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de fabricacién de blogues de construccién prefabricados del

una parte en saliente o nervsdura alojeda en una parte en

tutilizados para la construccién son bloques‘moldeadqs,prefa-

s montaje de un muro de fachada, se procede al montaje de

flen lo que & la colocacién del aislante se refiere, y necesi-

‘Ita tres operaciones sucesivas, lo cual lo hace costoso en

| o -2 -  REF: O2 JJJ/FB H 12239
' o ' Cas 9 0. 9545

La presente invéncién se refiere & un procedimiento

tipo Que comprendeAuna parte soportante y una segunda parte
qué forma contratabiqus gue se junba con la parte soportan~
te por un elemento de unién en forma de una placa de un ma-
terial térmicamente aisléute situada en el intervalo entreA
15 parte soportante y el contra-tabique y unida mecénicamen-
te a cada una de enbre ellas, presentando el elemento de
unlén, en cada una de sus superficies adyacentes a una pare&

de la parte soportante o del contra-tabique, por lo menos

hueco ¢ ranura correspondiente de esta pared.

\

.
cse oo

Los bloques soportantes de hormigén corrientgpgnte

bricados prov1stos de varias hileras’ de alveoclos. Pare el
estos bloques y luego & la colocacidn de un alslant;.p;r el
1ado interno y por Gltimo al montaje de un coutra-tablque,
por eaemplo de hormigdén o de ladrillos yesados. lLa res1sten-~
cia mecénica estd agegurada por.los bloques soportantes; y
el sislamiento térmic& se encuentra asegurado eéencialmente
por el aislante interpuesto entre los blogues soportantes

Yy el contra-tablque. Se pueden as{ realizar muros que res-
ponden a las normas de resistencia mecédnica de asislamiento -
térmico, y eventualimente ae estanqueidad si existe una co-
rriente de aire en los bloques o si el aislente es hidréfobo

Pero el montaje debe reslizarse con éuidado, principalmente

tiempe: y mano: de obra,
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‘dos ﬁaftes unidas entre si por unos véstagos de hormigén

tagos que constituyen un puente térmico entre estas dos

resigtir a tales tensiones.
-'1nd1cado al prlnclplo de 1& presente descrlpcién permxxe

estos bloques pueden asegurar a la vez las funcioneg‘dg re-

|| francesa No. 1.506.554 se refiere a un bloque de este tipo,

Para facilitar el montaje de los muroé, se ha pro-

vuesto realizar los bloques prefabricados de bgrmigén en

obtenidos por moldeo4de los bloques e introducir el aisian~
te entre estas dos partes. Sin embargo, se ha observado que
el poder de aislamiento térmico de estos bloques no es com-
pletamente satisfactorio debido a la presen61a de los vsg=

tagos de hormigén que unen las dos partes del bloque, vis-

partes. Ademés, estos véstagos estén sometidos a esfuerzos
de cizallamiento bajo el efecto de tensiones de origen tér-.
mico;motivadas por una diferencia de temperatura enpre-,lss

dos partes cuando estos bloques no estén concebidos‘éara

v te

L
R
(4

e* %y

La utxllzaclon de blogues.prefabricados del t;po

elininar los inconvenientes anterlormente citados ya que
sistencia mecédnica, estanqueidad y sislamiento térm;aq; y

permitiendo un mountaje de muro répido y fécil, La patente

realizéndose la parté soporfante y el contra-tabique por
moideo de hormigdén en uﬁ mélde en dos partes separadas por
un nficleo consﬁifuido por el elemento de unidn.

Un pmocedimientoxde fabricacién de éste tipo no per-
mite lograr rendimientos muy elevados y no puede realizarse
fécilmente en las instalaciones copoéidas para lg :abrica-
¢ién de bloques. En efecto, estas instalaciones automatiza-
Qas comprendexunoé moldes staﬁdar&é. Ahéra bien, segin las

zonas climéticas donde deban montarse los bloques en dos

N/
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.tzmo-debe tener espesores.verisbles, lo cual conduciria, :

pio de la presente descripcidn. _ ' e

‘11izacién del procedlmlento, se coloca el mencionado elemento

i

i . .

t

partes con elemento de unidn de materlal alslante, este G1-

con el procedimiento de fabricacidn, a tener que utilizar
varios moldes, teniendo las partes soportantes y.de contra-
tabiques siempre las mismes dimensiones. Ademés, la introdud
cidn autombtica de los elementos de unién'én~los moldes ¥y
su mantenimiento en su sitio durante el moldeado planteariad
en las instalaciones automiticas tales cqmb las conocidas
uno§ problemas dificiles y costosos de resolver, »
| Téﬁbién, la presente invensidén tiene por objeto pro-
porcionar un procedimiento sencillo, rédpido y poco costoso

para la febricacin de blogues del tipo indicado 2l-pninci-

i Estos fines se logran por un procedimiénto éggén el
cual, conforme al invento se forma primeramente la p@rte '
soportante y el contra-tabique formando en uné pared Jde
cada una de entre ellas por lo menos una cavidad , o Jranura,
se deja un intervalo del1m1tado por estas paredes, é;éte la
parte soportante y el contra—tabique ¥ se coloca el.e&emento
de unidn en este intervalo con el fin de obtener, eﬂééé
este elemento de unidén y cada una de las dos piezas cons-
tltuldas por la parte soportante ¥ el contra-tabzque una
un16n del tipo de espiga y muesca. '

De acuerdo con un modo particular preferzdo de rea-

de unién medisnte formaciénu de un material termicamente ais-
lante en el mencionado intervalo, particularmente provocando
1a expansidn de un pol{mero expansibie no complétamente‘ex-
pandide introducido previaﬁepte en el intervalo.‘~.

