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MAQUINA PARA EL ENSAMBLE O LA PRODUCCION DE
PANELES TIPO SANDWICH Y PANEL AS! OBTENIDO

SECTOR TECNICO.

La presente solicitud de Patente de Invencidn se refiere a una
Mdquina para el ensamble o produccidn de paneles tipo
sandwich, para ser utilizados en la industria de la construccion, los
cuales no tienen problemas de oxidacion y utilizan conectores de
silla de soporte de cierre metalico.

TECNICA ANTERIOR.

Los paneles estructurales aislados tipo sandwich se han venido
utilizando desde hace varios aftos, tal como se describe a
continuacion:

En las Patentes US 3.305.991, US 3.555.131, US 3.838.241y US
4.120.330, Weismann, desarrolia el proceso de conformacién de
celosias tridimensionales soildadas eléctricamente elaborando el
alma aislante de espuma dentro de la celosia.

Rockstead y Fahrenbach con su patente de ios Estados Unidos
US 4.104.842 trabajan el mismo principio pero prevén los efectos
corrosivos del concreto. Artzer en su patente americana US
4,226.087 crea una celosla tridimensional soldada eléctricamente
y el aislante en forma de paralelepipedos de rectangulos rectos se

introducen a lo largo de la celosla. Dickens y Nanny en su
1
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patente americana US 4.241.555, a un aima de material aisiante
fjan una malla soldada eléctricamente, por una sola cara,
mediante tomilios unidos a un separador que va sobre las I&minas
pegadas al aima aislante. Chun en su patente americana US
4.253.288 hace su desanvolio para trabajar in situ paneles de
entramado de tela y alambre en zigzag proyectando el aislante
sobre la tela en la misma obra, para luego lanzar el concreto.
Deinzer en su patente US 4.505.019 conforma el panel
atravesando el aislante con alambres inclinados que luego suelda
y corta a mallas soldadas eléctricamente en ambas caras, vy,
Stevenson en su patente US 4.614.13 configura cerchas
triangulares invertidas, eléctricamente soldadas, una sl, y otra no,
soldando alambres perpendiculares y paralelos en ambas caras
para luego colocar el aisiante.

En todas las patentes anteriores, a excepcién la de Chun, se
trabajan atambres soldados eléctricamente. En todas {as patentes
anteriores la conexién entre las caras las hace los alambres
soldados eléctricamente de las cerchas o alambres en zigzag a
excepcion de {a de Dickens y Nanny donde no hay conexion.

Se ha desamollado otro sistema para conectar los planos de
refuerzo de {as superficies exteriores que son {08 conectores
conectores al corte.

Long en su patente americana US 4.829.733 diseila coneciores
de plastico 0 compuesto para conformar muros tipo sandwich para
construccién de una o dos capas de concreto, pero {os conectores
son sencillos; no interactdan directamente con el refuerzo.
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Conectores que si interactian con el refuerzo, en la forma de
varillas pasando por huecos, son los de Fricker en la patente
americana US 4.283.896, Haussler en la patente US 3.757.482 y
US 3.996.713 y la patente de Garret US 4.541.211, donde el
conector también interactia con ia formaleta.

En una forma sencilla y elegante, pero con el inconveniente de
pasar a varilla por un hueco, esta la patente US 4.974.381 de
Marks, ademas, se aplica el concepto de silla de soporte, para las
barras de acero, en cada extremo del conector. Este mismo
concepto lo aplica Kieinschmidt en la patente US 6.202.375 B1
con conectores en plastico que en cada extremo lieva un tipo de
silla de soporte, las cuales soportan mallas soldadas
eléctricamente de alambres de igual didmetro, para que las mallas
no se salgan se sujetan por medio de tapas corona a presién.

Innumerable ha sido el desarrollo de dispositivos para sujetar las
varillas y las mallas. En la paterte US 1.637.742 de 1627 a
nombre de W.S. Edge y Russell C. Oimsted, para sujetar dos
capas de varillas entrecruzadas y el conector actia en el cruce d

las varilas. Menze! en su patente US 3.255.565 disefla. sillas de
soporte donde las varillas se fuerzan a entrar y se sujetan
fuertemente usando la propiedad elastica del material y también
utiliza el concepto de cabezas de silla de soporte intercambiables.

Un sistema muy practico y sencillo de sujecién en sillas de
soporte metilicas, para que las varillas no se salgan o se suelten,
es el de dobiar las alas; este concepto io encontramos en la
patente US 3.693.310 de Middleton y en el disefio de J. M. Homes
en la patente US 3.378.881. Otra manera practica es {a de dobilar

3
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las alas de dos en dos, una enfrente de la otra, como ia utilizada
por H.S. Johns en su patente US 1.882.498 de 1932. En las tres
patentes descritas anteriormente ninguno menciona cémo doblan
las alas, si manuaimente (alicates), ¢ con algun dispositivo
especial para hacerio.

OBJETO DE LA INVENCION.

La presente solicitud de Patente de Invencién tiene por objeto,
una Maquina parna el ensamblaje de paneles, donde se dobian las
alas de las sillas de soporte para cerrarias, se forma todo el panel.
Ademés, cuando los conectores son metilicos el proceso es s6io
mecénico y para el caso de fos conectores plasticos térmicamente
deformables, el proceso es mecanico y con calor.

Otro objeto de la presente invencién se relaciona con el disefio de
paneles estructurales aisiados tipo séndwich para {a construccion
de muros, placas Yy techos en la construccion de casas y edificios.

RELACION DE FIGURAS ANEXAS.

Figura 1. Vista en perspectiva de la Maquina ensambladora de
paneles.

Figura2. Vista frontal de la Maquina ensambladora de paneles.

Figura 3. Visia lateral de la Maquina ensambladora de paneles.

Figura4. Vista superior de la Méquina ensambladora de
paneles.



Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.

Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.

Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.

Figura 16.

Figura 17.

Figura 18.

Figura 19.
Figura 20.

Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.
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Vista en corte transversal del accionador 7.

Vista en perspectiva y corte del accionador 7.

Vista en perspectiva del cuerpo 22.

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 23.

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 17.

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 18. .

Vista en perspectiva y corte de un panel sencillo.
Vista superior de un panet sencilio a io largo de la
linea A-A’ de la Figura 16.

Vista en perspectiva del conector 11.

Vista en perspectiva del conector 11, varillas 8 y 9.
Vista en corte transversal de un panel sencilio con el
conector 11, varillas 8 y 9.

Vista en corte transversal a {o largo de {a linea B-B’
de la Figura 12 de cuatro accionadores 7 en la
Maquina ensambladora de paneles, con un panel
sencilio en posicién de cierre,

Vista en corte transversal del accionador 37 con
calefaccion.

Vista en perspectiva y corte del accionador 37 con
calefaccion.

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 38.

