al ague y/o
8 los vapores.

Un colorante y/o una armadura pueden ser incorpo=-

rados a la mezcla, Una huelle decorativa puede preverse igual=-
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mente en el moldeo del lado del elemento donde la densidad es
mayor,

Segin una forma prefereida de la invencidén, un pa-
nel comprende dos capas exteriores que corresponden a las caras
externas de una pared o de una placa de cubierta de una construg
cidn, estando separadas las capas por otra capa central de una
congtitucidn celular y menos densa que las capas exteriores.

la invencidén comprende igualmente un prooedimiento
de obtencién de un elemento autoportante que comprende al menos
une, capa de un hormigén que puede resistir a un esfuerzo de
compresién de 30 Kg/cm2 aproximadamente y mds, y segin el cual
se mezcla un aglutinante hidrdulico y agregados ligeros preenlu-
cidos o prehidratados tales como silico-carbonatos o silico=-
aluminatos o tierras fésiles de silice o nddulos, es decir ma=
teriales silicosos de gran superficie, siendo a continuacién la
mezcla sobada y pudiendo ser comprimida con degagificado, de mo
do a asegurar una humectacién i{ntima y una homogeneizaci6n con-
venientes.

Otras propiedades y ventajas'de la invencién se
pondrédn de manifiesto a continuacidén con el transcurso de la
descripeidén que sigue dadae a titulo de ejemplo no limitativo
de diversas formas de realizacidn con referencia a los dibujos
anexos, en los que:

Ia figura 1 representa la seccién de la capa de un

panel heterogeneo de cubierts, del lado exterior de una conse
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truccidn.

La figura 2 representa la seccidén de la capa Exteb%
na de un panel heterogeneo de .cubierta, del. lado interior de
una construccién,

Ia figura 3 es una vista en perspectiva y en sec=
cién de un fragmento de panel homogeneo (de componentes) de cu-
bierta. :

las figuras 1 y 2 estdn destinadas a explicar lasz.:
caracteristicag esenciales de la invencién, El material de~ -
signado en su conjunto por 1 es un hormigén. del que se verd
a continuaciéh el procedimiento de fabricacidn. Esta consti-. ::.
tuido de agregados de minerales ligeros silicosos de orige@ vof_g
cdnico 2, por ejemplo: perlita, piedra pomez, puzolana, de oar- ‘
gas constituidas por agregados pesados que pueden ser particulq‘
coloreadas 3 y a las que se ha afindido armeduras de fibras dd'>

lana de roca 4, ligados unos y otros con una mezcla de agluti-'“?b”'

S a0
R R

nante hidrdulico y de resinas en emulsién o dispersién con ai~
lanos, Estas resinas y silanos 5 o su mezcla 0 sus copolimeron
pueden ser de diferentes naturaleza quimicas: acetato polivinie
lo, resina acrilica, butadieno estireno, carboximetilo celuloss.-
o copolimeros de estas resinas, e
Se debe considerar la misién muy importante'de?ebﬁ?
tos elementos con silanos frente a la naturasleze de los agregé;'

dos ligeros elegidos. Estos dltimos, en razén de su orfgen vole

- cdnico, son nédulos ligeros y de formas quebrantadas. la in-
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corporacién de la resina con silanos mejora d poder de unién
de los agregados ligeros con el arlutinante hidrdulico, puesto
que las resinas y silanos cumplen une misién de puenteo, ais-
lando el agregado y anulando el efecto de las cargas electros—
tdticas repulsivas acumuladas en las puntas del agregado, Asi
resulta una resistencia mecdnica considerablemente aumentada.
Tann es asf{ que un hormigén ordinario con agregados ligeros

de densidad igual, tiene una resistencia a la compresidn si-
tuada entre 15 y 20 Kg por cm2, mientras que el hormigdn de
agregados ligado por la resina con silanos alcanza 30 a 50 Kg
por cm2.