De acuerdo con otro modo particular de realizacién
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- forma de una placa de material térmicamente aislante y que

como la parte soportante. : D

ferencia rio abajo-del puesto de secado

del procedimiento, el meuncionado elemento se realiza en

presenta sobre sus superficies unas partes en saliente o
nervaduras correspondientes a las mencionadas cavidades o
ranuras, y se coloca esta placa introduciéndola entre la

parte soportante y el contra-tabique con encajamiento de

las mencionadas partes en saliente o nervaduras en las men-|

cionadas cavidades o ranuras,

La parte soportante es preferentemente de hormigdun
pesado o ligero, pero podria ser de tierra cocida.

El contra-tabique puede ser de yeso o de tierra co-

cida, péro preferentemente de hormigén, pesado o ligero,

La presente invencidn tiene igualmentefpor 8p§éto
proporcionar una instalacidén para la realizacidn deléproce-
dimiento conforme al invento, instalacién del tipo ,gye, com-
prende una cadéna de fabricacién que comprende un pucsto de

moldeo, un puesto de secado, unos primeros medios de tians-
«‘ . * .

ferencia entres estos puestos y unos segundos medios'dé tranfg

.
DR

Este fin se logra mediante una instalacidén de este
tipo que comprende, conforme al inventdv unos moldes para la
formacidn en el puesto de moldeo de por lo menos las partes
30porﬁantes de los bloques, por lo menos un dispositivo de
colocacidén del elemento de unién y por lo menos un disposi-
tivo de transferencia para llevar al mencionado dispositivo

de ‘colocacidén de elementos de unidn unos conjuntos consti-

tuidos cada uno por una parte soportante y un contra-tabique;

De acuerdo con una particularidad de esta instala-

cibu, esta comprende unos moldes con dos cavidades de moldeo
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-una de sus superficies por lo menos una parte en saliente

tey uu& contra=tabigue; y unos medios para dejar ertie la

'1a‘iectura de la descripcidu deda a continuacibn a tftulo

cibn de dos modos de realizacidén de un blogue fabricado con-

separadas por un tabique vertical gue presenta sobre cada

© nervadura, para el moldeado en las mencionadas cavidades
&e una parte soportante y de un confra-tabique que presenta
cada una sobre una pared por lo menos una cavidad o ranura
correspondientes ala mencionada parte saliente o nervadurs;
por lo menos un dispositivo de colocacidn de elementos de ..
unidn en unos intervalos previstos entre las mencionades pa-
redes de una parte soportante y de un contra-tabique; por -
lo menos un dispositivo de transferencia para llevar al men-
cionado dispositivo de colocacién de elementos de unién

unos conjuntos censtituidos cada uno por um2 parte supcrian-

parte soportante y el contratabique de cada coﬁjuﬁté.&fans-
ferido un intervale de anchura predeterminada. Né*

Asi, la.fabricacién de bloques conformes al jnyento
puede reslizarse por medio de una instalacidn aﬁtoméffga del
tipo de las conocidas para laifabriéacién‘de bloques.§§por-
tantes de hormigbn, sin necesita: modificacione$ imeg?antea
para una tél instalacién automdtica existente. o

Otras particularidades y ventajags del procedimiento

y de 12 instalacién conformes al invento se desprenderén con

indicativo pero no limitativo con referencia a las figuras
del dibujo adjunto que iiustran: |

=~ La figure 1 una vista por encima y en seccidn de
uo ‘bloque fabricado conforme al invento;

~ Lesfiguras 2 y 3, dos vistas por encima y'en sec-

forme el invento; -
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- de ensamblaje pera la fabricacidn de un bloque de acuerdo

de transferencla y del puesto de formacidén de elementos de

1 unién de la instalacién representada en la figura 7, vista

- La figurs 4, una vista en pérspectiva de elementog

con un primer modo de realizacidén del procedimiento conform
al invento; |

- La figura 5, una vista en perspectiva de un dis-
posiﬁivo de moldeo para la fabricacién de la parte soportand
te y del contra-tabique de un bloque; .