Vista en corte transversal a {o largo de ia linea B-B’
de ila Figura 12 de cuatro accionadores 37 con
calefaccidn en Maquina ensambladora de paneles,
con un panel senciflo en posicion de cierre.

Vista en corte transversal det panel doblea.

Vista en perspectiva y corte del panel doble.

Vista en perspectiva del separador central 35.
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DIVULGACION DE LA INVENCION.

La presente solicitud de Patente de invencién se refiere a una
Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich, tal como se aprecia en la Figura 1, la cual estd
constituida por: @) una serie de marcos metalicos fijos: un margo
en la parte superior 1 ¥ un marco inferior al piso 6, unidos por
columnas 4; b) un plano intermedio 3, el cual se encuentra entre
los marcos superior 1 y el marco inferior 6 y se desliza por las
columnas 4, c) dos gatos hidraulicos 5, los cuales suben y bajan
el marco 3; d) unas vigas 2, las cuales van unidas a ios marcos 1
y 3, respectivamente; e) ios accionadores 7, los cuales se apoyan
sobre las vigas 2.

En las Figuras 2, 3 y 4, se puede apreciar las vistas frontal, latergl
y supenior de la Maquina ensambiadora de paneles, con sus
diferentes partes.

Cada accionador 7, como se observa en la Figura 5, esth
conformado y ensambiado asi: Un cuerpo 22 cilindrico con cuatro
ranuras 31 hacia la parte inferior (las cuales se aprecian en la
Figura 7), de igual profundidad, se desplaza a lo largo de la
camisa 23 que contiene el resorte 24; ademas, en la parte inferior
del cuerpo del accionador 7 propiamente dicho, se encuentran
unas ranuras 27 (ver Figura 8) y el accionador 7 en su interior
aloja al expuisor 13 con su resorte 14 e interiormente el expuisor
13 aloja al pistén 16 con su resorte 15. Ei accionador 7 sostiene
la camisa 23 con dos tomillos que pasan por los orificios 28 (ver
Figura 6) y los orificios 32 (segun Figura 8) de la camisa 23. €l
conjunto anterior va enroscado al cuerpo 17 (ver Figura 9)
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quedando conformada una unidad independiente e
intercambiable. E! cuerpo 17 encaja con su véstago cuadrado n
el cuerpo 18 (ver Figura 10) que se aprisiona mediante el sistema
de tornillo 19, resorte 21, esfera 20, que sobresale al orificio 30.

El panel tipo sandwich, tal como se aprecia en las Figuras 11, 12
y 22, estd conformado por. a) un aima 10 o almas, de material
rigido o semi rigido, el cual puede ser poliestireno, poliuretano,
madera prensada, mortero espumado, etc., el cual debe soportar
las fuerzas que se inducen durante la proyeccién y vaciado de los
materiales de cemeniacibn; ademas, que funcione como
separador o aislante; b) una serie de conectores de sillas de
soporte 11 de cierre mecanico, a lo largo y ancho del panel, que
pasan por orificios perpendiculares en un aima 10; ¢) unas varillas
8 y 9, cuerdas o |azos de material metalico 0 compuesto; d) unos
separadores extemos 12; y €) unos separadores centrales 35. El
panel se recubre o lilena con materiales de cementacion.

Los materiales de cementacion se colocan sobre las caras o por
dentro de ellas cuando el panel consta de dos aimas, es asf que
&l material de cementacién de las caras externas se proyectan y
el de las caras interiores se aplica vaciado.

Los materiales de cementacién pueden ser concretos, morieros,
morteros aligerados, morteros espumados, yesos de aita
resistencia o concretos reforzados con fibra de vidrio resistente a
l68 dicalis, éstos ultimos de gran utilidad hoy en dia ya que los
cementos Pértland junto con la fibra de vidrio y mezciados con
polimeros acrilicos fraguan en muy pocas horas haciendo mas

oocoes
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préctico y versatil el uso de los paneles tipo sandwich producto de
la presente invencién.

Las varillas, cables o lazos, se colocan, tanto longitudinales como
transversales, individuaimente en las cabezas de las sillas de
soporte de los conectores 11. El mercado ofrece varillas y cables
metélicos a prueba de oxidacién con recubrimientos metalicos y
no metdlicos; una vez cortadas las varillas o0 los cables a ia
longitud requerida los extremos expuestos se sellarAn con
materiales que cubran su superficie; los cables y lazos

compuestos de por si no presentan problemas de oxidacion.

Los separadores extemos 12 y ios separadores centrales 35
pueden ser metdlicos, de plastico, madera. seca, mortero, yeso o
compuesto.

Los separadores externos 12 son independientes o integrales al
aima 10 def panel.

Los paneles tipo sandwich funcionan especiaimente en ambientes
comrosivos sin necesiklad que ios materiales de cementacion de
recubrimiento y vaciado tengan productos quimicos para evitar la
corrosion y son transparentes en forma electromagnética.

El conector 11 tiene unas ranuras 25 en los extremos, tal como se
muestra en la Figura 13, que sirven pama encajar las varitlas 8 y 9,
cuerdas o lazos de material metalico 0 compuesto; mediante un
dispositivo de cierre, las alas 26 entre las ranuras 25 se clerran
para aprisionar las varillas 8 y 9 (ver Figuras 14 y 15).

00010
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Los conectores 11 pueden ser metalicos libres de oxidacién como
de acero gaivanizado y acero inoxidable; o conectores de plastico
los cuales estdn libres de oxidacién. Ademés, los conectores 11
tienen una longitud que depende del espesor de los paneles.

Como material compuesto se debe entender aquellos materiales
que se hacen con dos materiales: un material (matriz o pegante)
envolviendo a otro que son fibras, hilos, hebras o fragmentos de
alta resistencia (el refuerzo). La fibra de vidrio desarmrollada en los
afios 40 (1940) fue el primer compuesto modemo, y hoy en dia el
65% de todos los compuestos estan fabricados con fibra de vidrio.
Compuestos de muy alta resistencia son los producidos con fibras
de carbdn, y fibras. especiales: Keviar®, Nomex®. Tefion® son de
amplio uso en el mercado.

E! proceso de fabricacion de los paneles es muy sencillo,
econdmico y rapido, consiste en armar el panel en ia maquina
ensambiadora, descrita anteriormente, entre 108 marcos superior 4
y marco intermedio 3 y sobre las vigas 2, se distribuyen los
accionadores 7, o dispositivo individual que hace el ciemre.

Se pueden obtener paneles sencillos con conectores metalicos ¢
termo deformables; 6 paneies dobles con conectores metéficos o
termo deformables.

