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Extracto del Descubrimiento.

Se describen paramentos reforzados, que compren—
den almas de refuerzo confinadas por cemento hidrdulico
en un baflo de lechada, que se adhieren a un micleo  cemen-
toso de agregado de peso ligero clavable para formar un
alma de panel. El alma reforzada se forma sobre planchas
portaderas transportadas en unidn a tope y el alma se cor-
ta {ransversalmente, entre las planchas, esténdo en movi-
niento o detenidas, en respuesta a la detecci§n Ge las
planchas. Los paneles cortados, sobre planchas respecti-
vas, se apilan para que fraguen sin que deterioren los
bordes de los paneles y de forma que se reduzca al minimo
la flexidén o pandeo de los paneles. En la descripeidn se
incluye el baflo de lechada, los aplicadores de los paramen
tos, y el aparato cortador y afilador.

Esta invencidn se refiere a procedimientos y

aparatos para la fabricacidén de paneles de construccién
¥, de un modo mds particular, se refiere a paneles cemen-
tosos reforzados del tipo descrito en general en la paten—
te EE.UU. nimero 3.284.980. Estos pesneles comprenden nor-
malmente una capa de micleo de agregado cementoso revesti
da por una malla de refuergo adherida a la mismz, con ce-
mento hidrdulico. En muchos casos, el micleo estd sensible’
mente mds seco que el cemento en la malla, por lo que, de
hecho puede ser de ftextura deleznable,

Los paneies cementos reforzados del tipo in
dicado son extraordinariemente dtiles en la industria de
la construccidn, pero todavia, con anterioridad a ésta
invencién, no se han conocido métodos y aparatos entera~

mente idéneos para fabricar econémicamente paneles dti-
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les @ escals comercisl. A pesar de que ls patente indi-
cads describe un modo de fabricar los psneles mediante

el empleo de moldes individusles, se pueden satisfacer
econémicamente lss mayores demandas de muchos tipos de
psneles mediante métodos de proteccidn que tengan uns
mayor capacidad de fabricacidn. Ademés, los métodos snte-
riores conocidos de fabricscidn de paneles ﬁan tenido

que enfrentarse con problemss de adherencis de los reves-

timientos a lg capa del nficleo y en los procedimientos

de corte y apilamiento. Por ejemplo, la éeparacién del
revestimiento del nficleo es totalmente indesesble puesto
que destruye le integridad del panel y sus caracteristi-~
cas de resistencis desesble. Uns csusa en potencia de di-
cha separacidn es el empleo de demasiado poco cemento
hidraulico en el lado de la mlala de refuerzo correspon-
diente 3l nﬁcleo, particularmente cuando se considera

ls dificultad de aglutinsr el revestimiento a cuslquier
nficleo de agregado deleznable.

Otra csusa en potsencia tiene que ver con el movi-
miento del panel de fraguar. La flexién o pandeo del pa~
nel puede hacer que las capas se desplacen unas con res-
pecto a otras, y por lo tento, que se separen. Dichs
flevidn o pondec pucde ccurrir en la operscidu de aplls~
miento cusndo los psneles se apilan pars que fraguen.

: Otres dificultad que sirve de ejemplo se encuentrs
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en el mgntenimiento de csntos limpios en los paneles., Las
téenicas de corte del tipo de guillotina con cuchilla
sncha no han demostrado ser idéneas puesto que tienden

8 producir csntos mellados o inclinsdos. Asi mismo, los
cgntos pueden verse perturbados por el manejo o desplaza-
miento delpsnel antes de fraguasr.

Por consiguiente, la presente invencidn contem—
pla nuevos métodos y apsratos para fabricar 'y producir
econdmicanente paneles cementosos, reforzados, euterizos,
con un nlcleo de agregado de peso ligero y revesiiaientos
cementosos reforzados.En uns modalidad preferible de la
invencidn, dicho panel se fabrica por las fases Jde hacer
pasar una banda continua de ﬁalla de refuerzo de fibra de
vidrio & través de un bafio de lechsda cementoss pura relle-
ngr lags cavidades en ambos lsdos de lamls ¥ pars scumu-
larse sobre los mismos; rTaspar el exceso de lechads; ten-
der ls malls himeds sobre una pluralidsd de plauchas
portadoras delgadas mbviles, unidas a tope; depositar
un material de nflicleo de agregado com un bsjo contenido
de humedad, ligeroc de peso, sobre la malla; compactar
el material del nficleo de agregsdo; hacer pasar una se-
gunda banda continua de msglla de fibra de vidrio a través
de un bailo de lechada cementosg; raspar el exceso de le-—
chadaj ternder lz segunds malls himeda sobre el mgterial

del nlcleo de agregado compactado pars former un alma
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psanel; cortar el alma del psnel transversslmente y entre
las plenchas portadoras psra formsr pauneles sepasrados; ¥
después apilar los paneles cortados unos sobre otros para
la curscidén de modo que se redujca sl minimo ls flexidn o
pesnedo del panel y la perturbacidén de sus bordes. .

Un sspecto correspondiente de la invencidén com-
prende el srrestre 0 acarreo de cada undde lss ogndas
de fibra de vidrio, segln se colocan respectivameate so-
bre las planchas portadoras y sobre el materisl del ni-
cleo pars estimular la lechads a través de ls malla, sir-
viendo la lechads paras aglutinar lss mallas sl ndicleo
de peso ligero, relativamente seco, y deleznable o sin
asentamiento.

Otro aspecto de ls invgncién consiste en formar
un psnel cementoso, reforzgdo, continuo, sobre una plu-
ralidad de planchas portadorss, y en cortar transversal-
mente la banda continua del penel en tamafios de panel
prevismente elegidos correspondientes s la longitud de
las planchss portadoras. En una modslidad preferible,lss
planchas portedoras van unidss a tope por los extremos
sobre un trpnsportsdor de cints. Ceda plancha portadors
es detectads para hacer entrar en accién una treunsmisidn
de la cortsdora que funciona para hacer passer una cuchilla
a través de la banda de psnel, transverssl a ls misma,

con el fin de cortar psneles individuales de la banda de
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psnel entre las planchas portsdorss. De un modo mas par—
ticular,cada planchas portadora estad provista de un rema-
che metalico cerca de su canto delantero. Un aparato de-
tector de proximidad metilica bajo la cinta transportado-
ra detecta el remache y hace entrsr en accidn una cortado-
ra a través de ls banda de panel entre las hojas portado-
ras unidas a tope. La cortadora se monta sobre un brazo
oscilante movido por um carro, y se mueve con componente
de movimiento en direccidn longitudinal, mientras que al
mismo tiempo efectfia un corte transversal g través de

la banda de panel en movimiento, para permitir el corte
durante el movimiento continuo de la banda de panel. EL
panel cortado se acelera para que se sépare de la banda

de panel siguiente por una cints de sobrevelocidaa hasta
un aparato apilador de paneles para fraguado y glmscensmien
to. En otro método, una cortadora se monta directsmente

en el cagrro y corta péneles de una vez cuando las plsnchas
portadoras se detienen, teniendo cantos delantero y tre-
sero graduados a la posicidén de la cortadors por medio
del apsrato detector. Después del corte, y segln otro as-
pecto de la invencidn, los paneles se introducen en una
mesa apiladors que tiene placas de caida qﬁe se deslizan

a los lados § dejan caer la plancha portzdora y el panel
cementoso sobre la misma una distancis minimas sobre una

pila de psneles snteriores. La pils se sostiene por un so-

[y
\
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porte grsdusble que cae una distsncis igusl al espesor
de un psnel después de cada operacidn de la apilsdors.
Los paneles cementosos se curan en estas pilas y después
quedan listos pars slmacensmiento o uso.

Cusndo las placss de descenso se retiran desde de—
bsjo de los paneles, los paneles y las planchss portado-
ras, flexan y se combsn por ls parte medig y esta comba
puede dsr lucar s la sepsracién de las capss de log pane=-
les. Para reducir gl minimo 1la flexidén del psnel durante
el descenso, y psra conservar la integridad de los bordes
0 cantos, las placas de descenso son preferiblemente de sec
cién decreciente paras que, sl retirarse, se quita primero
el apoyo de las esquinas del pasnel y después del centro
del panel. Esto reduce al minimo la flexidn o randeso gene
ral y reduce o elimina la separacidén de las capas. Por
lo tanto, la estructura de la placa de descenso actua con
la distancis minims de csids prororcionads por la pils
graudable para reducir notsblemente la flexidn de los pene
les y 13 séparacién de las caras.

Por consiguiente, lz invencién proporciona un
sparsto y métodos por los cusles una malls de refuerzo
humedecida con lechgds cementosa se adhiere z smbos lados
de un nicleo de sgregado cementoso, de bajo contenido
de humedad y de peso relativamente ligero, y la banda for

mada se corta después en paneles individuales que se api-
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lan pars fraguar. La invencidn proporciona un procedi-
miento de fabricacifén econdmico y de gran capacidad de
produccidn, todo ello sin perturbsr la integridad de los
bordes o el aglutinsmiento de las capas de los paneles,

Estas y otras ventajas resultaran facilmente evi-
dentes por la descripcidn detallada que sigue de una mo-
dalidsd preferible de la invencidn y por los dibujos en
los que: .