- La figura 6, una vista en perspectiva de un dis-
positivo de realizacidn por formacidn &e un elemento de
unién para la fabricacidn de un bloque'de acuerdo con un
ﬁodo preferido de realizacibn del procedimiento conforme al’
iuveﬁto; | | )

'~ La figura 7, una vista muy esquemética de ue modo
de realizacidén de una instalacidén conforme al {nvenﬁghéara

»

la fabricacibn de bloques; e

- La figura 8, una vista més detallada del disp051-
tlvo de transferencia y del puesto de formacidn de elementos
de unidn de la instalacidn representada en la fxgurégf; vis-
ta por encima segin la 1inea VIII-VIII de 1s figura 9,.y

- La figura -9, otra vista detallada del dlspésitlvo

enlélzado lateral segiin la linea IX~IX de la figura 8,
' laes figuras 1 a 3 ilustran a titulo.de ejemplo tres
blogues fabricados confofme al invento,

_Los bloques representados en las figuras 1 a 3 com=-
prenden una parte soportante 1 de hormigdn que presenta
hacia su lado externo 1b una o, preferentemente, dos hiieras
2a, 2b de alveolos 2 que la atraviesan ep>toda su altura y'

estén dispuestos al tresbolillo as{ como eventualmente otras
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' hileras 2¢, 24 de alveoios que los atraviesan'o no, un

11y el uouu:a-»aulque Y que tiene sensiblemente la Iorma de

por lo menos unaparte en sallente 0 una nervadura 4a, 4b,

de milano (figura 1) o de T (figura 2) o de cualquier: otra

{forma (por ejemplo figura 3), siendo cada unién 4a <18y

"tenderse, horizontalmente o vertlcalmente, por toda 13 exten

1sién o altura del bloque.

-\__ R

contra-tabique 3 de hormigdn y un elemeanto de unlén 4, de

materlal termlcamente eislante, que une la parte soportante'

una placa que se extlende por todo el espacio entre estas

ultimas.

El elemento de unidn 4 comprende en cada superflcie

alojada en una cavidad o una ranura correspondiente la, 3b.
de la parte soportante 1 y del countra=-tabique 3. Estas par-
tes en saliente o nervaduras asi como las cavzdadea 0 ranu- -

ras correspondientes pueden ser de seccién en forms, dg:cola

4b - 3B preferentemente una unidn del tipo de espiga,y, mues~
ca. '

Las partes en saliente:-o nervaduras ba, 4b, asi como

las cavidades o ranuras correspondxentes la, 3b puedenaex-

.a"

El elemento de unién puede también llevar en cads
una de sus superficies unas partes en saliente o nervaduras
Qg;iQE que se extienden solamente por una parte de la lon-
gitud‘o de la altura del .bloque, o varias hileras de partes
en saliente dispuestaé péi ejemplo al tresbolillo.

' Las partes en szliente o'nervaduras pueden encajarse
a presién en las cavidades o :anurgs"correspondigutgs'cuando
su forma, su disposicidn y la naturaleza del material cons-
titutivo del eleﬁenbo de unidn 4 16 pexﬁite. Asf, por ejem-

plo, en el ceso de la figura 1, si las nervaduras 45; 4b se
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.cando todas en al menos sobre una de sus superficies infe- -

_sién puede completarse mediante encoladura,

del bloque sin desembocar todas en una misma superf1uie del
1 blogque ¥y cuando presentan una seccién tal como las 11&stra-

das por las figuras'l a 3. En este caso, el encage se'reall-

it formado de éste (ltimo entre la parte soportante y elnéontra

extienden paralelamente sobre la altura del bloque desembo-~

5ibr ¥ superior & si él material coﬁstitutivo del elemento-
de unién es un polimerolexpandido tal como poIiestireno; es-
tas nervaduras pueden encaaarse a presién en las ranuras 1a,
3b correspondlentes, lo cual puede bastar para mantener la
cohesidén del blogue durante sus diversas manipulaciones.

Eventualmente, esta unidn mecénica por encajamiento a pre-

Las partes en saliente o nervaduras pueden encastray
se en las cavidades o ranuras correspondiéntes cuando solo

se extienden gobre un parte de la altura o de la 1ong1tud

za mediante moldeado de la parte soportante y del contya-

tabique a uno y otro lado del elemento de unién o por con=

tabique., Una unidn por encaje‘de’este tipé basta pagaigse-
gurar la cohesién del bloque y permite prescindir de-;ual-
quier.encoladura.

. El elemento de unién 4 debe realizarse con un mate-
rial. térmicamente aislante que tenga una resisténcia mechni-
ca a la traccién ¥ ol cizallamiento suficiente para que el
bloque pueda maﬁtener su eohesién durante las manipulaciones
transferencia y montaje. Preferentemgnte, se eligiré como
material un polimero expandido, por ejemplo espuma de poliu-
retano, espuma de policloruro de vinilé,tespumé fendlica, o,
preferentemente poliestireno expandido de densidad elevada

que, en la actualidad, es el més econbmico manteniendo unas
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:| aislamiento té&rmico. 4 titulo de ejemplo,en Prapcia, este

ra 1) igual a la de 1s parte soportante y del contra~tabigque

algunos cm, por ejemplo igual a apfbximadamente 4 o ﬁ*ch.-

‘ con respecto a la de la parte soportante por un lado, para

210 -

1

buénas propledades mecénicas,
El espesor ¢ (figura 1) del elemento de unidn estd

determinado en funcién a las normas en vigor relativas al

espesor podré variar entre 2 y 8 cm seglin las zonas climf-
ticas.