Del examen de la figura 1 surge que la resina con
silanos, representada por puntos 5 es poco densa del lado de
una capa interna 6 de un panel, y que es muy densa hacia el ex~
terior 7 que debe sufrir intemperies y esfuerzos diversos. A
continuacidén se vem'que esta diferencia de densidad se con-
gigue por vibraciones durante la colada, y en caso necesario
por coladas de capas sucesivas. ya sea con proporciones varia-
bles de resinas y silanos, o bien de hormigén ligero. En par-
ticular, es posible hacer vibrar, ya sea la cubierta prensadora,
0 bien el fondo de un molde de modo a atraer la lechada cargada

de resina con silanos hacia el lado donde debe ser hecha mds
densa. Asi pués, en la figura 1, la regién 5a vibrada en el
sentido V1 estd constituida de aglutinante hidrdulico con gran

dengidad de resina con silanos, lo que procura una impermeabili-

[3
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zacidén al agua y al vapor as{ como una mayor rosistencia macd-
nica, Ademds, el molde puede estar previsto con una huella para
poner de manifiesto un relieve decorativo 0. Como se verd a
continuacién todavie, le resina con silanos del material 1 sire-
ve igualmente de puenteo para la pegadura a presidén entre el
conjunto de la capa que acaba de ser descrita y una capa hetero-
genea 6 dispuesta por debajo.

Las mismas disposiciones se observan para una cépa
de panel representada en la figura 2, pero en sentido inverso
del de la figura 1, Mediante vibracién en el sentido V2 que '
procede por la parte inferior, se ha hecho mds denso el limite
inferior 9 del materiml, desighado en el conjunto por 10.

Esta capa de la figura 2 puede representar un reveg
timiento de scabado y de paramento pegado a presidén a una par-
te constitutiva 11. En construccidn, esta capa 10 de la fzgura |

2 puede ger sustituida por un meterial en placas: sillco-cal

| careo, lamificado tipo "POLYREY, FORMICA, etc", madera, contra-

chapado o no, acero, aluminio, hierro. cine, u otros metales
con o sin aprestos superficiales, tantd por razones técnicas
como por razones estéticas o decorativas,.

En la figura 3 se pone dmanifiesto la estructura
de un panel (homogeneo de componentes) de cubierta realizado con
el material ya descrito y que ha sido obtenido por procedimiens
tos que permiten diferenciar las densidades.

Un panel de cubierta, designado en su conjuntd.por .-
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12 comprende segin su corte: un relieve decoratibc 8 que imi-~
ta las tejas, pizarras y cualesquiera otros relieves o simple-
rente plrnos y que delimitan la capa superior A que e¢s la mesa
de compresién del panel 12; una capa mediana de densidad in-
ferior B que constituye el planc neutro del panel; una capa
inferior C que forma mesa de traccidén del panel 12. No es in-
dispensable que el material de la capa B sea de la misma com-
posicién que respectivamente las capas A y C, lo esencial es
obtener una egtructura compacta de densidad variable para las
capas A y C, como se ha explicado segin las figuras 1 v 2,
mientras que la capa medisna es una capa mals conductora del
calor, que contiene 0 no resina y silanos con agregados lige-~
ros. Otra ventaja de las estructuras obtenidas segliin las figu-
ras 1, 2 y 3 es un aiglamiento acistico debide a las diferen-
cias de densidad de las capas para las fabricaciones horogeneas,
0 debido a las rupturas de continuidad y de densidad en las fa-
bricaciones lieterogeneas.
Se da, segin le inveneidn, a continuacidén unos

ejemplos de composicidn de panel:
1er_ejemplo (fabricacidn heterégenea)

Tabla de compresién (A) Tabla de traccién (C)

Perlit@eeseeeecese 120  seveensvenoeseeaes 137

Cemento seeevesees 500  worieesnnaccscanee 400

S11ano seecersaans 015 sesvecocsncsencnns 0,4

CAcLz ....l...i....‘ 10 LR B LB I B BB R B B 9
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Regina 5000 M seseee 42 sevescescaresae 40
Cargas coloreadas...‘ 14 sesvesonsesnves 0
ARUE t.eveaneienienes 150 sieiciesnananas 140
Pibra lana de roca

COTLA eevavrvavavsss O eeereannsessers 15

La composicién se indica en Kg por m.