La figura 1 es una vista despiezada de un panel
y una plancha portadora segln la invencidn.

La figura 2 es un diagrama de avances de produc-—
cibn que ilustra métodos segin la invencidn.

La figura 34 y 3B son vistas esquematicas en alza-
do de aparato de fabricacién de psneles segln la invencién;.
habiéndose trazado la figura 3B a una escala algc diferen-
te a la figura 3A, para mayor claridad.

Las figuras 4-7 son una vista superior de una cor-
tadora de banda de panel preferible segin la invencidn,

Lg figura 8 es una vista de la cortadora tomada

a 1o largo de las lineas de corte trsnsverssl 8-8 de la

figura 6.

La figura 9 es una vistas superior de otra cortado-
ra de banda de panel segin ls invencidn.
La figura 9A es una vista frontal de la otra

cortadora de banda de panel tomsda s lo largo de lags 1i-
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neas de corte 9A-9A de ls figura 9.

La figura 10 es una vists en plsnta de un apa-
rato spilador segln la invencidn,tomsds a lo largo de
la 1inea 10~10 de la figura 3B.

5 La figura 1l es una vista frontal del aparato

apilsdor, tomsds s lo largo de las liness 11~11 de ls
‘figura 3B ¥y

Ls figura 12 es un diagramas de control que ilus-
trs. el funcionamiento del apasrato apilador.

10, Formacidén de Paneles

Volviendo ahoré a los dibujog, la figura lces
ung vists despiezada ilustrativa de un panel preferible
fabricado por los métodos y el aparsto de ls presente
invencién. Log detslles del psnel se describen mejor

15. en la patente EE.UU. nimero 3.284.980 de F.E. Dinkel
titulads "Panel de Cemento Hidraulico con un Nicleo del
Baja Densidad y Capas Superficisles de Gran Densidad
Reforzads con Fibra", cuys pratente se incorpora express-—
mente en la presente a titulo de referenciz. No obstante

20, segin se ilustrs en ls figura i, el panel 10 al que se
refiere esta descripcidn constituye, en genersl, un pa-
nel estructural, cementoso, reforzado, clavable que com—
prende una capa de nlcleo 11, un revestimiento o parsmento
ane fincluye un alemento de refnerzo 12 en un lado prinei-

25, pal de la capa de nlicleo 11 y un revestimiento reforzado
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13 que comprende un elemento de refuerzo en otro lado

principasl del nficleo 1l.

-El nficleo 11 counstituye un hormigbn ligero de peso
compuesto por un agregado de peso ligero y un cemento hi-
draulico, siendo 1a relscidén de agregado a cemento la ne-
cesariz para que la capa del ndcleo sea relativamente se-
ca y deleznable, 0 con una caracteristica de fita de asen~
tamiento, si se compara con las capss de revéstimignto Te=
forzadas, segfin se describira, Por ejemplo, la caps del
nlcleo contiene una mezcla de aproximadsmente 3 & 4 par-
tes de agregado en volumen por cadas parte de cemento hi-
drsulico, formando de &ste modo una caps clavable.Otros

detalles del nficleo se describen en la patente citadas nfi-

" mero 3.284.980.

.Los feveétimientos reforzadoé constituyen,pre~
feriblemente, bandas g modo de maglla de fibrs 12 y
13 confinedss, cada una, segin ls invencidn, en cemento
hidpaulico. Segln se describird, el cemento hidraulico
se aplica a los elementos de refuerzo de malla 12 y 13
de modo que el cemento hidrsulico llene pricticamente
los intersticios én la capa de fibra y cubra lss caras
exteriores de la capa. Los detalles adicionales de los
elementos de refuerzo se encuentran también en la paten—

E

te EE.UU. citada ndmero 3.284.980. Cada uno de los elemen-
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tos de refuerzo son relativamente delgsdos, del orden de,
por ejemplo 3,17 mm de espesor, y todo el panel cemento-
so 10, que comprende la caps de ndcleo 11 y los revesti-
mientos, constituyen preferiblemente un panel estructural
de, por ejemplo, sproximadamente 6,35 mm de espesor o
més, por ejemplo 50,8 mm de espesor, dependieundo del uso
al que se destine.Ldgicamente, se utilizan elementos de
fefuerzo més delgados pars paneles mas gruesos, segin
ses necessrio.

A pesar de que la patente EE.UU. citada demues-
trs un método para la fabricacidén de paneles,la produccidn
de un nfmero sustancisl de paneles exige un proceso
de fabricscidn que tengs una gran capscidad de produccidn
mientras que, 2l mismo tiempo, produzcs un psnel enteri-
%0, Util, con capas sglutinadas en su totalidad entre
gl ¥ con cantos relativamente rectos sin mellsr ni per~
turbar. Segln la patente EZE.UU. citada los paneles se
fabricsn por aplicascidn de diversas capss entre si en
noldes separados distintos y después se ponen 8 fraguar.

Antes del fragusdo, ls flexidén del panel tiene
la tendencis s hacer que las diversas capas del panel
se desplacen unag con -~especto a otras y se separen,
destruyendo por lo tanto lg integridad del psunel y redu~
ciendo las caractesticss de resistencia deseada del panel.

Por lo tanto, es altamente conveniente, en la fabricacidn
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de paneles separados, evitar cuslquier pandeo del panel,
reduciendo por lo tanto sl minimo la separacidn de las
capas y mejorando la integridad del panel. Ademds, es muy
conveniente, proporcionar un panel con centos paralelos 1i
sos, tanbto por razones estéticas como por resistencia del
panel a 1ls accidn de los elementos a los que se exponga.
Ya se conoce el procedimiento de fabficar hormigén
fragusdo en forma slargada Para cortarlo después en pane~
les sepsrados. La presente invencién, seglin se describira,
produce paneles.cementosos reforzados, cortados y apilados
por separado, todo ello antes de fraguasr y con un minimo
de pandeo del psnel dursnte la operacién de formacién y
con bordes uniformes sin mellar, pars proporcionar'un'pa-
nel Gtil enterizo en un procedimiento de fabricacidn con
gran capacidad de produccidn. Con éste fin, y segin se
ilustra en la figurs 1, se proporciona planchas portado-
res de paneles 20, por cada panel 10 que se hays de for-
mar. Las planchas portsdoras 20, segln la invencién,tienen
un espesor de aproximadsmente 3,18 mm y se fabrican, pre-
feriblemente, de un masterial de plastico, por ejemplo po-
lietileno. Cada planchsa portaddra 20 comprende, cercé de
uno de sus extremos 21, un elemento metalico, por ejemplo
un remache 22, con el fin de detectar 1la plancha; segin
se describira més adelante. Cada plancha portadora es nor

ralmente plans, sin tvener extremos o lados glgados, y es
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slgo flexible. Segln se ha afirmsdo snteriormente, el
aglutinamiento de los elementos de refuerzo 12 y 13, a

la ceps del nicleo 11 del prnel, es extrsordinarismente in
portante psra ls integridsd del panel y sus caracteristi-
cas de resigtencis. Un aspecto de laz invencién proporcio
na, por consiguiente, el sglutinsmiento de un elemento

de refuerzo s una cspa de niclec de agredado cementnso,
relativagmente seca,'deleznable, simplemente en virtud del
confinamiento del elemento de refuerzo em un cerento hi-
drsulico, por lo que el cemento hidraulico sirve para

aglutinar el elemento de refuerzo sl nidcleo. Para conse~

guir un sglutinsmiento miximo del elemento de refuerzo
8l nficleo, la invencidén contempla un método para confirnar
los elementos de refuerzo dentro demento hidrailico, de

modo que el cemento tienda s llenar las cavidades 0 vaoios

‘del elemento de refuerzc s modo de malla, y aracumulsrse

gsobre la superficiles exteriores del elemento, psra sgluti-
nar por lo tanto el elemento al'nﬁcleo y formar wna su-
perficie de revestimiento exterior coaveniente. Al menos
~ el primer elemento de refuerzo tiende s flotar en ls le-
chads durante ls formscidn del psnel.

El gréfico de avance de produccidn representan las
fases del método por el cusl se formas el psnel segin
lg invencidn. ILas figuras 3A y 2B ilustren esquematicas-
mente las caracteristicas de uly proceso de fabricaciédn

del panel, que corresponden 3 las fases ilustrsdas en ls
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figura 2. Considerando ambas figuras 2 y las figurss 34

Y 3B, se verd que una bands continuas de elemento de re-

fuerzo a8 modo de malls se alimenta a través de una prime-
ra cubeta 0 baflo de lechada 30 en el cusl el material de
lechada 31 constituye una mezcla de cemento hidraulico
seglin se describe en la patente EE.UU. ndmero 3.284.980.
Segin se ilustrs en ls figura 34, el elemento de refuer-
z0 :4targado 12 se lleva 3 través del bafio de lechada 30
gracias a un rodillo 32, de modo que el cemento hidraulico
%21l se aplique a smbos lgdos de 1z banda de refuerzo glar-
gada 12, Después, la banda de refuerzo se seca del bafio
20, alrededor del rodillo 33, y se raspa el exceso de le-
chada de la banda 12 gracias a una cuchilla raspadora ajus
table o0 apsrato dogificador 3%, que se puede ajustar para
regular la cantidad de lechada realmente aplicads a' la
bends l1l2.