El elemento de unidn 4 tiene una longitud 1 (flgu-

y una altura sensiblemente igual & la de la parte soportante+
Ia parte soportante 1 tieme la estructuray dimen~-
i

siones de un blogue soportante prefabricado de hormigén co-"

rriente mientras que el coubra-tabique tieme un espesor de

Para el montaje de un muro, los blogueé se §g$éan
con los alveclos 2 alineédos verticalmente. Lahprimeéa»hi-
lera 2a de alveolos por el ladp exteriorllg dé los .blogques,
o las dos primeras hileras 2a y 2b son cavidades ¥ dn%han
el agus de 1nf11trac16n, encontréndose los alveolos'2 de
estas hileras dispuestos al tresbolillo. Las otras eventua-
les hileras de alveolos 2¢, 2d pueden dejarse vaczaéwg re-
1lenarse con un aislante térmico, ‘

Ia funcién soportante se encuentra finicamente ase-

guréda por la parte soportante 1 del bloqué y seApodré con-.

ferir al contra-tabique una altura inferior de algunos nm

asegursr que no se transmita ningin esfuerzo soportante al
contra-tabique, lo cual podria traducirse por el ejercicio
de un esfuerzo de cizallamiento perménente sobre el elemento
de unién y, por otro lado,'pgra faciliter la realizaciédn

ulterior de juntas entre contra-tabiques de bloques'épilados
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con los contra-tabiques, constituye un cortafueges con res-

‘%o, (figura &), se realiza por moldeo una parte soportante

placa prefabricada por ejemplo de poliestireno -expandido mol

§ se extienden sobre la mayor parte de la altura del bloque

1 apreciaré que se puedenutilizar ias mismas cavidades de

on él'mdldeadd sobre la parté soportante y el contra-tabique

-il-

Después del montaje de un muro, la superficie inberq

na 38 de los contra-tabiques se recubre con yeso el cual,

pecto 2l meteriasl del sle 'ments de unibn. Las juntas entre
contra-tabiques se realizam coun yeso.
De acuerdo con un primer modo de realizacifn del

procedimiento de fabricacién de un bloque conforme a8l inven-

11 proviatade alveolos 12 y un contra-tabique 13 eventual-
mente provisto de alveolos ¥, déspuéé del desmolde?do y en—
dﬁrecimiento del hormigbn, se deja, entre la parte soportan=
te 11 y el contra-tabique 13, un intervalo para el q}gggmieg

to de un elemento de unidn 14 que estd constituido polx. una

deado. _ ; ' srdes

E1 Moldeado de la parte soportante 11 y del coptra=
tabique 1% se realiza en dos cavidades de mdldeo diséi;tas.
Durante este moldeado, se forman unas ranuras illa yt13b en
las paredes de la parte soportaute y del contra-tablque que
delimita el 1ntervalo. En el eaemplo ilustrado, estas ‘ranu-

ras son vertlcales, con seccidén en forma de cola de milano,
y desembocan en la superficie superior de este dltimo. Se

moldeo para el moldeado 39 las partes soportantes y de con=
tra-tabiques de todos los bloques sea cual fuere el espesor
qué se de al elemento de unibn,

El elemento de unidn 14 comprende unas nervaduras

lhg; 14gicorrespondientes a las renuras 1lla, 13b formadas -
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vertical 21 provisto de nervaduras 21a de forma correspon—_

: -12-
1 _

!5

'\ . |
y se 1ntroduce entre ests parte soportante y este contra- .
tabique por ejemplo por encajamiento a presién de las ner-
vaduras l4a, 14b en las ranuras 118, 13b. Ia union'entre
las piezas 11, 13 y 14 puede completarse por encdladufa,
por ejemplo revistiendo las superficies'del elemento d;
unién 14 y/o las que se encuentran freute o 1la parte sopor-
tante 11 y comtra-tabique 13 de cola,_antes de la coloca-
¢ién del elemento de unidn 14, '

La parte soportante 11 ¥y el contra-tabique 13 se

reallzan preferentemente de hormigén, por ejemplo medlanté
colada de hormigdn en un molde 20 (figura 5) que comprende

dos cavidedes de moldeo 20a, 20b separadas por un tebigue

FS

diente a la de las ranuras lla y 13b. 7 R

La cavidad de moldeado 20a sirve pafa el_mol@eado
de ia parte soportante y comprende pof ello unos elementos
verticales 22 para formar los alveolos. =00,

o...

La cavidad de moldeado 20b sirve para el moldeado

del contra-tablque ¥ puede por ello tener una pared de fondob

-“'

204 ligeramente sobreelevada con relacidén a la de 20¢ de la
cavidad 20a con el fin de conferir al contra-tabique una
altura ligeramente inferlor a la de la parte soportante.