Los paneles se recubren o llenan con materiales de cementacion,
plastico o elastoplastico.
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Los paneles sencillos tienen accionadores (7) con conectores (11)
rretdlicos, tal como se observa en la Figura 5, su ensamble, se
inicia cuando los dos gatos § estan recogidos:

a) El cuerpo 22 de los accionadores 7 recibe las varillas 8 y 9
en las ranuras 31 que Ias gQuia y orienta para que
entrecruzadas queden dispuestas en los accionadores 7,
luego se coloca el conector 11 metalico en el entrecruce de
ias varilias haciendo que encajen las ranuras 25 de los
conectores 11, el cilindro interior de los accionadores 7 hace
que la posicidn de los conectores sea vertical, luego se
coloca el separador externo 12 con su cara plana hacia
arriba, luego el aima 10 del panel, después el separad r
exteno 12 con su cara plana hacia abajo, luego la varilla
interior 9 y por uitimo fa varilla exterior 8;

b) una vez ensamblado se accionan los gatos hidraulicos 5
para presentar todo el conjunto al plano superior y que todos
jos conectores 11 metalicos encajen en fos accionadores 7
del piano superior;

c) al incrementar la fuerza en los gatos hidraulicos 5 se inicia el
proceso de ciemme de las alas 26 de ios conectores 11
metalicos, las alas 26 se doblan cuando se deslizan a lo
largo del cono 29 (ver Figura 6) del accionador 7, |
accionador 7 induce fuerzas de ajuste y de flexion sobre las
varillas 8 y 9 y los conectores 11 metalicos, tal como puede
observarse en la Figura 7; la primera fuerza se transmite
por {a presidri del cuerpo 16 mediante la accion del resorte
18 (ver Figura 5), y otra que es la componente de la fuerza
de flexiobn que se induce al doblarse las alas 26 sobre la
varilia exterior 9 en cada accionador 7 (ver Figuras 14 y 15);

10
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la varilla 8 queda separada del fondo de la ranura 25 a una
distancia igual al didmetro de la varilla interior 8.

Para todos los efectos la palabra varilla se amplia a varillas,
cables o lazos de material metalico-0.compuesto.

Los paneles sencillos tienen accionadores (37) con conectores
(11) termo deformables, los-cuales se observan en {as Figuras 17,
18 y 19, donde se obtiene ia transmisién de calor a través de
resistencias (39) que se encuentran en ilas perforaciones (48), a
las alas {(26) de {os conectores (11) termo deformables, en el
proceso de cierre y en el instante en que los planos se separen,
se inyecta el aire por el suministro (46) en el cuerpo (38), que al
salir por €l -orificio {(47) del piston (43), solidifica ias alas (26); y se
reviste con cuatro aisladores: (40), (41), (42) y (44).

Las Figuras 16 y 20 son las vistas en corte transversal a lo largo
de 1a linea B-B’ de {a Figura 12 de los cuatro accionadores 7 sin
calefaccion y con cuatro accionadores 37 con calefaccion, en la
Maquina ensambladora de paneles, para un panel sencilio an
posicién de cietre.

Los paneles dobles (ver Figuras 21 y 22) constan de un alma
adicional 10 con conectores 33 metalicos, se ensamblan asi: el
cuerpo 22 de los accionadores 7 recibe las varillas 8 y 9 en las
ranuras 31 que las guia y orienta para que entrecruzadas queden
dispuestas en el accionador 7, luego se colocan {08 conectores 33
metalicos, en el entrecruce de las varillas haciendo que encajen
las ranuras 25 de los conectores 33 metalico, el cilindro interior
del accionador 7 hace que {a posicion de ios conectores sea

11
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vertical, luego se coloca el separador externoc 12 con su cara
plana hacia arriba, luego el alima 10 del panel, después e!
separador central 35, luego se coloca el alma adicional 10, luego
se coloca un segundo separador extemo 12 con su cara plana
hacia abajo, la varilla interior 9 y por Gitimo la varilla exterior 8.

El separador central 35 (ver Figura 23), el cual tiene cuatro

aberturas 36 para-que pase-por-elias el material de-cementacién y

fragiie sobre las ondulaciones 34 de adherencia del conector 33.

En los paneles dobles con conectadores 33 tenno deformabies,
se obtiene la transmisidn de calor a través de resistencias 39 que
se -encuentran en {as perforaciones 46, a {as alas 26 de fos
conectores 33 termo deformables en el proceso de cierre y en el
instante en que los planos se separen, se inyecta el aire por 8l
suministro 48 en el cuerpo 38, que al salir por el osficio 47 del
piston 43 y solidifica las alas 26; y se reviste con cuatro
aisiadores: 40, 41, 42 y 44.

Los pasos operativos para conectores metalicos, para panel de
alma sencilia, son {os siguientes:

a) Colocacion de ias varillas, cables o lazos, 8y 9.
b) Colocacion del conector 11,

¢) Colocacién del separador externo 12,

d) Colocacion del aima 10,

e) Colocacion del segundo separador extemo 12,
f) Colocacién de los refuerzos, y,

g) Cierre.

12
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Los pasos operativos para conectores metélicos, para panel de
aima doble, son los siguientes:

a) Colocacion de las varillas, cables o lazos, 8 y 9.
b) Colocacién-del conector 33,

c) Colocacién del separador externo 12,

d) Colocacion del aima 10,

€) Colocacion det separador central 35,

f) Colocacién del alma 10,

g) Colocacién del segundo separador exteno 12,
) Colocacién de los refuerzos, vy,

i) Cierre.

Los pasos operativos para conectores plasticos varian en el
proceso de cierre. -Se define -como cierre el recorrido que debe
seguir el accionador para lograr que las alas del conector se
junten. Cuando el conector es metdlico el proceso es solamente
mecanico. Cuande el -conector 3 de plastico, el cuempo doblador
esta caliente a una temperatura predeterminada, y cuando
termina su recorrido para el cierre, opera una corriente de aire frio
a presion que -andurece el plastico.

Los paneles se pueden elaborar de todos los espesores,
materiales y calidades, dependiendo del disefio estuctural para
cada tipo de aplicacion; asl como el calibre de las varillas, cables
0 lazos que se utilicen, asf como la longitud y didmetro de los
conectores y el didgmetro y aftura de los separadores extemos y
centrales.

13
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RELACION DE SIGNOS DE REFERENCIA UTILIZADOS.

O 00 ~N O 0 b WO N -
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Marco superior.

Vigas.

Plano intermedio.
Columnas.

Gatos hidraulicos.

Marco inferior.

Varillas

Varillas

Alma del panel.
Conectores para panei sencillo
Separadores extemos.
Expulsor.

Resorte del expulsor 13.
Resorte del pistén 16.
Piston

Cuerpo

Cuerpo

Tomillo del cuerpo 18
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REIVINDICACIONES

Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich, CARACTERIZADA PORQUE. esté. constituida por:
a) una serie de marcos metélicos fijos: un marco en la parte
superior (1) y un marco inferior al piso (6), unidos por
columnas (4); b) un plano intermedio (3), el cual se encuentra
entre los marcos superior (1) y el marco inferior (6) y se
desliza por las columnas (4); ¢) dos gatos hidraulicos (5), los
cuales suben y bajan el maroce (3). d) unas vigas (2), las
cuales van unidas a los marcos (1) y (3); y €) los
accionadores (7), los cuales se apoyan sobre las vigas (2).