Desde el apsrato dosificasdor %4, la banda 12 avan_
za entounces en sentido descendente hastaz un pufto en el
cudl se tiende sobre una pluralidad de plasnchss portado-—
ras 20. Cada una de las planchas portadorss se sostiene
y se transporta por una cinta transportadora 25 con las
planchas unidas a tope, de modo que el extremo delantero
de cada plaucha portadora se ponga preferiblemente en
contacto con el extremo trasero de una wplanchaz portadora

rrecedente. A pesar de que se puede tender la banda 12
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con lechada sobre planchas portsdorss sepsradas, es prefe-
rible tender lss planchas portadoras unidas a tope por los
extremos, segin se hs descrito, psra mantener ls uniformi-
dad de la cara del psnel. Lias planchas portadorss se pue-
den colocar sobre la cinte transportadora por delante del
bafio de lechada por cualquier medio apropiado, que no cong
tituye parte de ésts invencidn.

Continuando shor con la descripcién.del aétodo
por elcuidl se forma el panel 10, ls bsnda con lechads 12
se deposita sobre las planchas portadoras gracisgs a uné
bafra de arrsstre 35, que se situs por encima de la banda
¥ que se grrastra contra la superficie superior, sirviendo
por lo tanto, psra empujsr cemento hidrasulico sobre ls su-
perficie superior de lg banda introduciéndolo en los in-
tersticios de ls bends y a través de la misms. No obstan—
te, se comprenders que la bsrra de grrastre no elimins
ni rsspe nads del cemento hidrsulico de la malla, sino
que deja una cantidad de cemento sobre la superficie supe-
rior de la banda.

Prosiguiendo desde la barra de srrastre 35,las
plenchas portadorss transportsdas y ls bsnda se mueven
por debajo del alimentsdor de mezcla del ndcleo 40. El
slimentador de mezcla de nlicleo 40 coustituye una tolvs
41 que terming sobre un traﬁsporteder de cints 12, guc

trensfiere ls mezcla del nlicleo cementoso de agregado a
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través de una compuerta dosificadors sjustable 43 pars
regular la cantidad de mezcls depositads sobre la malls
con lechada 12.

La mezcla del nficleo 44 se alimenta por lo tanto,
desde la tolva 41 sobre la cinta 42 y después a través
de 1a compuerta 43 sobre ls basnda de mslls con lechada
12, seglin se ilustra en la figura 3A.

Por lo menos la capa superior de la mezcla del

. nliclec entre el stimentador de mezcla de nfcleo 40 y la

maestra bastz 85 no es unifoeme. El conjunto de la maés~
tra basts 45 gira em la direccién de 1ls flecha 45A pars
alisar la superficie superior de 1a capa del nliciev 1l.
Después, una maestra de acabade 46, cuyo conjunto gira
en 1a direccidén de la flecha 46A3 sirve para reducir el
espesor de la capa del nficleo 11 y para élisar adamas
su superficie superior. Después, la cinta transportadora
muevye lés planchas portadorss de unién a tope 20, la ma-
11la con lecahda 12 y la capa del nficleo 11 2 una seccidn
de compactacibn ;o:mada por el rodillo de compactacién
47, que sirve pars compactar el nlicleo 11 contra la ma-
11a con lechada 12. De éste modo mejora el sglutinamiento
de la malla con lechada al nficleo relativamente delezna-—
ble.

Después, un elemento a. modo de malla de refuerzo

alargado en formas de banda continug 13, se alimenta a tra—
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vés de un segundo bafio de lechads o cubeta 50 que contiene
una lechads 51, tembién de ls mezcla de cemento hidrau-
lico descrito snteriormente. La benda 1% se lleva s través
del bafio 50 gracias gl rodillo 52 y después pasa por el
rodillo 53 y unag segunda cuchills raspadord gjustsble o
aparsto dosificador 54 para regular la cantidad de lechs-
ds gplicada 2 la banda 13.Ambos gparstos dosificadores 34
¥ 54, ¥ el primer y segundo bafio de lechada pueden ser de
cuglquier forma apropisda que constituyen, con sus rodi-
llos de resrasldo respectivos y la compuerta ajustable,un
aplicadyr de lechada g 1la malls para el paso de 13 malla
con una cantidsd apropieds de lechada.lg dosificacién de
lechada, puede reali,.arse de cualguier forms spropiada.
Desde el apsrato dosificsdor 54, 1s banda 14 se
transports sobre la superficie superior de la csps de
nlcleo compactada 1l gracias a una segunda barra de arras-—
tre 55, en cuyo punto ls malls se tiende sobre la parte
superior de la capa del niicleo. La barrs de arrastre 55
funciona para obligar a que el cemento hidrsulico sobre
el elemento de malla 13 se introduzca en sus intersticios
Y a trevés de la malls, de modo que uns csntidad suficien-
te de cemento hidrsulico quede sobre lg superficie infe-
rior del elemento de malls 13 7 se ponga en contscto,ror
lo tanto, con la superficie de 1la caps del nficleo 11

Para sglutinsr el elemente 13 8@ la misma. =1 spilamiento




10.

15.

20,

25.

-17 -

ulterior para el fragusdo sirve pars mejorar el sgluting-
miento.
Desde la bsrra de arrsstre, la bsnda continua de

panel, que comprende un elemento de malla inferior con le-

chada 12, una cspa de nficleo 11 y un elemento de malla
superior con lecinads 13, se transporta & una secciéa cor-
tadora, segln se represents en lg figurs %B, Esta ilus-
tracién, psra mayor claridad, represents la banda del pa-
nel formedo con menor detdile que en la figurs 3A,

La seccidn cortadora comprende una cortadora €0
qQue se mueve transversalmente a través de 1la banda de pa-
nel formsdo y corta la banda entre plancha portgdoras ad-
yacentes y unidas a tope. Los detalles de la cortadora
se describird m3s adelante.

Desde la cortadora 6C, el psnel ahora individusl
10, y su plancha portadora respectiva 20, se transporta
sobre un tranéportadbr de sobrevelocidad 90, que funciona
a una velocidad superior s la del transportador 25, para
separar el psnel cortado y la planchs portadora de la
banda continus de panel formado por delante de la cortsdo-
ra 60. Una vez que el psnel cortado y la planchs portado-
ra correspoudiente se mueven sobre el trausportador de so-
brevelodiddd 90, se detecta, segln se describird, y se em
pujs desde el transportador de sobrevelocidsd, por el em~

pujador 96, sobre el apsratc apilsdor 110. E1 gpilador
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110, sirve para formsr uns pila 11l de conjunto, cads uno
de los cusles comprende.la plancha portadors con un pesnel
reforzado 10 sobre la misma. Cusndo se forms una pils
complets 111, la pils se transporta separéndols del spsrs-—
to gpilsdor 110 psrs ulterior frsgusdo y slmecensmiento .Uns
vez fraguados, los peneles guedsn dispuestos para ser uti-
lizados en muchas splicsciones de construccién y reformas.
Seglin se comprenders, se podrisn utilizsr diversos medios
de texturs de las csras de los paneles pars dsr texturs
i81 cemento hidrsulico sobre la cara del psnel con cusl-
quier dibujo que se desesrs.

Volviendo shors & una descripcidén més detellada
del aparsto cortsdor, las figurss 4 s 7 representsn un
gparato de corte preferible, que funcionas pasra corter la
banda continug de panel transversglmente y entre lss plen-
chas portadoras dursnte el desplazemiento de ls bgnda
del panel en direccibén longitudinal, que estd indicads
por las flechas MD en los diversos dibujos. La combinacién
del apsrato cortador transversal y su funcionamiento, to-
medo con la formacién de 1la basnda continus del psnel so=-
bre planchas portedorss unidgs g tope, constituye un
medio (nico por el cusl los paneles sepsrsdos sin fragusr
se pueden cortar pars Proporcionar cantos de paneles uni-
formes sin deformacién y mellsdura de los bordes. Ademss,

se observard que ls cspacidad pars cortar psneles sepsrs=-
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dos de la tenda de panel formsda de un modo continuo,todo
ello mientrss la banda continus moviéndose sensiblemente
auments la capacidad de produccidbn del proceso de fabri-
cacidn.