\ El tabique 21 se fija de manera estable en el molde
20 qué sirve para el molqeado de las partes soportantes v
contfa-tabiques‘de todos‘los bloqués sea cual fuere el espe-
éor a dar al elemento de unidn. |

De acuerdo con un modo preferido-de realizacibn del

procedimiento de fabricacibn de un bioque confofme al inven-

to, se realzza por moldeo una parte soportante 31 provista

de alveolos 32 y ua contra—tabzque 33 y, después de desmol-
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‘en%fe la parte sbportante 31 y el contra-tabique 33 para }a

35b, descansando 12 parte soportante 31y el contra-téhique

se introduce en la cavidad 37 particulas de poliestireno pre;

H
H

|

deado y endurecimiento del hormigdn, se deja un intervalo

colocacién del elemento de uniédn, colocaci6n efectuada por

medioc dal disposiﬁivo ds formacibn r epresenuado &n la figu-
El moldeado de la parte soportante 31 y del contra-
tabigue 33 se realxza en un molde tal como el representado

en la figura 5, -

La parte soportante 31y el contra-tablque 33 al
esbar separados por un intervalo cuya anchura es igual a la
del espsor que se trata de conferir al elemento de unidn, se|
cierpa este intervelo lateralmente por medio de plaggg;}ﬁg,
33 gobre un sporte plano horizontai 56.' {:;

Se define asi una cavidad de conformado 37 dedimi-
tada por el soporte 36, presentando las placas 35&, iéb y
las paredes enfrentadas a la parte soportante 31y de con-
tra-tablque 33 unas cavidades o ranuras 31a y 33D. SE“épre-
ciaréd gque en la figura 6 se ha representado el contraptabl-
que 33 y la placa 353 parclalmente descubiertas, regrésen-
tandose las partes descuviertas con lineas de trazo interrum
pido. k

‘ - La cav1dad 37 est4 llena de polimero expans1ble no

completamente expandldo. Este polimero puede introducirse-

con un agente de expansién, o catalizador. Preferentemente,

expandido que se expande a coqtinuacién totalmente recubrien
do la cavidad 37 con un casquete 38 que comprende una caja
39 unida & su superficie superior 392 ~a’ una fuente de vapo]

de agua (no representada) por un conducto 40 y provista en
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los orificios 39¢ y los .tubos 41 se encuentran alineadgé de

37, se preven preferentemente tantos tubos 41 como ranuras

42 de los tubos 41 desembocan por una parte segfin lay&;rec-

4 barias aproximadamente y el casquete 38 y las placas 35a,

! _14_ o
“ .
‘\

su'superf101e 1nfer10r 39b de orificios 39c. Baso esta su-
perfzcle 1n£erlor se encuentran fijados unos tubos vertica-
les 41 perforados por orificios 42 dlstr1bu;dos por su pe=-

riferia y por toda su extensiém. En ¢l ejempio ilustrado,

forma que recubriendo 18 cavidad 37 por el casquete 38,
los tubos #1 penetran en el intervale entre la parte sopor-
tante 31 y el contra-tabique 33.

Las ranuras 318 y 33k que se enfrentan en la cavidad

f
existan 312 o 33b, ¥ se introducen estos tubos 41 en la ca-.
vzdad 37 entre cada par de ranuras 312 ¥ 53b enfren“ﬁ&ﬁs

wne a la otra, Preferentemente.aln, los orificios radxales

cibn longitudinal de la cavidad 37 ¥4 por Lés otras?%frans-
versalmente orienténdose hacia las ranuras 31la y 33b..%

la expansiéh del poliestireno se prov&ca pd%jéi_,
vapor delagua que admitido por la caja 39 se difun&eNen la
cavidad por los tubos 41. El vapor es admltldo a una tempe-

ratura que puede llegar a los 14000, o sea a una presién de

35b se aplican a presidn sobre la parte soportante 31 y el
contrantablque 33, ¥ estén provistas preferentemente de
forros de estanqueldad. »

E1 poliestireno éoialmente'expandido llena exacta-
ﬁente la cavidad_}?-y principalmente ;as raguras 313 ¥y 33b
contra las paredes de las cua}es se aplics con presi6n.
Estas ranuras pueden éxtenderse por #oda o-pérté de le al-
tura del bloque; | |

Los alveolos de las hileras 32¢c y 324 més proximos
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.a la cavidad 57; con'exéepcién de las que aseguran la es-

feria, conectados a unos orificios 39d de la superficie in-

{ conocids para la fabr1¢aczon de bloques soportantes=ﬂb hor-

censor 53 de salida del puesto de secado, y un tradsﬁofta-

1 tes s0portantes 101 y contra-tab:.que 103 secados y endurec:.-

e

-15-

tanqueidad puedeﬁ igualmenbe llenarse de meterial aislante
éo@olla cavidad 37. Para ello, se introduce en estos alveo-
los poliestireno‘pre-expandido y se provoca su expansiéﬁ

total por difusién de vapor de agua en estos slveolos por

medio de tubos 43 perforados con orificios 44 por su peri-

ferior 39b de la caja 39 y qué penetra en estos alvedlos al
_colocarse el casquete 38,
Las flguras 7 a 9 ilustran muy esquemétlcamente un

modo de reallzaclon de una instalacidn automética para la

83 v‘e
-

fabr;caclén de bloques conformes al invento,

25 5

Esta instalacién comprende, como las 1nstalac10nes

migbn, un puesto de. moldeado 50, un puesto de secado‘Sl,

unido al puesto de moldeo por un tramnsportador 52, un des-

* e

dor de evacuacién paso & paso 4 (figura 7). ey

» & atn

En el puesto de moldeo S0 se forman las parggégso-
poréantes 101 y de contra-tabiques 103 en unos dispositivos
de moldeo del tipo deécrito con referencia a la figura 5.
Preferentemente, se poﬁe en préctica en una instalacidn au-
toéética de este tipo el modo de realizacién del procedimien)
to deécrito con referenc@a a la figura 4 o a la figura 6, 10
cual permite utilizar tan solo un tipo de molde de tabique
verticel fijo sea cual fuere el éspesor'a conferir al aisglan
te; ¥y lo cual evita prever un.diqusitivo de colocacién pre-
vio del elémento de unidéu en los dispositivos de moldeo.