Maquina para el ensamble o producciébn de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 1, CARACTERIZADA
PORQUE los accionadores (7) estdn conformados vy
ensamblados asi: Un cuerpo (22) cilindrico con cuatro
ranuras {31) hacia. la parte inferior, de igual profundided, se
desplaza a lo largo de la camisa (23) que contiene el resorte
(24); los accionadores (7) alojan en su interior al expulsor (13)
©on su resorte {14) e interiormente el expuisor {13) aloja al
pistdn (16) con su resorte (15); los accionadores (7) sostienen
la camisa (23) con dos tomillos que pasan por los orificios
{28) vy los -orificios (32) de {a camisa {23); -el -conjunto anterior
va enroscado al cuerpo (17) quedando conformada una
unidad independiente e intercambiable; el cuerpo (17) encaja
con su vastago cuadrado en el cuerpo (18) que se aprisiona
mediante el sistema de tomillo (19), resorte (21), esfera (20),
que sobresale al orificio (30).

16
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3. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo

sdndwich de la Reivindicacion 1, CARACTERIZADA
PORQUE los paneles estan conformados por: a) un aima (10)
o almas, de material rigido o semi rigido; b) una serie de
conectores de sillas de soporte (11) de cierre mecénico, a lo
largo y ancho del panel, que pasan por orificios
perpendiculares en un alma (10); c) unas varillas (8) y (9),
cuerdas o lazos de material metadlico o compuesto; d) uncs
separadores externos (12) de material metalico o de plastico
0 madera seca o mortero o yeso 0 compuesto; y, €) unos
separadores centrales (35) de material metalico o de plastico
0 madera seca 0 mortero 0 yeso 0 compuesto.

Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 3, CARACTERIZADA
PORQUE los separadores (12) son independientes o
integrales al aima (10) del panel.

Maquina para el ensamble o0 produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 3, CARACTERIZADA
PORQUE se obtienen paneles sencillos con conectores
metélicos 6 termo deformables; 0 paneles dobles con
conectores meildlicos o termo deformables; los paneles se
racubren o lienan con materiales de cementacién, plastico
elastoplastico.

Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 3, CARACTERIZADA
PORQUE los conectores (11) son metdlicos libres de
oxidacién como el acero galvanizado y el acero inoxidable; 6

17



10

15

20

25

80020

de plastico, también libres de oxidacién; y, tienen una longitud
que depende del ancho del panel a obtener.

Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
séndwich de 4{a Reivindicacidn 6, -CARACTERIZADA
PORQUE los conectores {11) lievan unas ranuras (25) en los
extremos de igual profundidad, donde encajan las varilias (8)
y (9). cuerdas o iazos y mediante un dispoesitivo de cierre, las
alas (26) entre las ranuras (25) se cierran para aprisionar las
varillas (8) y (9).

Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sdndwich de {a Reivindicacin 5, CARACTERIZADA
PORQUE los paneles sencillos tienen accionadores (7) con
conectores (11) metdlicos, se ensambian asf:

a) El cuerpo (22) de ios accionadores (7) recibe las varillas
{8) v {(9) en {as ranuras (31) que ias guia y orienta para
que entrecruzadas queden dispuestas en los
accionadores (7), luego se colocan los conectores (11)
metilicos en el entrecruce de las varillas haciendo que
encajen las ranuras (25) de los conectores (11)
metalicos, el cilindro interior de los accionadores (7) hace
que {a posicién de ios conectores sea vertical, luego se
colocan los separadores externos (12) con su cara plana
hacia arriba, luego el alma (10) de! panel, después | s
separadores extemos (12) con su cara plana hacia abajo,
luego la varilla interior (9) y por Ultimo la varilla exterior

().
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b) unavez ensamblado se accionan los gatos hidraulicos (5)

para presentar todo el conjunto al plano superior y que
todos los conectores (11) metélicos encajen en los
accionadores (7) del plano superior;

al incrementar la fuerza en los gatos hidrdulicos (5) se
inicia el proceso de ciemre de las alas (26) de los
conectores (11) metélicos, las alas (26) se doblan cuando
se deslizan a lo largo del cono (28) del aocionador (7);
los accionadores (7) inducen fuerzas de ajuste y de
flexion sobre las varillas (8) y (9) y los conectores (11)
metdlicos; ia primera fuerza se fransmite por la presién
del cuerpo (16) mediante la accién del resorte (15), y otra
que es la componente de la fuerza de flexibn que se
induce al doblarse las alas (26) sobre ia varilla exterior (9)
en cada accionador (7); la varilla (9) queda separada del
fondo de la ranura (25) a una distancia igual al didmetro
de ia varilla interior (8).

8. Maéquina para el ensambie o produccién de paneles tipo

sandwich de la Reivindicacion 5, CARACTERIZADA
PORQUE los paneles sencillos tienen accionadores (37) con
conectores (11) termo deformables, donde se obtiene la
transmision de calor a través de resistencias (39) que se
encuentran en las perforaciones (45), a las alas (26) de los
conectores (11) termo deformables, en el proceso de cierre y
en el instante en que ios planos se separen, se inyecta el aire
por el suministro (46) en el cuerpo (38), que al salir por el
otificio (47) del pistén (43), solidifica las alas (28); y se reviste
con cuatro aisladores: (40), (41), (42) y (44). -

18
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10. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo

1.

sandwich de la Reivindicacién 5, CARACTERIZADA
PORQUE los paneles dobles constan de un alma adicional
(10) con conectores (33) metdlicos, se ensamblan asi: el
cuerpo {22) de los accionadores (7) recibe ias varilias (8) y {9)
en las ranuras (31) que las gula y orienta para que
entrecruzadas queden dispuestas en el accionador (7), luego
se colocan los conectores (33) metalicos, en el entrecruce de
las varillas haciendo que encajen las ranuras (25) de los
conectores (33) metalico, el cilindro interior del accionador (7)
hace que Ia posicion de ios conectores sea vertical, iuego se
coloca él separador externo (12) con su cara plana hacia
arriba, luego el alma (10) del panel, después el separador
central (358), luego se coloca ef aima adicional (10), iuego se
coloca un segundo separador externo (12) con su cara plana
hacia abajo, la varilla interior (8) y por ultimo la varilla exterior

(8).

Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich de {a Reivindicacién 5, CARACTERIZADA
PORQUE el panel doble consta de un aima adicional (10) y
para mantener la separacion entre aimas (10) se coloca en

{08 -conectores (33) termo deformables, el separador central

(35), el cual tiene cuatro aberturas (36) para que pase por
ellas el material de cementaciébn y fragle sobre las
ondulaciones (34) de adherencia de los conectores (33) tenvro
deformables y se obtiene la transmision de calor a través de
resistencias (39) que se encuentran en las perforaciones (45),
a las alas (26) de loa conectores (33) termo deformables en el
proceso de cierre y en el instante en que los planos sé

20
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separen, se inyecta el aire por el suministro (46) en el cuerpo
(38), que al salir por el orificio {47) del piston (43) vy solidifica
las alas (26); y se reviste con cuatro aisladores: (40), (41),
(42) y (44).
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RESUMEN

La presente solicitud de Patente de Invencion se refiere a una
Maquina para el ensamble o produccidon de paneles tipo
sandwich, para ser utilizados en la industria de la construccion, los
cuales no tienen problemas de oxidacion y utilizan conectores de
silla-de soporte de ciere metslico.

La Maquina para el ensamble de paneles tipo sandwich esta

constitiida por. a) una serie de marcos metaficos fijos: un marco

en la parte superior 1 y un marco inferior al piso 6, unidos por
columnas 4; b) un plano intermedio 3, el cual se encuentra entre
{08 ‘mancos superior 1 y el -marco inferior € y se desliza por las
columnas 4; ¢) dos gatos hidraulicos §, [os cuales suben y bajan
el marco 3; d) unas vigas 2, las cuales van unidas a los marcos 1
y 3; y €) los accionadores 7, 08 cuales se apoyan sobre {as vigas
2.

Los paneles estan conformados por: a) un alma 10 o almas, de
material rigido o semi rigido; b) una serie de conectores de sifias
de soporte 11 de cierre mecénico, a lo largo y ancho del panel,
que pasan por orificios perpendiculares en un aima 10; c) unas
varillas 8 y 9, cuerdas o |azoa de material metalico © compuesto;
d) unos separadores 12 de material metdlico o de plastico o
madera seca o moriero o yeso 0 compuesto; y, €) unos
separadores centrales 35 de material metdlico 0 de plastico o
madera seca o mortero o yeso 0 compuesto.
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SUPERINTENDENTE DE INDUSTRIA Y COMERCIO -~ . -
DIVISION DE SIGNOS DISTINTIVOS
E. S. D.

FELIX ARTURO GOMEZ, mayor de edad, domiciliado en Bogotd D.C.
identificado con la Cédula de Ciudadanfa No. 13.801.024de Bucaramanga,
obrando en mi propio nombre, confiero poder especial a MAURICIO PINZON
PINZON y/o DANILO ROMERO RAAD abogados inscritos ante el Consejo
Superior de la Judicatura identificados con las Tarjetas Profesionales Nos.
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Oficina Mundial de la Propiedad Intelectual (OMPI) el dia 26 de Octubre de
2001, bajo el expediente No. PCT/NB01/02529.
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presente poder, asi como para recibir, desistir, transigir, sustituir y reasumir.
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OM
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C.C. No. 79'145.527 de Usaquén C.C. No. 79.547.687 de Bogoté
T.P. No. 37.230 del C.S.DE LA J. T.P. No. 79.280 del C.S.de la J.
Calle 99 N. 12-39 piso 4
Tel. 6219721
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Fechiz de preveniacida internacional
El abajo firmante pide que la presente solicitud
mumclgmlmmﬁndiwnm Ioannudode .
Cooperacion ch materia de Nombre de ia Oficina receptom y “Solicitud mternacional PCT™
Reférencia al expedicnte del soficilante o del mandatatio (d se desew
fcomn mdxima, 12 curacteres)

Recwndre N*f  TITULO DE LA INVENCION
MAQUINA PARA EL ENSAMBLE O PRODUCCION
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GOMEZ SANCHEZ, FELIX ARTURO (57 - 1) 6261686
N® de telcimpresors
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Resundro N° 11l OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO{S)) INVENTOR(ES)
e y direceibn seguida del nombee; o de Sata persona
Nm ﬁyh‘#dﬂlrﬁh r.m:.ff"'ﬂ."":'_ -. nﬁrhnu‘::m — bt m- .
u&ﬁhﬁdﬁzznnbaizzmu “ = | [ ] solicitnte inicamente
[:| solicitanse ¢ inventor
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N® de registrg del solicitante en la Oficina
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soli e o ] iosrpdon . L] it e i+ [ R e [ ] iocinis aptesemiate
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Recusdro N* IV MANDATARIO O REPRESENTANTE COMUN; O DIRECCION PARA LA CORRESPUNDENCIA

La identificada bmv/ha sido nombrada pera actuar en nombre del/ .
da nm!)&hmmmwm: : Dm“ anmunmh
Nombre y direccién: Mﬁbqﬂb mombre: 1l ¢ frete de unn persona w‘u N" de teléfooo
mahmmmd
;dmﬂ 7 -
N* de facsimil
ROMERO RAAD, DANILO {57 - 1) 5311095
N* de teleimpresccs

CALLE 79 B No. 8 - 31, piso 3

N* de registro del mandatario en la Oficing
BOGOTA D.C., COLOMBIA .