Cortadora de Paneles

Volviendo ghors a los detalles de la operacidn de
1ls corté&ora, y en primer lugsr tomando como reiferencia
la figura 8, se observard que el remache 22 se ha situado
en el borde delantero 21 de una plancha portsdorz respecti
va segln se ilustrs en lg figura 8. La cortadoras, segin
se describira, es accionads en un corte transversal a la
banda de panel después de ser detectado el remache 22. Es—
ta deteccidén se puede realizsr, por ejemplo, por medio
de un interruptor de proximidéd metalica 23 ,como por
ejemplo, un interruptor de proximidad fabricado por Allen-
Bradlei Co. en su boletin n2 870. Al ser detectada la pro-
ximidad del remache 22, en la posicidn ilustrsda en la figu
ra 8, el interruptor de proximidad pasa la sefisl a wn
motor 61 de transmisidén de la cortsdors pars hacer funcio--
nar la cortadora y cortar, por lo tanto, el panel entre
las plsnchas portadoras unidas e tope. Pera 1los fines de
descripcién del funcionamiento de la cortadora en las fi-
guras 4 a 7, se considerarén tres paneles diferentes o
bandas 1,2,3, seglin ses el caso. Segln se ilustra en la fi-

gura 4, por ejemplo, la parte de besnda de panel 1 es uns
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parte de una bands de panel formads de un modo continuo,
donde no se ha hecho todavia cortes. En le figura 5, se
ha hecho un corte psrcislmente psra sepsrsr el panel indi-
vidugl 1, que sSe hs de formar y su planchs portadors co-
rrespondiente del canto delsntero de la bands de panel
continus indicads por el nimero 2. En ls figurs 6, el cor-
te ge completa pricticsmente de modo que el psnel 1 cons~
tituye shors un psnel cortedo separado similar sl panel
cementoso 10 de 1la figura 1, mientras que la bsnda de pa-
nel continuo siguiente esté indicads por el nlmero 2.La
bandg 2 tiene un casnto delantero que define el canto
delantero 21 de la Plaﬁcha portsdora y el psnel sepsrgdo

1 tiene un csnto trasero, coextensivo del canto trasero
24 de la blancha.portadora sobre la cual se transpdrta

el psnel 1.

En ls figure 7, 1la bsnda continua de panel,
indicads por el nfimero 2, se hs desplazgdo ahors hscia
adelgnte suficientemente en direccidn longitudinsl por lo
que una plancha portadora siguiente, por debsjo de la psr-
te de banda que comprende el panel 3 que se ha de formsr,
se desplazs shors a la seccidn cortsdora, Después el spa=—
rato cortador entraréd en accidén en direccién opuesta s
su primer corte trsnsversal para cortar el psnel 2 de
la bsnds de panel siguiente 3, entre planchas portadoras

respectivas, segln se representa en 1la figura 7.
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Volviendo shors a los detaslles del aparato corta-
dor, 1la cortadora 60 comprende un motor de transmisidn
6l de lz cortadora, monta o pars impulssr un carro 62
transversalmente s través de la bands de psnel sobre un
carril 63. El carril 63 puede ir montado en bastidor (no
ilustrado ) s tavés de la bands de cualquier forms apro-
piada. EL motor 61 se monta apropiadsmente sobre el ca-
rril 63, o sobre su bastidor de sustentacidu, y se conec—
ta el carro trasladable 62 por un cable 64, que tiene
los extremos conectsdos a lados opuestos del carrc 62,se-
gn se ilustrs en los dibujos. Elmotor 6L es reversible,
por lo Aue alternativamente impulsa sl cable 64 en una
direccidén y después en la otra en respuests al eccions-
miento pbr un mando de motor spropiado, gue se gctivs por
accibn del interruptor de proximidad 23 al detectar el
remache 22,

Le cortadora preferible comprende también un
brazo oscilante 65 sobre el cual se monta una cuchilla
cortadors 66. EL brazo oscilante 65 pivots en 67 al ca-
rro 62 y es empujsdo por el muelle 68 a las posiciones
representadss en las figurss 4 y 7. Se observara también
que la cuchilla cortadora 66, que tiene una snchura de
aproximadsmente 50,8 mm y doble filo, pivota en 69 en
el brazo oscilante 65. Cuando el carro se encuentrs en

sus posiciones extremas, segin se ilustra en la figurs &
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y en la figura 7, el mnuelle 68 entra en accién para hacer

girer el brgzo basculsnte 65 slrededor del pivote €7 en

la direccidén de las menecillss del reloj y pesrs empujaer

por lo tanto la cuchills pivots 66 contra los topes res-
5, pectivos 70 y 71, con el fin de situar la cuchilla cortado

ra pivotads 66 en un Angulo de 90° ¢con respecto s la direc—

cibn longitudinal de 1z msquina y el eje longituainal 1

de la bandsg del panel,

De Sste'modo,la cuchilla 66 se situa paralela a los

10. cantos delgntero y trasero 21 y 24 de la planchs portadora

20 y perpendicular s los cantos slargados del pasnel. PFor

lo tsnto, cuando el remache 22 es detectado en le ceccién

portadora,el motor 61 entrs en sccidn psra impulssr el ce~-

rro 62 8 través de ls bands, por lo que la cuchilla cor-
15. tadora 66 penetra en la banda de psnel entre los csntos

delantero y trasero de planchas portedoras unidas s tope,

y efectua el corte s través de la bandas de panel pars sepae—

rar, por ejemplo, el psuel 1 de ls parte de banda del psnell

2, segin se ilustrs en las figurss 4,5 y 6. Como los pene-
20. les se mueven constantemente en la direccidén de ls miquina

durante la operaciém de corte, se vera por las figurss 4

a 6 que los ejes de pivote de la cuchills reaslmente recorren

un traeyecto diagonal 75, segln se ilustra en las figuras

mientras que el corte resl se efectua entre las planchas

25, portadoras sobre una linea perpendicular s los cantos de le
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banda del panel, cuya linea de corte se ilustrs en forme
de linea de rayss indicada por el nflimero 76.

Ung vez que el pesnel 1 se ha cortado de la parte
de banda de panel 2, el carro 62 se desplaza s la posicién
extrems segin se ilustrs en la figura 7, donde permanece
hasta que es detectado un remache sucesivo 22 en is plan-
cha porbtadora siguiente que llega a la seccidn de corte.

En éste punto, el extremo trasero del psnel que se ha de

formasr 22 se ha movido hasta el 3srea de corte y ¢i canto
delantero 21 de lez plancha portadora bajo la parte de
bands de panel continua 3 sigue inmedistamente,

Cugndo se hz detectado el remache 22, el mando
del motor recibe la sefial por el interruptor 23 pers achi-
var el motor y mover el carro 62 de nuevo a través de la
banda de panel en una direccidn opuesty, a partir de
su movimiento de recorrido en las figuras 4 a 6, para ha-
cer un corte a lo largo de la linea de corte pretendida
77 v separar, por lo tanto, el panel que se ha de for-
mar 2 de la parte de banda de panel continua 3. El corte,
1l4gicamente, se hace entre el canto trasero 24 de la plan-
cha portadora bgjo el panel 2 y el cento ddlantero de la
plancha portadors bajo ls parte de bands de psnel 3.Sefun
ge ilustra en ls figura 7, como el panel 7.lz benda de
panel se mueven en la direccidn longitudinal de las médqui~-

na durante el funcionamiento de ls cortadors 6, el punto
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de pivote 69 reslmente recorre una 1inea diagonsgl indica-
ds por 1a referencis 78en la figurs 7, pero se hace un cor
té a treves de ls banda de panel graciss a qﬁe la cuchi-
1lls 66 va gulada entre el canto trasero 24 de ls plancha
portadora para el ranel 2 y el canto delantero 21 de la
plsncha portadora bajo la parte de panel 3.

Légicamente, se comprendersd que la'separacién
entre el interruptor de proximidad 23 y ls posicidén real
de ls cortsdora, en su lugsr psrado, es importsnte.A este
respecto, se obserbarsd que el interruptor de proximidsd
23, y el msndo del motor, se sjustan de cuslquier forma
spropiada, conocida en lg industria psra regulsr el motor
61 de modo que sctive la cuchills 66 introduciéndola en
lg banda de penel en dicho punto, con relscién g la detec
cién del Temache 22, en el cusl se slinea la cuchilla €6
con los cantos delantero y trasero de las planbhas porta-
doras unidss a tope. De éste modo, la cuchilla penetrs en
1s bands de pénel y después se guiz graciass a la unidn a
tope con los cantos de las pleuchas portadorss. EL mando
del motor particular mo forma psrte de ésta invencidn y
se puede enplesr cualquier mgndo de motor, que en combing~
cibén con el interruptor de proximidad ses gpropiado pars

impulssr ls cuchills en la banda de panel en la posicidn

Segln se comprenderd, a medids que es impulsads
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1a cortadora a través de la banda de panel, el movimiento
continuado de la banda tiende a tirar del brazo oscilan-
te 65 glrededor del pivote 67 y en sentido contrario al
carro 62, paro tan pronto como la cuchilla smsglta la ben-
da de panel, el muelle 68 entra en accibén psra llevar

el brazo oscilante 65 s su posicidn inicial pars hazer el
corte sigulente transversal a la bandas de paﬁel ¥y para

empujar a la cuchilla contra el tope 71 con objeto de si-

tuarla para el corte siguilente.