Rio sbajo del descensor 53, los con;untos 100, par-
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do% se coﬂducen sobre planchas paso a p&so ﬁof el trén§por-
tadér 54 sobre él cual se»encuentran dispuestos estos con-
junﬁos en hileras que comprenden varios conjuntos al lado
urio de otro. E1 n&mero de estos conjuntos por hilera se li-
mta a dos en cada ejemplo iiustrado.

Los conjuntos 100 llevados por el transportador 54
gon transferidos a un puesto de colocaéién'de leméntos de
unidn. A |

Para ello, se confiere al intefvélo entre la parte
soportante 101-y el contra-fabiqué 103 de cada»conjhnto 100
uﬁa anchura predeterminada igual al espesor del elemento de-

uu16n para colocarlo en su sitio. 3

s 3
£

La colocacién de los elemenbtos de unién de acuerdo

con el procedimiento descrxto con referencia a-la f:gura 4

necesita un posicionamiento relativo precmso de 1as'g&ezas
a ensamblar y puede realizarse manualmente. « 2%

Pare una colocacidn autombtica de los'elemen§§? de
unidn, se pone preferentemente en préctiéa en una fnﬁg%la—
cién tal como la representadaépor la figura 7,'e1 pgﬁggdi-
miento descrito con referencis & 1a figurd 6. S

Los conjuntos 100 conducidos paso & paso por el
transportador 54 llegan en una posicién de parada a un dis-
p081t1vo de transferencia 55. Este dispositivo. comprende
unos medlos para transferlr 1os conjuntos 100 a un puesto
56 de colocacién por formado de los elementos de unidén donde
estos conjuntos son conducidos confiriendo al intervalo
entre las partes soportantes }Ol y contra-tabiques 103 una
anchura predeterminada. | '

En el ejemplo ilustrado, el d:sposltlvo de- transfe-

rencia 55 comprende (figuras 7, 8 3 9) dos véstagos parale~
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los 60, 61 méviles en translacién, bajo la accibén de gatos

_62,163, pefpendicularmente al sentido de desplazamiento de

los'cohjuntos 100 sobre el transportador Sﬁ’y por encima de
este Gltimo. Bajo el véstago 60 se encuentra sugpendide una
barra 64 por medio de un gato 65, llevando esta barra Gﬁ
unas cabezas de agarre 66 en nfimero 1gual al del de los con-
juntos 100 por hilera sobre el transyortador 4. Baao el
véstago 61 se encuentra suspendida una barra 67 por medio
de un gato 68, llevando esta barra 67 unas cabezas de aga-
rre 69 en n(mero igual al del de 1as cabezas de agarre 66.
f En la posicidn ilustrada (figuras 7 a 9) del dispo-:
siti;o de transferencia 55, las cabezas de agarre 66 5769

inclinan respectivamente las parteS'soportantes 101 ?‘ios

contra-tablques 103 de 1los conauntos 100 de una hllan&‘lle-

vada por el transportador 54 a la altura del dlsposvagvo de

transferencia,

33-v

Los conjuntos 100 una vez parados, se ‘provoeg’ hor

65“i

1a accibu sobre los gatos 65 y 68, 1a bajada de 1aS’ca§ezas

|de agarre 66 y 69. Estas {ltimas comprenden unas mor&azas,.

1;‘

respeptlvamente 66a, 692 (figura 8). Una vez que estas mor-

dazas han llegado @ uno y otro lado de las partes soporten-

tes 101 ¥ de-contra-tabique 103, son accionadas por fluido
pres1on y sprietan estan Gltimss. Las cabezas de agarre 66

y 69 que soportan las partes SOportantes 101 y de contra=:

| tabique 103 son subidas entonces por la accibén de los gatos

65 y 68. '

Desgpués de su subida, los vésfagos 60 y 61 son des-
plazados por los gatos 62 ¥ 63, conducidos por unas piezas .
de guisdo fmaas 70, 71 para llevar las partes soportantes

101 y contra-tabigue 103 por encima de un -transportador 58
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que se extiende perpendicularmente con relaciém al transpor-

tador 58 estén separados por una distancia igual al espesor

zag de agarré 66 y 69 se bajan y luego se sueltan las partes

Lo f -18 -

tador 54 con un éxtremo 58a adyacente & uno de los bordes Sh
de este Gltimo,
Los recorrldos ae los véstagos €0 ¥y 61 estén Tegula~

dos de forma que las partes soportante 101 y contra-tabxque

103 de cada conjunbto 100 conducidas por encima del transpor-|

a conferir al elemento de unién que se trate de formar.

Llegadas por encima del transportador 58, las cabe-

soportantes 101 3 contra-tablques 103 que descaunsan enton—
ces sobre el transportador 58 en 1a posicidn represéntﬁaa
con 1ineas de trazo interrumpido en las flguras 8y9.