Ia capa B estd constituida por une placa de 4 cm
de espesor de espuma de resina fenélica conocida con el nombre
de: "PHUNZXPAN",

22 ejemplo (fabricacién homogenea de composicidn)

Tabla de compresién A / Neutra B / Tabla de traccidn ¢
Perlit@ soveeeecesees 140 tiviiee 133 civeeeccaannsass 137
Cemento .ceesesesrvne 900 caunnes 300 Liviensaeeacases 400
511aN0 sesevrceerse 05 siene 033 seiieveccnnsnes G4

CACI-Z LU R RN B RC N B R I A 10 aessnwe 6 S0 eamBosansr O 9
RSSina 5000 ]‘ﬁo..caon 42 ¢eovae 35 8808002000000 40

‘Cargas coloreadas o 14 seinee O ceveecvosaccnans 0

Agua siivivencecanes 150 4ienee 130 dvieeeecccnessss 140
Pibra lana de roca
COTER evavmanssasens O suvncse O secevecesnscese 5
La composicién se indica en Kg por m3.
Las tres capas estdn constituidas del mismo mate-
rial con densidades diferentes.
En los dos ejemplos anterioresla perlita es un

feldespato de origen volecdnico, y la resina 5000 M es un copo-

limero vinilico,
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Delo que antecede resulta que el examen mismo
de la estructura y de la composicidén de los elementos repre-
gentados segin las figuras 1, 2, 3 permite apreciar que se tra-
ta de productos nuevos que presentan las cualidades anterior-
mente enumeradas. cualguiera que sean por lo demds la forma,
1os contornos, la decoracién o la forma de utilizacidn de estos
elementos. El mismo material y las mismas varieciones de den-
gidad pueden p rmitir producir por ejemplo los elementos es=-
peciales de la construceién tales como: caballetes, limas. orj
llas, bovedillas, ete,. Asimismo se podrd fabricar cualesguiera
tipos de placas o conductos o elementos diversos para los que
las mismas caracter{sticas serdn necesarias,

Ahora se verd las formas de obtencidn particulares
de paneles de forma igual o similar a la de la figura‘3.

Se distingird dos formas de fabricacidéns

Para cada una de estas dos formas de fabricacién,

las tres preparaciones indicadas anteribrmente pueden apli-

carse,
ngricgcidg 13

Ia mezcla del cemento y del o de los colorantes
con algunos agregados pigmentados o no. se efectua en primer lu-
ger en tambor y en seco, siendo a continuacidn la mezcla asi
obtenida sobada con el resto de los ingredientes.
Fabricac :

El cemento y los apgregados pigmentados son mezcla-

dos con una parte del agus en un tambor, siendo & continuacién
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la mezcle asi obtenida sobada con el resto de los ingredientes.

El tiempo de puesta en prdctica de estos dos sis-
temas de fabricacién varia segin los medios utiligados,

Un simple sobado necesitard wna vibracién sensi-
blemente dos veces mds lergapara la evacuacidén del aire nece-
rrado que si este sobado fuese seguido de una primera homogenei-
gacidn por tornillo, seguida de un degasificado en una cdmara
de expansién. y por dltimo de una nueva compresién por un se-
gundo tornillo,

loldeo de los naneles:

Los treé elementos A B C que constituye el panel
pueden ser puestos en posicidén en una o varias operaciones:
Pabricacidn 13

El hormigén de la mesa de traccidn (capa C) es
colado en el fondo del molde en dos coladas sucesivas para la
incorporacién de la armadura de lana de vidrio o de metal, es
entonces prensado, o prensado y vibrado por la parte superior
0 la parte inferior segun la densidad elegida de los agregados
para poncr la capa de desgaste y de pigmentacidn mds densa
hacia el fondo y alrededor de la armadura elegida.

La capa celular B (hormigén ligero o expandido)
se coloca y se prensa.

El hormigdén de la mesa de compresidén (capa A) es
colado en la capa celular y después prensado y vibrado simul-
tdneamente a fin de hacer remontar la lechada cargada de re-

sinas hacia la tapa de desgaste expueste a las intemperies.
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Ia huella decorativa de la mesa de compresidn se dispone sobre
la prensa vibrante que viene a aplicarse por encima del molde.

De este modo, el conjunto del panel es definiti-~
vamente constituido en el molde.