Volviendo ghora 8 las figuras 9 y 94, se ilus-
tra otra modalidad de aparato cortador 604 en el que las
piezas que son similares sl apsrato cortador preterible
se indicsn por nimeros idénticos junto con el subrijo "A"
En 1z figura 9, un motor 61A se controls por el mando del
motor para activar um carro 624 a través de un carril 63A
transversal 2 ls banda de panel, La figura 9, ilustrs
el carro 62A en posicidn en un lado de la banda com 1i-
neas sdlidas y con lineas imaginarias en el otro lado de
la banda después de haber hecho un corte a lo largo de
una lineg de corte pretendida 8l, entre los cantos trase-
o y delantero de las planchas portadoras de unién a tope
por debajo de la banda continua de pasnel., Esta modalidad
difiere de 1a modalidad preferible en el sentido de que
13 cuchilla 66A se monta directamente 3l carro 624 y 1o
pivota en sentido contrsrio, Por consiguiente, es nece-

sario tsmbién en elfunciounsmiento de esta otra modslidad

i
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detener ei transportador 25 y la bande del panel formado
en un punto, en respuesta a laedeteccidn por el interrup
tor de proximidad 23A, de modo que la cuchilla 66A pueda
ser impulssda a través de la bands de penel en la unién
de ¢os planchas portadorass detenidas y unides a topse.Por
consiguiente, uns seflgl procedente del interruptor de

proximidad 23A se glimenta también a un mando de “ranspor
tador de una forma apropiada para detener el trarsnorts-

dor 25 en un momento en que el remache 22 se detecta y ls
unién entre las planchas portadorss unides a tope 3e po-
ne en linea con 1ls cuchilla 66A., Si fuers necessrio. el
aparato impulsor (no ilustrsdo) del transportador 25 se
puede frensr psra que se detenga con precisidn dc¢ modo
que la planchs portadera detectada tenga un canto delante-
ro aslineado apropiadamente con la cortadors 66A. Al con-
trerio que en la modglidad preferible, es necesario dete-
ner momentineamente lg baunda de psnel en esta modalidad,
junto con lag carscteristicas de slimentacién del compo-
nente del psnel, segin se comprenderd, pero dichg detencidn
es de muy corta durscidn.

Ambas modslidades de cortadora preferible y de
ls otra cortsdors son (tiles psra recorrer ls bsnda del pa-
nel, entre planfhes portasdorss unidas s tope, con el fin
de cortar la bsnds de panel, sepsrando de éste modo los

paneles individusles que son de igual longitud & la longi-
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tud de las.planchas portadoras situsdas por debajo.Las
cortadorss, segln se ha descrito, formasn un csnto de pa-
nel uniforme y sin melladura.

Desde la seccidén cortadora el psnel cortsdo se
transporte sobre el transportador de sobrevelocidsd 90,
en cuyo punto el espscio de sepsracidén entre el pznel
cortado y la bands de panel siguiente, se detects, por
ejemplo, por un dispositivo foteeléctrico 91 de cuslquier
tipo apropiasdo. Al ser detectado el canto trasero 4el pa-
nel cortado, dindicado por el nfmero 1 de la figura 3B,
se activa el empujador 96 para scoplarse sl extremo tra-
sero del psnel 1 y empujsrlo sobre el aparabo apilador
110, El empujador 96 comprende un perro empujador 97 mon-—
tsdo en una articulacidn aproﬁiada (no ilustrada) que en-
tra en accidn pafa que el perro empujador £7 corra en
lg direccidén longitudinal de la miquina, empujando por
15 tanto un panel 10 sobre él aparato apilador. Al com-
Pletarse el movimiento de empuje del perro 97 la srticu~
lacidén del mecsnismo empujador entra en accidn para le-
vantar el perro empujsdor y devolverlo en direccidn opues
ta a ladireccidn de la maquina a la posicién ilustrads
por lineas imaginsrias indicada por la referencia 98,don-
de el perro queda entonces en posicidn de descender,avan
23%, ¥ acoplarse sl canbto tPasero de un panel suceslvo,

De éste modo, se comprenderd que el transportsdor de sow



10.

15.

20,

25.

- 28 -

brevelocidsd 90, que funcions s uns velocidsd superior
a ls del traﬁsportador 25, entra en accidén para separar
el penel 10 de lz banda de psnel continua siguiente:Cugn-
do se detecta el paso del panel 10 sobre el transportador
de sobrevelocidad el perro empujador 97 entra en accidn -
pera descender y avanzar en la direccidén de ls maquins con
objeto derecoger el panel 10 y empujarlo sobre el aparsto
apilador.

El perro empujsdor 97 se mueve en la direccion de
ls méquins s la posicidén indicada por la referencia 99
que estd sproximsdsmente s nivel del cspto delantero 112
de ung mess de descenso 113 en el aparsto spiladcr 110.Co
mo los paneles pueden:ser de longitudes variables, se uti
1liza un tope 114 ssociada con el aparsto apiladox. para
limiter el movimiento del psnel sobre el apsrsto apilador
en uns posicidn gpropisda para el spilamiento, Como el
movimiento extremo del perro empujsdor es hssts ls posi-
cién 99 en el canto delantero 112 de ls mess de descenso
11%, se ilustra en un punto en el que el canto delsntero
101 del panel 10 no se hs desplazsdo todsvia basta el
tope 114; no obstante, se comprenders que el momento del
penel y el coeficiente de rozamiento entre la planche por
tadora de pléstico 20 v la superficie superior de la me-
sa de descenso 113 es de tal naturslezs que el conjunto

que comprende el pgnel 10 y la plancha portadors 20 se
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deslizs 2 través de 1la mesa de descenso hasta la posicidn
del tope ajustable 114, situsndo de éste modo apropiada—
mente el panel.

Apsrato Apilsdor de Paneles

Log detalles del aparato spilador 110 se descri-
ben a continuscidén. Segln se ha indicado snteriormente,el
aparato apilador comprende una mesa de descenso 113 que
entra en sccidén pars que desciendsn conjuntos de panel,
incluyendo un panel y ung plancha portadora de sustents-
cidn, sobre una pila 11l. Después de fragusdo,las Dplanchss
portadoras se spparsn de los pansles para volver a ser
utilizadas en el proceso de moldeo. lg pils 11l s& sos-
tiene sobre un pslet o.plataforme 120 que, & Su VeZ, se
sostiene sobre un transportader de palet o plataforns
desplazable verticalmente 125 que funciona, segin se ha
descrito, psra trsusportsr una pila 111 en sentido con-~
trario al apasrato apilador 11C. Ls mesa de descenso 115
comprende uma pluralidad de plgcas de descenso 2130 y
131, segin se vera con mas detalle en la figura 10.Las
Placas de descenso 130 y 131 se montan a cremalleras res
pectivas 132 y 133 y 134 y 135, Estas cremalleras se
mueven por pifiones respectivos 136, que giran por medios
apropisdes de transmisidn (no ilustrados). Cusndo giran
los pifiones, las cremalleras se mueven en direccidn trans

versal s la direccidén de la maquina pars retirsr las pla-
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cas de descenso 130 y 131 desde debajo del psnel 1A Y
la plsnchg de cubierta 20, dejsndo cser por lo tanto el
conjunto sobre la pila 1ll. Segin se ilustras en la figu-
ré 10, lag plecas de descenso tienen una configuracién
de cantos unics que mejors en psrticular ls integridad
del producto de psnel acabado.

Se comprenders que s medida que las placas de
descenso 130 y 131 se retiren el psnel tiende a formar
pasndec en su pasrte central. El psndeo o flexidén del psnel
particularmente en 10s paneles més gruesos, puede hacer
que las capas de psnel se desplgcen transversglmente unss
con respecto a otras y, por lo tanto, se separen.Esto pro-
duce uns pérdida de integrdidad y sglutinsmientu ortre
las capes y puede red&gz} notablemente lgs caracceristi-
cas de resistencia del psnel gcabado. No obstante, el aps-
rato y el procedimiento de 1la presente invencidu reducen
notablemente latflexién del psnel en lg operacidn de api-
lamiento, segln se descriﬂiré a continuacidn.

En particulsr, las placss de descenso 170 y 131
tienen cantos de seccidn decreciente segin indicsn las
referenciass 140~143, En placas de descenso de aproximads—
mente 2,13 metros de longiiud en la direccién de ls méqui-
ns, la seccidn decreciente comienza en un punto a arro-
ximadamente 0,609 metros en ls dircccidn de le méquina,. .
g pertir del canto delsnteroc 112, y se extiende hacia

atris hacis el canto 112, y hacia fuers sproximadsmente
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101 mm. Asi mismo, 1a seccidn decreciente, comienza en
algin punto y sigue generalmente en la direccidn de la
miquins y hacia fuera sproximadasmente 101 mm en el otro
extremo de las plscas. La seccidn decreciente de los can-
tos de ésta manera, en lugar de teuer simplemente cantos
rectos de panel psralelos a la direccidén de la miquins,
consigue un resultado (nico en su género. O sea, cuando
las placas de descenso 130 y 131 se retiran desde débajo
del psnel 1A, las partes ceuntrales del psnel 1A permane-
cen sostenidas mientras que el soporte de la placa de des-
censo primero de debajo de las esquinags del pauel.Por
ejemplo, segin se retiran las placas de descenso 130 y
131 hasta las posiciones respectivas 1%04 y 1314 segln

se ilustra con lineas imaginarias, se obsewara qve las
esquinas del panel 1A quedan libres pasra caer pero la par-
te¢ central del panel del area de la lines 1B tiendz s qug
dar sostenida por ung parte de las placas de descenso.