Illnedl Iacorrespondenciat mirquane e cusilla evandn nombre/se hays m-&:ﬁ?m feprescaEnie cotmin
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2 Recuadre N'V DESIGNACION DE ESTADOS  Mdrgwense kax comsillas adecwadas; debs marcarse por lo mesas una.
" | A contimncitn ss hacen Les designucioney siguicates en virtud de s Regla 4.9.a) 0004k
Patente regioaal
AP Patente ARIPO: GH Ghana, GM Gauubls, KE Lesotho, MW Malawi, MZ Mozambique, 5D Sudéa,
B lLSmlnnl.llSmﬂil.ﬂ blics Unida MWUMZW'ZLMyMﬂmM
contratante del Protocolo de Harure y del
Esremidtics: AM Armenis, BY Belans, KG Kirguistin, K2 Kazakuin, MD Repiblics de
m KA unmnum:lnmnmnr.' ymmﬂahdomddmm':h!
T Austria, BE B¢ y LI Suizrs y Licchtensteln, CY
B TRdnd P B B e A A B
con
hhumnuqm m?ﬂ?" y
(Gl OA Pateats OAPT: BF Burkins Feso, BJ Beuin, CF fricans, CG Congo, C1 Come d'Ivoire, CM Camentn,
GA Qabdu, GN Guineg, GW Quines-Bisssn, ML lll. I!Mlummll,l’(lﬂl.a-. N!elqnl.'l'DCId.'l‘GTmy
cualquier otro Estado que ves Bstado miembro de tn OAPL y que sea tm Estadds comtraiamie del FCT (3 deves 0bra formo e
proteccidn o de sramilaciin, mpecifiguese en la lnes de pasviog). . . .. .. .oviersesiiiisis e ieasin e i n e rans
Patente naclonal (f denes otra forma de proteccid ¢ de iramitacidsn, expecifieeess e ka linea de punios):
{8 AE Emirstos Arsbes Unidos B GHGhMm.........cconneennnn Bl MX México...............
(R AG Antigus-et-Barbuds 8 GM Qambis 8 MZ Mommbique
AL ABagid.....cccoovinnnnnnns B HR Cromcia ........co00veenanes 8 NO Norocge
B AM Armenia........ccceeernens B HU Homgrin...oovvevviinnenns 03 NZ NoevaZelandia.............
BAT Awtria.......coovceeeeee.es B ID indomesia B PL Pologla................
: [ T B IL lewel....ccooovninnnnnnn.s B PT Portuged.......ocoveiennens
. B AZ Azibaiyin B IN India......oooccvvennnnnes Bl RO Rowmania
& BA Bomiay Herzegovima. ... ...... B 1S Islandia [ RU FedernsciéndeRusia..........
BB Barbados RIJP 38p00. ... ciiiiiiiiiniascs tiienesseneesesenanenaan
I3 BG Bulgaria...............0000 s B XE Kemym.....ooviveeevnnnnns ¥ SD Sudin
5] BR Baall..... et tereersenranes B XG Kiguistln . ............... ¥ 5E Soecis
R BY Belands........ccevvennnannns O XP Repibiics Popular Democritics {8 9G Bhngapur
B B2 Belke............ Ceertrenan LY o B Sl Eslovenif.........coovveeene
B CA Canadi B KR Repiblics de Coren . ........ SK Eslovaquin............cc....
@ CH y Lt Subma y Licchtenstein B KZ Kemksla......... terensan B sL SiemaLeom.................
EONGChm.........coveveennnnn. B LC SamtsLuch M TS Taylkimde.................
@ co Colombia B LK SiLeain T™ Tukmenisda ...............
B CR ComBiaa................... . 0 LA Liberia TR Tunqula....covvvnnnninnnnes
0 cU Cuba....... bererertneenres LS Lesotho.......c.ceunenn..ns DI TT Trinided y Tabsgo............
B CZ Repiblica Chexs ........... LT Lhumin 0000000 L iieieireeene.
WIDE Alemanla......cooevnnenenn. B LU Luxessborgo B TZ Repiblica Unida de Tenzesln
& DX Dimamarcs........cc0ieveenns LV Letooia BuUA Usale.....oceveneennnns
& DM Dominica B MA Marmuscos. ........ccceuueees 8 uvc upna...................
MDZ Agella.....cccovinnnenennss Bl MD Repébiica de Makdova ... ... .. [ US Esiados Unidos de Amética.....
', BIEC Euador 0 iiiiiiessereeseies veeeeresseresecescesrecenns
B EE Bsegia........... eeveineees N MG Madsgasear . ................. D UZ Urbekisthn................
‘ D ES Espafa......cccovennnnnens R MK ExRepiblica Yugosiavade 8] YN VitNam...................
B 7 Fokadi,....... Cereasierns Macedonis ........o0eveseen. YU Yugosavha..............
3 GB Reino Unido B MN Mongolis ZA Sudiffics......... .
GD Grenada B MwWMalewi .......... eamnee .. B ZW Zimbabwe ... ...........
' DN GE Georgla......ecnvvennennnn,
mwmmmwmm-mmummaumﬁhhmm
o O o PP O & U ceraveee
o eererarees o....... Teereeritesrenrnerarerssees v [T
vlmlldell um.m lasdes estln "'5:" al PCT, salvola 3 sigraciones indicudas
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mq-uumm--u:{q hlpuuh mumllmmuh wmlal!u_uup-wdlllhehpim-h
uwldlldl,p nllinled-plmdnh deberd lleger 2 la Oficing recepers
donero del pleczo de 15 meses).
Pormmlario PCT/RO/101 (segunds hoja) (fulio de 2001) Var luz Notas al formxiario del patiiorio
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. Recsadro N°VI  REIVINDICACION DE PRIORIDAD

) - Se reivindica la priaridad de Ias sigulentes solicitudes antericres:

Fecha de prescriacide de la Nilmero de Ia $i Ia solicitnd anterior ex:

w - solictod smteior solicitud nacionsl: solicited reglonal:® 1 solicitud internacional:
pals Oficina regional Oficina receptory

Paate (1)

Puma (2)

Pumio (3)

Puzto (4)

Puato ()

O Enelmn;hnplﬂnmﬂouimluynnivinﬁmhudnplhiﬂm .

So ruegs & Ia Oficina receptora qua prepare y transmits & 1a Oficina Internacionsl um copia certificads de la solicitud anterior/de las
solicitudes anteriores (sdio si ko solicitud anterior ha skdo preseniada anite la gficing que a fos finex de lo presente solicind internacional
ey la Qficdna recepeory) Identificadn(s) supra como:

m Todﬂllﬂ J ruo) [J Pume( [J Pume [J rumo(@) ] Punto(s) Ij“,,p““"m":,ﬁm““"“’
‘Shuﬂdﬂwumﬂdﬂdﬂm-wdm-MMHCnﬂmhhMmhhﬂmﬂhﬁh
WWMouM MMHMMJ"M.&M solicind anterior
M‘II w. fiiessanransns dendndadidn oy IE R NN NNNENENNENENENENNXNRRNNENNENENENNERNNENIINNN] IR R NENENNNENNNN.] pen

Recasdro N°VII  ADMINISTRACION ENCARGADA DE LA BUBQUEDA INTERNACIONAL

Eleecién daks Admiinistraciin encargada de lnbilsqpeda Intermaciomns! {if dos 0 mds ddmixisrocionas encarpudar de [z inloneesls Insernaciona!
son competerdes para efectucy ko bitnyneda intermacionnl, indiquess of nombre de la Adwiniswacida rieghls; se pusde uiilizar o cidigo de dos letraz):
J CY. 0 - - N e s m e e te e e r e EE e resree e et anteronan et tE e se e s R R AR R anun

Peticién pare que sa atilicen los resalindos de ln bisgqueds notevier; referencia a ess bisqueds (f una idaqueds anterior Aa rido
realizada por o pedida a kn Administracidn encargada de lu kdspada internacional):

Fechs (dia/mm/aiic) Nimero Pais (i Oficina regional)

RecundroN* VIII DECLARACIONES

‘ Las signientes deciarnciones se cantisnen e los Recuadros N= VIILi) a v) (mdrguense las casiffas indicaday Nimero de
QH abiajo que correspandan, ¢ indiquese el ndmere de cadn tipo de declaracidn en la columna de la derecha): declaraciones

Recuadro N*VIILI)  Declaracién sobre la identidad del inventor

Recuadro N*VIILI))  Declamcidn sobre el derecho del solicitante, en In fecha de presentaciin
internaciopal, para soliciter y que le sea concedida una patente

Rexuadio N*VIILiii) Declaraciin sobre el derecho del soficitante, en ia fecha de presentaclén
interoacional, & mivindicar ls prioridad de Is solicitud anterior

O Ono

Recusdro N*Villiv) Declaraciin sobre 1a calidad de inventor (s5lo pars Ia designacidn de los
Estados Unidos de Amvirica)

g =

Recusdro N°VHLY)  Declamcién sobre 1as divnigsciones no pegjudiciales o s excepciones s ln
falta de novedad :

Fortulario FCT/RO/101 (tecern hoje) (marzo de 2001; reimpresida julio de 2001) Ver las Notas ol formuiario del petiorio

- = m oA . . maaNw m samEs EmE ey eE.