El hormigén de la mesa de compresidén es colado en
el fondo del molde que comprende la huella decorativa, el hor—
migén es comprimido y a continuacién vibrado por el fondo del
molde a fin de atraer la lechada de aglutinante hidrdulico car-
gade de resinas y silanos y de agregados pesados. dando asi
una densidad mayor a la cara de desgaste que lleva el relieve
elegido. Se esperard entonces el fraguado completo para des-
moldear la placa asi obtenida.

Por lo demds, una placa aislante celular (polies~
tireno expandido, formol-fenolico, etc) puesta a las dimensio-
nes del molde de la mesa de compresién es enlucida de una del-
gada capa de hormigén coloreada o no, La armadura de fibra de
roca o sintética o armadurs metdlica se dispone sobre este pri-
mer enlucidd; ung segunda capa de enlucido se aplica entonces
para anegar la armadura y formar la capa de acabado. Zsta do-
ble enluccién es prensada y vibrada, asegurando las resinas y
silanos mntenidos en el hormigén la pegadura con la placa ce-
lular aislante,

Se esperard cntonces el fraguado del hormigén.

La loseta que constituye la mesa de compresidén que
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ha sido ucsmolieada es a continuacidn encolada de resina en

la cara opuenta & la huella decorative y se aplica a2lli el
aislante celular que lleva la mesa de traccidn, habiendo sido
por su parte el aislente encolado de resina previamente. El
conjunto de estas dos partes es entonces prensado para ung per-
fecta adherencia de la mesa de compresién con la capa celular,

En las dos fabricaciones que ataban de describirse
se puede evidentemente prever, del lado de la mesa de traccién,
una huella decorativa que corresponde & una ornamentacidn in-
terior. Se obtiene en ambos casos de fabricacién un panel ter-
minado que lleva en una cara o en las dos, la huella deseada.
En los dos casos de fabricacidn, la capa C (mesa de tracciédn)
puede ser sustituida por un matorial en placas prefabricado
que da resislencias mecdnicas equivalentes. por ejemplo: sili-
co-calecdreo, lamificados tipo "POLYRRY, FORVFICA u otros, ma-
dera, contrachapad¢ © no, acero, hierro, aluminio, cinc u
otros metales,

El desmoldeo de los paneles o elementos de paneles
podrd efectuarse entre una hora y media y cuatro horas. segin
el fraguado del aglutinante hidrdulico sea acelerado ya sea
por paso en estufa o bien por incorporacidn en el hormigdn de
un acelerador de fraguado. La vibracién de las mesas de come-
presién y de traccidn es predeteorminada segin los resultados a
obtener: de una duracidén de 30 a 40 segundos permite: ya sea
desplazar una parte de los componentes contenidos en el hormigén

hacia las cargs exteriores a fin de reforzar la dureza y la
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impermeabilidad &l agus pura lo que conoiarne a la meca Je
ocompresidn, o blen formar unu impsrmeabilidud al agua y al
vapor en 1o que respecta a la mesa de tracoidn.

Va gin decir que se podrd adaptar cualquier
forma de fabricacidn partioular que se inspire de los prin-
cipios gque acaban de indicarse para la fabricacidn de sle-
mentos espaciales de los que ha sido cuestidn anteriormente.
En el caso, por ejemplo, de fabricacidn de tabiques o pane-
les de relleno, una u otra de las caras exteriores del panel
serd indiferentemente mesa de compresidn o mesa de traccidn
segin los esfuerzos que se apliquen al panel,

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, as{ como la manera de realizarse en la prdctica, de-
be hacerse constar que las disposiclones anteriormente 1ndi-§ 
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en ouan-§