Tas cabezas de agarre 66 y 69 se elevan a conb{hua-
cién de unuevo y los véatagos 60 y 61 retroceden paramyolver

a llevar el dispositivo de transferenc:a a su posicidntini-
cial,

Las planchas sobre las cuaigs descansaban lésﬁﬁon-
juntos 160 son llevadas de nuevo al puesto de moldeqf“,’-’gg.

Los conjuntos 100 cogidos en hilera sob:e el ;fans-
portador 5S4 son depositados en fila gobre el transportador
58 en el puesto 56 de colocaclon por formado que comnrende
unldades de formado 57 (figura 7) eu unlmero igusl 2l del de
los conauntos 100 por hilera y dispuestas una tras la otra
a lo largo del tfaﬁsporté&or 58.

Cada unidad de formado 57 coﬁprende dos elemeuntos
de ppared 72, 73, que bajo la accién &e los gatos 74,‘75 se
apl;can con preslén contra las paredes laterales de la parte
soportante 101 y del contra-tablque 103 los coloca en esta

unidad para cerrar lateralmente el intervalo entre estas

1
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piezas,

sién de este polimero se reeliza entonces poT medio de vapor

_VEste casquete 79 que, en reposo, inclins e1 transportéipr

i 'soportante y del contra-tabique por medio de gatos 8Q ¥ esté

‘estén conectados por unos conductos 81 a una fuente de vapor

-de'igé elementos de paréd 72, 73 los conjuntos 100 provistos

Al cefra:se este intervalo, se introduce eu el un
ﬁéliméro expausible por medio de una corredera 76 conectada
2 una tolva de alimentacidn 78. El polimero expansible podré
introducirse por'medio de la corredera 76 con'un'agente de
expanslon, o catalizador.

Preferentemente, se utiliza coio polimero expsusible

poliestireno pre-expandido en forma de partzculas. La expan-

de agua recubriendo el intervalo entre la parte soportante
101 y el contra-tabique 103, despuds de la introduccién del .
noliestireno ¥y, retirada de la corréedera 76, por un éaséne-

te 79 tal como el descrito con referencia a la flgura B
58, se aplica sobre las superflcles superiores de l&* %arte

dotado, en su superficie inferior de -tubos 81 que,pégé%ran

en el mencionado intervalo. ’ i

v
<

k3
‘e

Los casquetes 79 de las unldades de conformaab‘57

de agua,

Después de la expanSién del poliestireno y retirada

de elementos de unién 104 son evacusdos del puesto de con-
formado 56 por un paso dé‘avance del transportador 58.
Cada unldad de conformacidn. puede comprender uan&
corredera de alimentacion suplementarla para la introduccidn
de poliestireno en unos alveolos de cada parte soportante, y
cada casquete 79 de tubos suplementarlos que penetra en estof

alveolos con eXfin de revestlr de alslante 1os alveolos
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de las partes soportanteé ademés de lag de las hileras de

‘tes soportentes, como se ha mencionado anteriormente en la

descrilto anteriormente presenta igualmente la ventaj@wqua

§ despreciable de ﬁermitir la fabgicacién de bloques Géh«es-

1 siones o no. En el caso en gue el tiempo necesario para la

, meutos de pared 1aterales, introduccidén del polimero y ex-

alveolos adyaceuntes a las superficies exteriores de las par

descripeidn realizada con refersucis a la figura 6.

Se apreciard que, la instalacidén anteriormente des-
erita puede realizarse a partir de una iustalacién automé-
tica clésica para la fabricscidn de bléqueé soportantes sin
modificacién importante de &sta Gltima 75 que solo deben
modificarse log moldes. E1 dispositivo de transfergncia 55,
el transportador 58 y . el puesto de conformado 56 pueden
montarse a un nivel cualguiera accesible del transportador
o4 antes o despuds de la paletizacidn (56°, 577, BBtD‘N

: La instalaciédn conforme al invento tal y comﬁ”%e ha

pesores de aislante distintos sin modificacién de estryctura
ya que el espesor deseado de aislante esth s1mplemente-pre-
53

determinado por la regulacidn de los recorridos de lqgfvés-

tagos 60 y 61. i - g

Ios transportadores 54 y 58 pueden ser arrastrsdos

en sincronismo con unos pasos de avance de distintas exten-
formaclon de un elemento de unién - colocacidn de los ele-

pansidén de este altimo~ sea superior al tiempo de parada del
transportador>54, se podrd duplicar el comjunto dispositivo
deitraﬁsferencia 55 - puesto de qonformado 56- transportador
58, tratando cada uno solo una hilera en dos de los conjun-
tos 100 llevados por el transportador rads

Por otro lado, aunque se haya previsto para el dxs—
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cabezas de agarre méviles en translacién en forma perpendi-

'cular al transpoitadqr 54, se concibe que estos soportes .