Rerusdro N° VHLY) DECLARACION SOBRE LA CALIDAD DE INVENTOR (shio pars Ia designaciia de los Estados
Unidas de Américs)

Egta declaraciin debs ghatarse ol siguiente modelo de redaccidn previsia en la Instruccidn 214; ver Notasa fog Recuadros N VI,
VIILi} ov) (generalidades) y ias Notas especificax al Recundra N° VII0.1v). Sinc sestiliza exte Recuadro, exta hajanose debe inchiir en

Decizraciia ssbre In caliind de Inventor
(Reglas 4.17.lv) y 515 1.a)iv)) para |a desiguaciia de les Estados Unldos dl.Alllllhl

Por este medio declar qoe considero que soy el origingl, primer y dnico inventor (si hay un solo inventor ndicado a continuacidn} o uno
E::I.m. qoe cons gi.u ? i & coetimiacidn) de la meteria objeto de 1a reivindicacin y pars
so solicita tua patente.

Esta declaracién se refiere a b solicitud internacional de que forma parte (sf se presenta la declaracion con la solicitud).
Esta declaracidn se refiere a ks solicitud internacioml N° PCT/......ovccovsescansnnsasnns « (af se presemia ks declaracién scgiin Is Regla 26¢er).
Por esic medio declaro que mi residencia, direccidn postal y cludadania son los que se indicun a contimuscidn a1 ndo de mi nombre,

Pammdind:lmqullnvhbyaﬁ:ﬂelmmﬁhﬁhﬂﬁwdhmmimwmhﬂmhuim*

tal solicitud. He identificado en el petitiorio de esa solicitud, conforme a la Regla PCT 4.10, niﬁndmﬂnhrhihddemnlhlud

i be identificado abujo, bajo el epigrafe “Solicitudes antetiores™, medlante el nimern de solicitud, ¢l pafs 0 el Miembrode s

Mundial de! Comercia, el dia, €l mes yel afio de presentaciSn toda solicitnd de patente o do certifieado de irventor presentada

en tn pals disinto de los Estados Unidos de América, inclulda tods solicitud intermacional PCT que designe al meaos un pals distinto de
los Egtados Unidos de América, cuys fecha de presemtecidn sea anterior a Ia de b solicitud extranjers cuya prioridad se reivindica,

SOl NN ABETIOTER . . . ..t iecinan st seasatanaerenstaaetattasatebanar et aear s anarneans
Pcmndhu'umclM&Whﬂmﬂnmﬁﬁpdqﬂheﬁmmlhpﬂﬁiﬂﬂmu

define en ¢l Titnlo 37 del Cidigo de Regulaciones Federales § 1.56, incluyeado lo relativo a las solicitndes de contiznacidm en parte, la
informacidn escncisl que 0 haya hecho accesible entre la fecha de presentacidn de ln solicitud anterior y ke fecha de presentacidn
internacionat PCT de |a soliciud de contimmcién ea parte.

Por cate medio manifiesto que todes las declamaciones hechas en la presente en base a mis propics conocimientas son verdadenss y que
considero que son verdaderas todas las declaraciones hechas en base sl mejor saber y entender; odicionalmente, manifiesto que dichas
declaraciones se hicieron con ¢l conocimiento de que las declarciones falsas intencionales y similares son punibles por nulin o
encarcclamicato o ambas, conforme a lu Seceion 1001 del Thulo 18 del Cédigo de Estadns Unidos y que dichas declamacioncs falsas
intencionales pueden poner en peligro In validexz de la solicitud o de cualquier pstente concedida en virtud de la misma.

Nembrez FELIX. .ARTURO -GOMEZ . SANGHED -« v ractrvrnstsscsosossnrssnnnansnnssnstssnrsansnsans
m&&gaw %:lﬂu OFL Ia"“ oplll) ................................................
Direccitn postat: . TRANSVERSAL 9 C No., . 130..C .= 89..ARtR...413.......................
W BOGQTA. DaCa s COLOMBIA e e
cidadmie .. COLOMBIANO, e
Fimaa dol JOVEBIOE. .\ (v oeeceveeenenesennseionnnns . Feehli...0.uveuineennnsnn, eeieeraireaa. .
ey DUl LU e R T el
nllemdujun:hml La firma debe sex In def inventor, no [a del 26sev traa |a presentacién de [a policinnd internacional)
o, .. ..o s ettt eiemeeranunmeanasrsaneenratsesaasnensnssasarsratsasantatoneereanssnennnansnnns
ml:ﬂdo(dﬂu e U. i Aménu). enlucno.c plk) .............................................
DRRECEMR POBIALL. . ¢ v aseessaanscaansanetn et raarsaannetreenennasnnaetesersosnsscnnnnnrmasnnrsnstnersanes
8
Firma del bventor. . . .voovvnvietaeianticannnnnnna. FethR. . .veiannreerentessananansosrsin sransonss

(sino figera enel petitorio, 05 ke declracién hasufrido correcciones (de I firma que mﬁmue&fﬂhohhﬁ:ﬁrﬁﬁnm
o ha sido sliadida sagim In Regia 26ier trog s preseniacidndela  ha sufido comecciones o ha sido afladida confirme & la Regla
soficitud internacional, La firma debe serladel inventor, noladel ~ 26%r tres Is presentacién de Is solicitud internacional)
mandatario)

got4

Ratn decleracide continis ca Ia boje sigulents, “Cootinuacide del Recasdro N VIILIY)".

Formulario PCT/RO/101 (bojn de declaracién iv)) (merzo de 2001; relmpresisa jullo de 2001)  Ver lay Natas ol formulario del petisorio
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Hofa N .......