to no alteren su principio fundamental.
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REIVINDI CACIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de elemen
tos autoportantes, en particular paneles de t?chumbres g
paneles para parte constitutiva de construcciones, elemen
tos que presentan al menos una capa de hormigdn que puede
resistir a un esfuerzo de coupresidn de 30 kg por cm2,
aproximadanente y mds, caracterizado porque comprende las
etapas de mezelar un aglutinante hidréuiico con agregados
ligercs y .agregados mds pesados formando pigmento, sisndo
a contimuecidn la mezcla adicionada de agua -y de resinas
con silanos; coloecar el hormigén, en un molde planof@p
gran superficie, en dos capas sucesivas con corpors2idn
de una armedura de lana de roca, de metal, etc., siando
simultaneamente prensada y librada la colada de modo a
gsegurar una buena unidn de la mezecla resinas-silanos con
aglutinante hidravlico hacia la armadura y el fondo del
molde donde se encuentra eventuzlmente una huella decora-
tiva de cara internaj la capa neutra central es cclada en
posicién y prensada con 0 sin incorporacidén de enwolruras;
¥ la tercera capa que forma mesa de compresidn del penel
es depositada sobre la capa neutza y Gesruds prensada con,
si es necesario, una huella, y despuds vibrada para hacer
le lechada cargada de resina con silanos de la tercera capa
mds densa hacia la parte superior del molde.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 1, ca-
racterizado pofque comprende las etapas de colada de hore

nigén sobre el fondo del molde eventualmente provisto de

una huellas, para la capa que forma la mesa de compresién del
panel, siendo prensada la capa ¥y vibrada rara hagcsr la lecha

da de resina y silanos wds densa hacia el fondo; se espers
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el fresguado de la mezela y se desmoldea ia capa una placa
aislante, tal como polieztireno expandido, es colocada a
las dimensiones del molde y estd provista de %n delgado
incluido de hormigdén a la resina con silanos, una a2rmadu
ra de fibra de roca y en caso dado metdlica se deposita
con o0 sin innorporacidn de envolturas en este enlucido, y
un segundo enlucido se deposita por encima para anegar la
armadura, siendo las enluciones sobre lé placa aislante
prensadas ¥y en caso dado vibradas 0 bien prensadas,y.vi-
bradas para que las resinas y silanos contenidos en el
hormigén aseguren el pegzmento con la placa aislanté.png
vista de su enlucido, una vez solidificado, es revzsiida
en la cara opuesta a los enlucidos de una capa de resina,
la capa de compresién desmoldeada es enlucida de resing
del lado opuesto a la cara donde la resina con silanos

es mds densa, y la placa aislante y la capa de compresidn

son presentadas cara a cara por su lado enlucido de resi-

na y son prensadas y rpegadas.

3o~ Procedimiento segun la reivindicacién 1,
caracterizado porque se utiliza para tratar la mezcla una
extrusionadora con dos tornillos en serie con desgasifica-
do. ‘

4,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque un colorante, cargas pigmentadas, armadura
¥y un agente de puenteo quimico se incorporan a la mezcla.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 4, ca=-
racterizado porgque se prevé una huella decorstiva en el mol
deo del lado del panel donde la resina con silanos, agluti-
nante hidralico y cargas pesadas son hechos mds densos,

permitiendo una gran fineza de detalle de la impresidn decorg
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tiva,

6.- Procedimiento segin la reivindicécidn 1, ca=~
racterizado porque el aislamiento y en caso dado la amlacidn
de las cargas electromagndticas repulsivas acumladas en las
puntas del agregaao ligero, se obtiene por una enlucidn de
resinas con silanos y en caso dado hidratacién previa con
inhibidor de cargas del agregado ligero, permitiendo una agen
te de puenteo quimico junto con el aislamiento y en caso da-
do la ammlacidn, una unidn perfecta agregados ligeddg-agluti
nante hidrdulico. '

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidnAiy ca-
racterizado porcue se obtiene una distribucidn decorativa
coloreada en la mezcla, con varias coladas simultaneas de
hormigones similares de composicidén pero de cbloracién di-
ferentes.

8.- Procedimiento segUn las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado porque para disminuir el tiempo de fTraguado
del aglutinante nidrdulico, tan pronto han terminado las
operaciones de moldeo, se realiza un paso por esbufa.

9.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 ¥y
2, caracterizado porque para disminmuir el tiempo de fragua-
do del aglutinante hidrdulico, se incorpora el hormigén un
acelerador de fragnado,

10.~ Procedimiento para la fabricacidn de elementos
autoportantes, tal y como queda sustancialmente deserito en

la presente Hemoria e ilustrado en los dibzjos adjuntos.
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Esta Memoria consta de 22 hojas escritas a

’

mdguina por una sola cara.
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