| ralela a lo largo de este filtimo,

un procedimiento y de una instalacién para su fabricacién

—~—}

positivo de transferencia 55 unos soportes 60, 61 de las

podrdn montarse igualmente para efectuar un movimiento os-
cilante alrededor de un'eje.vertical adyacente al borde 54a
del transportador 54, En este caso, el_ﬁransportador 58
podr& tener cualquier orientacidn con relacién a la del

transportador S4 y exfenderse'particularmente de forma pa-

‘Bien entendido, diversas modificaciones o adiciofies
podrén ser aportadas a los modos de realizacidén anteriormend
te descritos de un blogue conforme al invento asi céﬁﬁ%de

. C & e
sin salirse por ello del marco de proteccidn définidqfﬁor
las reivindicaciones adjuntas. ' ige

En resumen, la Patente de Invencién que se solicitva

deberé recaer sobre las siguientes: - ‘ W
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'bioque de construceidén que comprende una parte soportadora '

pared, procedimiento que se caracterlza porque se forma pri

vidad, o ranura, se deja un intervalo dellmltado porfestas -

|| to de unién, se introduce en el mencionado intervalo un ma-

* REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un - -

¥ una segunda parte que formaAéontratabiqﬁe que sevjunté -
con la parte soportadora por un elemento de unién en forma
de u@a placa de un material térmicamente aislante situada - |
en el intervﬁio entre la parte soportadora y el contratabi-
que y mecénicamente unida a céda una de entre ellas, presen
tando el elemento de unién, en‘cada una de sus superficies-7
adyacentes a una pared de la parte soportadora o del contra-
tabique, por lo menos ﬁna parte en saliente o nervadur§ alo-

: ’ : - R !65035
Jada en una parte en hueco o ranura correspondiente de esta

- g

i . 'l

meramente la parte soportadora y el contratab:que fo&mando -

en una pared de cada una de entre ellas por lo menos'una cg

paredes, entre la parte soportadora y el contratabibééfy se
coloca el elemento de unidén de este'igtérvalo con éT‘f;n de
obtenér, entre eéte elemento ae unién y cada una deiﬁé; dos
piezas constituidas por la parte soportadora y el contrata- |
bique una unién del tipo de éépiga y mue8ca.

V 2. Proéedimiehto segian la reivindicacién 1, -
_cafﬁcferizado porque se coloca el mencionado elemento de —
unién meaianté.formacién:de ﬁn material termicamente aislan-
te en el mencionado inéefvalo.

. 3. Procedimiento ségﬁnila reivindicacién 2, caj:

racterizado porque para la colocacidén del mencionado elemen-

ter1a1 termlcamente aislante en forma de un polimerc expan-

sible totalmente no expandldo Yy se provoca la expans:on de -
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reivindicaciones 2 y 3, caracterizado porque se forma en el

'racterizado porque se realiza el elemento de unidén con un -
,dldo, 1s espuma fenélice y la espuma de polluretano.

racterizado porque el menclonado elemento de unidén de reali

za la parte soportadora por colada de hormigdén en un molde.

-23 -

este polimero.

4. Procedimiento segin una cualquiera de las -

moldeo, varias hileras de alveolos que se¢ extienden verti-
calméente en la‘parte soportadora, se introduce un'material
térmicamente aislante en forma de un polimero expansible -
por lo menos en la hilera més préxime a la pared de la par-
te soportadora que delimita el mencionado intervalo y se -
provoca la expansién de éste polimero.

5. Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-

vk

pollmero expandido selncc1onado entre el pollestlreno expan

i 24 ‘

6. Procedlmlento segun la relv1nd1caclon 1 ca-
sidse

za en forma de una placa @e material térmlcamente afslante
¥ porque presenté en sus superficies unas partes sariéntes +
° nerﬁadurés correspondientes a las mencionadas cd%%d;des o
ranuras,.y se coloca esta pléca inserténdola eﬁtretigzparte
sdpd:tadora ¥ el contratabique con encajaﬁiento de las men-
c¢ionadas partes en sallente o nervaduras en las indicadas -
cavxdades 0 ranuras. _

7. Procedlmlento segun la reivindicacién.6, ca-
racterlzado porque antes de la colocacidn de la menclonada
placa, se rev1sten sus superflcles y/0 las paredes que dan
a la parte soportadora ¥y del contratablque, con una cola,

8. Procediniento segun una cualquiera de las -
rezvindlcaclones anteriores, caracterlzado porgue se reall-

9. Procedimiento segin una cualquiera de las -
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28 el contratablque en yeso.

‘tervalo entre ellas después de su desmoldeo y endurecimien-

. TRUCCION. . | :_ . vone%

1 péginas mecanografiadas y dibujos que se acompanan.“*

~on -

1 : : S
|
reiv1ndlca010nes anterlores, caracterlzado porque se reali-

10. Procedimiento segin una cualquzera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque se forma la
®

parte soportadora y el contratab}que mediante colada de hor-

migén en dos cavidades de moldeo distintas y se deja un in-

to. -, :_

E 11. Se reivindica por ultimo como objeto sobre
el que hawde recaer la Patente de Invencién que se'solibi-
ta: PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN BLOQUE DE CONS-

Toao conforme queda descrito ¥y reiv1nd1caao en
la presente memor;a descriptiva que consta de ventleuétro

N

Madrld 23 de febrero der 1977
BERNARDO UNGRIA .o

P P-
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