La caida primero de las esquinas del panel 1A, ern lugsr

de descender todo el psnel quitasndo las plécas ds descen-
so con cantos rectos, tiende a reducir el pandeo del panel
1A en 1s parte centrsl, hasts el Gltimo momento. A pesar
de que las esquinas pueden flexar ligersmente dichs flexidn
no llegs s alcanzar el grado necessrio psrz formsr pandeo
en el centro del psnel, si los cantog de las placas de

descenso fueran paralelos y, por lo tento, se retirarén
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desde debajo del psnel 3l mismo tiempo,

Por consiguiente, ls flexidn del penel se distribu
Ye en las zonss esquineras més ligeras, en lugar de pro-
ducirse en el 3res central, segin se retiresn las plscas
de descenso, lo cusl, en combinacién, con el movimiento
relativemente ripido de las placsgs de descenso desde de-
bajo del psnel y ls planchs portsdora, tieﬁde a reducir
al minimo la flexién del panel, distribuyendo esta flexién
sobre aress diferentes mayores que ls central solsmente,
por lo tanto, se mejors la integridad del producto sce-
bado, Finglmente, las placas de descenso se lleven hgsta
las posiciones ilustradss por 1ls referencis 13%0E y 131B
por 1o que el panel completo puede caser sobre la pils 11l.
Légicamente, el movimiento de las placas es continuo y
rapido.

En este punto queremos indicsr otras wariss .
cousidersciones. Por ejemplo, en la firuras 10 se ilustras
un pznel de longitud méxims en contacto con los topes
114, por 1o gque la linea 1B no se encuentra en el centro
directo de panel 14, No obstsnte, cusndo se utilizen pa-—
neles mds cortos, la seccién decreciente de lss plscas
de descenso 130 y 131, seglin se ilustrs, quedsn locali-
zadas mds en el centro por debajo de los psnales mas cOr
tos, en virtud dl movimiento de los topes 114 en direc-

¢cidn opuests s la direccidén de la mdquina para sccmodar—
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se a los paneles mfs cortos. En cuslguier caso, la seccidn
decreciente de las placas de descenso 130 y 131, segln

se ha descrito anteriormente, sirve parareducir notsble-
mente 13 flexidn de los psneles de todos los tamafios,

por ejemplo, los que tienen 0,914, 1,219 o s(n 1.829 a
2,133 metros de longitud, y en cads caso sirven para sos-—
tener el 3rea central del psnel hasts el Ultimo momento,
reduciendo de éste modo ls flexidn. Por lo tasnto, mientras
los psneles se someten g una cierta flexidn, la seccidn
decreciente de lss placas de descenso 150 y 131 reduce

al minimo notablemente esta flexidn para reducir o elimi~-

_ mnar la separacidn de las capas.

El aparato apilador comprende también un soporte
del apilamiento parz hacer subir y bajsr la pila. szegln
se describird mds sdelante.De un modo més particulsr, la
reduceidn a1 minimo de la distancia de descensc dsl pzunel
es importante para asegurar cantos uniformes y menos psn-
deo del paunel., Por consiguiente es preferible que cada pa-
nel tengs que descender tan solo la menor distancias posi-
ble .Por consiguiente, el transportador 125 se monta sobre
una articulacidn de tijera 150, conectads s un cilindro
hidrsulico apropiado 151. Cusndo se pone a presidm, el
cilindro 151 sirve para extender la arfticulacidén y por lo
tanto, elevar ei transportador 125 hacia 1a masa de des=
censo 113, Por otro lado, cusndc se ventila el cilindro,

permite, que la srticulacidén de tijera 150 se¢ comprima
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bajando por lo tanto, el transportador 125 y ls pils 11l
de la nesa de descensoy -

En el método preferible, e3 convenient® que descienda
el psnel sobre la mésa de descenso la distancia mas cérts
posible, De éste modo, el cilindro 15lse controls para
que eleve la pila 111 hasts un punto situsdo inmediate-
mente por debajo de la mess de descenso 113 por cads pa—
nel que.ha de descender. Con éste fin, el apsrato de api
lamiento estd provisto del aparato detector fotoeléctrico
155 sitﬁado 8 través de 1z pils 111, segin se ilustrs
en la figurs 3B y l2. FEl apsrato fotosensor se counecta
e un mendo de cilindro hidraulico eléctrico de cuslquier
tipo spropisdo. '

A medida que el perro empujsdor 197 corre hacis su
posicidn extrema 99 (figurs 3%B), entra en sccidn un inte-
rruptor limitador IS~l y envis ung sefisl & un msvde apro-
pisdo de la placa de descenso pars hacer euntrar er accibn
al mecanismo impulsor del pifidn (no ilustrado )pers abrir
lss placas de descenso.Esto ocurre después de un retardo
predeterninado parsssegurar que el psnel se encuentre en
la posicién sapropiads sobre lg mesa de descensoc, contra
los topes. Cusndo el mando de la placas de descenso hace
funcionar lz placa de descenso, entra tsmbién en accidn
para envisr una sSefisl a un mando de cilindro que hace que

el cilindro se ventile, permitiendo que lg articulacidén
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de tijera 150 se relaeje y la pils 111 descienda por 1o
tanto, también, después de un retardo determinado para
Permitir que el psnel 1A caiga sobre la parte superior

de 1z pils anteé de que descienda la pila. Cuando se ven-
tila el eilindro 151, la pila 111 continus descendiendo

Y cae por debagjo del aparato fotosensor 155, Se forma un
haz a través de la psrte superior de la pila; y sl formar

se el haz, el fotosensor indica sl mendo del cilindro que

ponga a presidén el cilindro. La presidén del cilindro 151

extiende la articulacidn de tijerss 150, elevando por lo
tanto, la pila 111 Hasta el momento en que el hazz del
gparato fotosensor 155 a través de la pila 11l se interrum
pPe. En éste punto, el fotosensor indica de nuevo al mando
de cilindro, que entra en accidén para detener el ciiindro
en un estado estitico y mantenmer la pila 11l en posicidu
elevada. Lg posicidn del aparsto fotoseusor 155 es impor—
tsnte, por lo tanto, psra reducir al minimo la distsncia
de descenso. Se situs lo mds alta posible psra que el pa-—
nel superior en la pils 11l esté lo més préximo posible

s la superficie por detsjo de las placas de descenso 150

y 131, De esta maners, la pila 111 se elevs hasts la posi-
cidén mds slta posible de modo que el panel superior de

1z piia se encuentre en la misma posicidn con relscidn a
1ss placas de descenso que el pznel inmediastamente situsdo

por debajo cusndo se dejé caer el psmel superior. For con-
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siguiente, el sparsto de apilamiento queds entonees en
condiciones de recibir otro panel que desciérnde solaments
ung corts distancia, preferiblemente tan solo mayor que el
espesor de las placas de descenso.

Por consiguiente,la combinacibén de ls configura-
cién de las placas de descensc, Junto con las caracteris-
ticags funcionsles del aspasrsto apilsdor por lgs gue se re-
duce al minimo la distsncis de descenso, sc%ua para redu
cir sustancisglmente ls flexidén y perturbscién del psnel
sin %Faguar en toda la operacibén de descenso,

. Segln crece la pile 111 en virtud sl descenso
de pandes sucesivos, el mecsnismo de tijera desciende fi-
nalmente hasta un punto en el cudl el spersto trsusports=—
dor tiende s descansar sobre los topes descentrados 160,y
161, A pesar de que la articulacién de tijera se ka des-
crito como una unidéd simple psra mayor clasridad, segin
se ilustra en la figura 11, se utilizan dos srticulaciones
de tijers 150A y 150B, junto con cilindros apropiados.las
\articulaciones de tijera sctuan simulténesmente, hastg el
nomento en que se& ponen en contacto con los topes 160 y
161. En éste punto, y durante 1z ventilacidn de los e¢ilin-
dros 151A y 151B, se relajsn las articulaciones de tijers.
En virtud el hecho de que los topes 160 y 161 estan des-
centrados segin se ilustraon en lp figurs 11, &l elbrewv

&
de 1z izquierds del transportador 1 25, seglin se vers en
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la figurs 11, puede descender por debajo del extremo

de la derecha, formando de éste modo uns pendiente, y

ls pila 11l en su palet o plataforma 120 tiende a descen~-
der por el transportador 125 sobre un transportsdor colec—
tor 126 pasrs desplazarse hasta uns zona de fraguado adicio
nal y almacensmiento.

A pesar de que se han descrito e ilusfradordiversas
funciones de control por ejemplo, en lg figura 12, se ob-
servara que se puede utilizar cuslquier mecsnismo y man-
dos apropiados, segin se sabe, Dara conseguir estas nuevas
funciones como se han descritc, formsndo parte los meca-
rmsmos particulares de ésts invencién, hsbiendo descrito
la invencién con detslle, se vera qﬁe se pueden realizsr
modificaciones sin desviasrse del glcance de la invenciém,
segln comprenderén los expertos en la materia, por lo que
el solicitante pretende guedar limitado solamente por
las reivindicaciones adjuntas.

Deserita suficientemente la naturalega del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, dehe hacer-
se constar que las dispeosiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto a0 alte-

ren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de paneles reforzados cementosos, del tipo que tienen un
niclec de agregado cementosos revestidos en cada lado prin
cipal con un elemento de ‘refuerzo baflado en una lechada que
comprende cemento hidrdulico, caracterizado el procedimien
to porque comprende las fases de: hacer pasar ung banda
alargada de material de refuerzo a través de un bafio de lg
chada, depositdndose una cantidad de lecheda sobre la mis-
ma para formar un primer elemento cementoso flexikle sin
fraguaf; :depositar material de nicleo de agregado cemento

so sobre el elemento cementosos flexibles sin fraguar; ha-

cer pesar una segunda banda alargada de material de refuer

z0 a través de un segundo baflo de lechada, depositdndose
una cantidad de lechada en la misma para formar un segundo
elemento cementoso flexible sin fraguar; depositar el se-
gundo elemento sobre el material de ndcleo de agregado pa-
ra formar una banda de panel sin fraguar; y cortar después
la banda de panel sin fraguar para formar paneleé cemento~-
sos sin fraguar separados.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque comprende la fase de apilar los paneles ce
mentosos sin fraguer y hacerlos que frazuen en forma apila-

da,
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’ 3.~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 1, ca=-
racterizado porque comprende la fase de tender el primer
elemento sobre una pluralidad de planchas portadoras en
movimiento, unidas a tope.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 3, ca-
racterizado porque comprende la fase de cortar la banda de

panel gin fraguar para formar paneles cemenftosos sin fra-

‘guar separados, cortando la banda de panel sin fraguar en

tre las planchas portadoras unidas a tope.,

5e= Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque comprende la fase de compactar el material:
del micleo contra el primer elemento antes de depositar so
bre el mismo el segundo elemento.

6.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque comprende la fase de dosificar la cantidad
de suspensidén aplicada 2 la priﬁera banda alarguda.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacién 6, carac
terizado porgue por lo menos la primera banda alargada'flg
ta sobre una parte de la lechada durante la formzacidn de
los peneles cementosos para aglutinar el primer elemento
al micleo,

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque comprende la fase adicional de epilar
los paneles cementosos separados, uno sobre otros, para

el fraguado, comprendiendo el apilamiento las fases
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de transportar en secuencia paneles sin fraguar separados
sobre una mesa de descenso; y hacer descender los paneles
separados unossidbre otros para formar una pila de paneles.
9.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4, cé;
racterizados porque la mesa de descenso comprende placas

de descenso méviles e incluye la fese de retirar las pla

" cas de descenso debajo de las esquines de los paneles y

después desde sus partes centrales para reducir al minimo
la flexién del panel. )

10.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-~

cracterizado porque comprende la fase de cortar la banda de

' panel sin fraguar para formar los paneles cementosos sin

fraguar separados migntras le banda esta en movimiento.
1l.- Procedimiento segin las reivindicacioﬁes an-
teriores, caracterizado porque comprende las fases de; ha-
cer pasar una banda alargada de material de refuerzo a
través de‘un:baﬁo~de lechada y dosificar la cantidad de
lechada que se adhiere a la misma; depositar él meterial
de refuerzo con lechada sobre una pluralidad de planchas
portadoras méviles unidas a tdpe; depositar material de
micleo de agregado cementoso.sobre la banda; compactar el
material del nidcleo; hacer pasar unz segunda banda alargade
de material de refuerzo 2 través del segundo bafio de lecha
da sobre el matericl de nidcleo compactado; adhiriendose por

lo tanto las bandas de refuerzo a los lados respectivos
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principales del material del ndcleo de agregado para for-
mar una banda de panel; y después corter la bands de pa-
nel para formar paneles cementoso separados, cortando la
banda del panel entre las planchas portadoras unidas a to
peo

12.~ Procedimiento segin la reivindicacién 11, ca
racterizado porque comprende las fases de arrastrar las
superficies superiores respectivas de cada banda de refuer
zo, después de la aplicacidén dosificada de lechada a las
mismas por lo que la lechada es impulsada a través de las
bandas de refuerzo, y queda sobre ambas caras de las mis-
maé, éirviendo la lechada para adherir las bandas de refuer
so 2l material del micleo dé agregado.

" 13.- Procedimiento segin la reivindicacidn 11, ca
racterizado porque comprende la fase adicional de apilar
los paneles cementosos separados, unossebre otros, para
el fraguado. .

14.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 13, ca-

‘racterizado porgue el apilamiento comprende transrortar,

los paneles sostenidos por las planchas portadoras separa-
das sobre una mesa de descenso que comprende placas de des
censo transversalmente méviles; deslizar los paneles de
descenso desde debajo de la planche portadora; y hacer que
descienda la plancha portadora y el panel sobre la misme

sobre un panel precedente para formar una pile de paneles.
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‘ 15,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 14, ca-
racterizado porque las placas de descenso son de seccién
decreciente, y porque comprende la fase de retirar dichas
placas primero desde debajo de las esquinas de los paneles
¥y las planchaé portadoras y después desde sus partes centre
les para reducir al minimo la flexién del panel.

16.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 14, ca-
recterizado porque comprende hacer descendgr én secuencia
la pila de paneles para recibir otra plancha portadora y
panel.

17.~ Procedimiento segin la reivindicacién 11, ca-
racterizado porque comprende las fases de empujar los pang

les cortados en sus planchas portadoras correspondientes

‘sobre placas de descenéo'de 1los paneles; retirar 1as placas

en respuesta a la finalizecidén de dicho empuje para Que des
cienda una plancha portadora y un panel sobre una pila de
paneles; hacer destender la pila de paneles en respuesta al
funcionamiento de las placas de descenso después que se han
hecho descender una plancha portadora y su panel; y después
elevar la pila de paneles hasta una posicién apropiada para
recibir otra plancha portadora y panel de las placas de deg
censo.

18.~ Procedimiento segin la reivindicacién 17; ca~
racterizado porque comnrende la fase de detectzr sl descen~
so de la pila y elevar después la pila de modb que el panel

gue haya descendido en ¥ltimo lugar se encuentre en la mis—
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panel inmediatamente situado por debajo del panel que ha
descendido en dltimo lugar en el momento del descenso.

19.- Procedimiento segiin la reivindicacién 11, ca
racterizado porque el corte comprende la fase de detectar
las planchas portadoras y cortar los paneles entre las plan
chas portadoras en respuesta a dicha deteccidn.

20.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 11 o
19, carzcterizado porque comprende la fase de detener las
planchas portadoras y cortar la banda entre las mismas.

' 21.- Procedimiento segin las reivindicaciones 11 o

19, caracterizado porque'comprende la fase de cortar la
banda de panel entre las planchas portadoras mientras las
planchas estdn en movimiento.

92.- Procedimiento seglin las reivindicaciones 11
o 19, caracterizado porgue comprende tfansportar paneles
separados separandolos de la banda de penel, después del
corte, sobre un transportador de sobrevelocidad a una velo-
cidad superior a la de la banda de panel.

23.- Procedimiento seglin las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque comprende las fases de; for-

‘mar uns banda de panel alargado sin fraguar sobre planchas

portadoras unidas a tope; y después cortar la bande sin frz

dog

adosg, uno

€3

guar para formar vaneles cementogns sepsr

zobre ¢

da plancha portedora, cortando la banda transversalmente en
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Lentre las planchas.,

24.- Procedimiento segin la reivindicacién 23, ca-
racterizado porgue comprende la fase de detectar una plan-
cha portadora y cortar a través de la banda entre la plan-
cha portadora detectada y una plancha portadora adyacente,
en respuesta a dicha deteccidn.

25.- Procedimiento segin la reivindicacidén 24, cg
racterizado porgue comprende detener la banda en respuesta
é la deteccién y cortaria después.

 26.- Procedimiento segén la reivindicacién 24, ca-
racterizado porque comprende lea fase de detectar una plan-
cha portadora en movimiento y cortar la bande entre la plan

cha detectada y une plancha adyacente mientras las planchas

. estdn en movimiento.

27.~ Procedimiento segin la reivindicacién 24, ca-
racterizado porque comprende cortar la banda de panel trans
vergsalmente en una direccidén entre la plancha portadora de-
tectada y la plancha portadora adyacente y después en una
segunda direccidn transversal opuesta en respuesta a la de—
teccibn de una plancha portadora inmediatamente siguiente.

28.- Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado vorque para apilar conjuntos flexibles,
que comprende cada uno un panel cementoso sin fraguar llevag
de sobre uno plancha pertadora, uno sobre otros, que compren

de la fases de; transportar un conjunto sobre une mesa de
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.descenso, cuya mesa comprende un2 pluralidsd de paneles

de descenso sosteniendo la plancha portadora y que se pue-
den retirar de la misma para que descierda el conjunto so-
bre una pila de conjuntos, teniendo las placas de descenso
cantos de seccién decreciente por debajo de las planchas
portadoras; retirar el apoyo de la plancha portadora, pri
mero desde sus esquinas y después desde sus partes centra-
les, para gue desciendz el conjunto, todo ello por desliza-
mieﬁto de las placas de descenso horizontalmente desde deba
jo de la plancha portadora.

29.~ Procedimiento segin la reivindicacién 28, ca~
ractefizado porque comprende las fases de empujar conjuntos
sobre placas de descenso de paneles, retirar las placas en
respuesta .2 la finalizacidn del empuje para que descienda
una plancha portadora y el panel que lleva sobre umz pils
de conjuntos, desciendo la pila de conjuntos en respuesta
al funcionamiento de las placas de descenso despuds de ha-
berse depositado un conjunto sobre las mismas, y elaver
despuéds la pilz de conjuntos hasta una posicidn necesaria
pare recibir otro conjunto procedente de las placas de des
censo.

30,~ Procedimiento segln la reivindicacién 29, ca
racterizado porque comprende la fase de detectar el descen
so de la pila y sublr despuéds la pila de modo que el conjun

to que haya descendido en Ultimo lugzar se encuentre en la
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misma posicidn relativa, con respecto a2 las placas de des-
censo, que tenfa el conjunto situado inmediatamente por de
bajo del conjunto descendido en Wltimo lugar en el momento
del descenso.

31.- Aparato para llevar a cebo la realizacidn del
procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, carac
terizado porque comprende; un dispositivo transportador pa
ra transporter una pluralidad de planchas portadoras planas
unidas a tope; una cubeta de lechada que contiene un hafio
de lechade que comprende cemento hidrdulico; medios para
hacef pasar una primera handa de refuerzo a través de la
cubeta y para dosificar la cantidad de lechada que se adhie
re a la primera banda; un dispositive de barra de arrastre
que se acopla al lado superior de la primera bhandz paras em-
pujar lé lechada é través de la primera banda, y dicha ban
da con lechada sobre planchas vortadoras méviles en el trang
portador; medios para depositar una cantidad dosificada de
un material de nlcleo cementoso de agregado clavable sobre
la banda con lechade; medios para compactar el material del
micleo; una segunda cubeta de lechzda que contiene un bafio
de lechada que comprende cemento hidrdulico; medios para ha
cer pasar una segunde banda de refuerzo a través de la lecha
da y para dosificar la cantidad de lechada que se adhiere &
la primera vanda; un segundo dispesitivo de barra de arras-—

tre que se acopla al lado superior de la segunda barra para



5.

10.

15.

20.

25.

-

-empujar la lechada a través de la segunda banda, y la se-
gunda banda con lechada sobre el material del micleo de
egregado, adhiriéndose al mismo la segunde banda y formando,
por lo tanto, una banda de panel sin fraguar alargada; me-
dios para cortar transversalmente panel separados de la ban
da de panel sin fraguar entre planchas poriadoras adyacentes;
v medios pare apilar los paneles separados para su fraguado.

32.- Aparato segun la reivindicacidn- 31, caracteri-
zado porque el dispositivo cortador comprende un elemento
de deteccidn en una parte de cada plancha portadora; medios
para detectar dicho elemento de deteccidn; un carro montado
para efectuar un movimiento transversal a través del trans-
portaddf; wna cortadora de banda de panel montadz en el ca-
rro; y medios para mover la cortadora a través de la banda
de panel entre planchas portadoras adyacentes en respuesta
a dicha deteccidn.

33.~ Aparato segin la reivindicacidén 32, caracteri
zado porque la cortadora comprende una cuchilla plara de
doble filo que tiene lados plands para ponerse en contacto
con los extremos de las planchas portadoras y guiarse en
unién az tope con las mismas.

34.- Aparato segin la reivindicacidn 32, caracteri
zado poréue conprende un brazo oscilante con movimiento pi-

votal en el carro, cuyo brago oscilante tiene un componente

de movimiento en la direccidn de la benda de panel, monten-
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dose la cortadora sobre el brago oscilante pars corfar

la banda de panel cuande el carro es impulsado transver-
salments..a través de la banda de panel y durante la con
tinuacién del movimiento de la benda de panel.

35.- Aparato segin la reivindicacién 32, carac-
terizado porque comprende ademés uh segundo dispositivo
transportador hacia la salida del dispositivo cortador pa
ra transportar paneles cortados separandolos- de la banda
de panel hacia el dispositive apilador,

36.~ Aparato segun la reivindicacidn 35, caracte-
rizado porque comprende medios para empujar los paneles
cortados entre el dispositivo de apilamiento.
‘ 37.~ Aparato segin la reivindicacién 31, carecte-
rizado porque el dispositivo de apilamiento comprende una

mesa de descenso que tiene un par de placas de descenso

deslizantes desde debajo de una plancha portadorz y un pa-
nel cortado sobre la misma pera gue descienda la plancha y
el panel por debajo sobre una pila de paneles,

38.- Aparato segin la reivindicacidﬁ 37, caracte~
rizado porque las placas de descenso se montan para efec-
tuar un movimiento de retirada entre si para que desciende
una plancha portadora vy el penel que lleva sobre una pila,
teniendo las placas de descenso cantos de seccidn decrecien
te por debajo de las planchas portadoras, por lo que, cuando

se retiran las placeas de descenso, las esquinas de le nlan-
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cha portadora y el panel descienden antes que las zonas
centrales de las mismas para reducir al minimo la flexidn
del panel.

39.~ Aparato segin la reivindicacidén 38, caracteri
zado porque comprende medios parauéjﬁstar la disposicidn
vertical de la pila de paneles y proporcionar una distancia
igual entre un panel superior sobre la pila, y las placas
de descenso, antes de cada movimiento de retirada de las
placas ¥y por cada movimiento de retirada de las mismas.

40,~ Aparato segin la reivindicacién 38, caracteri-

zado porque comprende ademds wn dispositive graduable para

recibir una pila de paneles y pafa que descienda la pila de
paneles una distanciz predeterminada por cada operacidn de
los paneles de descenso,

4l.~ Aparzto segin las reiwindicaciones anteriores,
caracterizado porque comprende; un carro moniado parz efec-
tuar un movimiento transversal a través de la banda; una cor
tadora montada sobre el carro; un elemento detector montado
sobre cada.plancha portadora; y medios para detectar el ele-

mento y para mover el carro en respuesta a dicha deteccidn,

.Vextendiéndose la cortadora a través de lz banda de panél y

cortandola entre las planchas portadoras, cuando el carro
se mueve a través de lz banda,
42.~ Aperato segin la reivindicacidn 41, carzcteri-

zado porque comprende medios para detener las planchas por-
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‘tadoras en respuesta a dicha deteccidn,

43,~ Aparato segin la reivindicacién 41; caracteri-
zado porque comprende un brazo oscilante sobre el carro, eg
tando en el brazo oscilante, y porque la cortadora tiené un
componente de movimiento en la direccién de las planchas por
tadoras transporiadas, sirviendo la cortadora para coriar 1é
banda de panel entre planchas portadoras adyacentes, mientras
gue las planchas portadoras se mueven en la direccién de la
médquina y en respuesta a dicha deteccidn.

44.~ Aparato segin las reivindicaciones anteriores,
.caracterizado porque los conjuntos comprenden cada uno un pa
nel cementoso sin fraguar sobre una plancha portadora, cuyo
aparato comprende: una mesa de descenso que tiene un par de

placas de descenso deslizantes desde debajo de una plancha por

" tadora y un panel cortado sostenido por la misma para que des

cienda la plancha y el panel por debajo sobre una pila de pa
neles; montandose las placas de descenso para efectuar un mo
vimiento de retireda entre si ¥ que descienda una plancha por
tadora y el panel que lleva sobre una pila; y porque las pla-
cas de descenso tienen cantos de seccidn decrecient: por de~
bajo de las planchas portadoras, por lo que cuando se reti-
ran las placas de descenso, las esquinas de la plancha por-
tadora y el panel descienden antes que las zonas centrales

de las mismas para reducir al minimo la flexidn del panel,

45.~ Aparato segin lg reivindicacién 44, caracteri-
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zado porque comprende medios para ajustar la disposicidén
vertical de la pila de paneles y proporcionar una distan-
cia iguél enfre el panel superior sobre la pila, y las pla-
cas de descenso, antes de cada movimiento de retirada de las
placas y durante el mismo.

’ 46.~ Procedimiento y aparato para la fabricacidn de
paneles reforzados cementosos, tal y como queda sustancial-
mente descrito en la presente Memoria y en loé dibujos adjun
tos.

Esta Memoria cousi;a de cincuenta y una hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Madrid, e jun e

THEODORE E.CLEAR.
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