Recusdra N°IX  LISTA DE VERIFICACION; IDIOMA DE PRESENTACION gu
, | La presenta salicitud internaciona] contlene: La presente salicitud inlemacional va aco nda del{los) Nimerm de
8) El siguiente ndmero de ﬁmle(ndmemm (marcar fas cndﬁl procedon ¢ thcmnw%
hajus en farmato de papek an ki cobmpa de la derecha of minuero de cada dncumento)
mlo'(’l:'hhlh 6 L g hoja de ediculo de tases 1
de declaracion) : N Io arigi
descripeidn (excluida Is parte 20 s m_"""
de lista de secuencias) : 18 3. i poder yeneral ariginal 1
reivindicacianes 6 0 mpndelpodumnl ntimero de referencia,
m : 2 -----------------------------------
dibujos ‘18 5. O declaracién explicativa de la suscncia de firma :
Nimero subtotsl de hojas 48 6. documento(s) de prioridad identificado(s) en el Recuadro
ﬂmﬁﬂmdt tas de NViecomopmio o pumsos: .......c0ccvuvininnnns :
deeripeiin {mimero de hojas, 7.0 eaduccidn de la solicitud intemacional al
znmmrunﬁwmm FBOm): . . viiiiiiiviiiiaiiirncaenrr anes ©
‘,".," ombiin “'mm., 8. 00 indicaciones separadas relativas a microorganismos
formato fegible por ordenadar; depositados o a otro material biokigico
ver b} abglo) 1 5.0 llllde.:uﬂ:llmﬁmnllnm » e
N .ol N €
Némero total de hojas 1 48 m( Im cn-mnom cﬁ{ummn
1) (] copin presenisda ueda internacional
b de lista de sccuencias de In descri
“;:mlnhen farmato leglble por udor :thlthﬂndh(ymmpmhh
)] shlo (seyyin 1a Instruccidn B01.2)))
m[:l-mﬂ: arse en lormatn de page ) ] oo cummdese b marcads l custl 19 o Y
(segin Ia lasruceida BO1.a) m"‘"‘"mhw?; adiclossies, .
ﬂpy.nhndeml;.rqmmw hlqnndnmmndndnuhhlth!r
delin*m-mn- % "“Di'.m".::dmh Jneed-m
&hldl:waufplm i) de kt columna da s e Ia prrte de liea de Wm
/: en ln eolumma de la iaquicnda
10. [] ows feopecifipuese): . . ... ..ciiiiiiiina.
mn de lan lllbnjol qua Idiemaa de presewtaciéo de la =
scompailar el resumen: solicingd imernacional: ESPANOL
Recandro N°X FIRMA DEL SOLICITANTE, DEL MANDATARIO O DEL REPRESENTANTE COMUN
Mlcﬂﬁnhﬁrdnﬁrﬂﬁ_!ryucdﬂiﬂﬂcdﬂd-ad’bdhﬂdm
}r R T A T
[T I o VIR vt gt Jteill,
M Pesty ML 200 IR
). Fecha efectiva de recepeidn de 1a - e tuTo_ e e .. | 2 Dibujos
pretendida solicitud mlemmon.'ll - .o : e
calfe el coms whan ma o sree W tmai b e R eee e R D recibidos:
3 &chdhlhdemqnh.mdlhdnmn:h&h ibn )
uherior, pero dentm mMndﬂﬁh’um
mplu:nllpmendlh internaclonal:
4. Fecha ge recepe do las correcclones [C] 20 rectbidos:
mumqm":l'm.hl 2) del PCT:
5. nﬂmahmwhmm 6. Tm-lhﬁhmllml-
Para uso de [s Olicina Insernacional imicamente
del ar
s por s OFing intssacorat &
Formulario RCT/RO/101 (Gltims hoja) (Julio de 2001) Ver las Notax al formularia del patisorio
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Esta kofa no forma porte de la solicitud internacional y ro cuenro como una de sus hojas.

. PCT p—meewaes Pare uso de Iz Oficine receptors dnicamente 00048
’ HOJA DE CALCULO DE TASAS
Aneze al petitort Solicitud internacional N*

Referenciaal expediente del
solicitante o del mandatario

Solicilnse

Sello con la fecha de la Oficina receplon

CALCULO DE LAS TASAS PRESCRITAS
I. TASADETRANSMISION . . . . .« . « c v v v v v v > i

2. TASADEBUSQUEDA . . . . - « « v v v e o e a v o v s | usb 212 [5]

"““a.“‘:a“‘“m'““""‘mﬁ.""
omds A

Eﬂ!ﬁbhﬂwm wdmhhhﬂth
realizar ke bguedds intarnacional )

3. TASA INTERNACIONAL
Tasa de base
Cuanda se splique <l apartado b) del Recusdro N® IX, escribir €] niimere sabtotal de hejas }
Cusndo el apartarla b) del Recuadro N° LX oo se aplique, escribi of nimero Total de hajas

[61] 30 pricnermatojes . . .. ... ...
o

en exceso de 30
@ Cnmpmen adicional (sblo si Ia parte de lista de secucncias

ﬁl.l ).om;ﬁ.-lrzlhylnh"hhl,':um-h "
Innmmuhloljg
400 x -' IEI
tama e boja

excritos en los carillas

myumelwmhmma ........

Tasas de designaciia
Ls solicitud interaacioml conticne 110 designaciones.

6 x_USD 82 | uspD 492 o]
in:md:mdehirldh mporie de la tma
Jog § mhlun!hlnyb I

de desigrariin
ymbbellﬂduhc-llll .................. Lﬂ-SD—lSS (1]

{Las solicianses dg clartas Estadas tiewen Maw:ﬂuﬂn“ﬂ%*h

&asa internacional. 31 o soliciiante “a los solicliares [
ha:h Wahuﬂﬂal Jm&km&h
eserisas en fox

ByD)
4. TASA POR UN DOCUMENTO DE PRIORIDAD ¢ fusrs aplicable) . . LLISD__ 0} [F]

5. TOTALDELASTASASPAGADBRAS . . . . . .. .. ... .. USD 471 |

Sumar las eanticlades escritas en s casilbs T, 8, L, y P
T e TOTAL, Ly TOTAL

[] Lasiasas & designaciéa no se pagan en extc aunnenio.

FORMA DE PAGO

O scbxopormmnl, Deera  [Jesin [ cuposcs
O cheque Bd giro bancario [ umbres fiscales [ otros fespecifiquere):

AUTORIZACION PARA CARGAR (O nonn;:u..mva A UNA CUENTA E nsrdsrro
{exts modo de pago pusds no exiar disponible an todas jay Oficinas receptorax)
[ Autorizaciéa para cargar ¢l toial de Las tasas indicades arribe.

osilie sdly b day condiclones cuenie
0 : nplﬁmr :hl : Fecha:
npu-q-ﬁlhopnlhm amdﬂunelplo m Norabre :

(| mehuwmdﬂpﬂi Firm:

Cucnta de depsito N*

- —————

Fonmulario PCT/ROY101 (Anexo) (marzo de 2001; reimpresidn julio de 2001)

Ver las Notas a la hoja de cdlcuin de tasas
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MAQUINA PARA EL ENSAMBLE O LA PRODUCCION DE
PANELES TIPO SANDWICH Y PANEL ASI OBTENIDO

SECTOR TECNICO.

La presente solicitud de Patente de Invencion se refiere a una
Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo

00049

séndwich, para ser utilizados en la industria de la construccion,

los cuales no tienen problemas de oxidacidn y utilizan
conectores de silla de soporte de cierre metalico.

TECNICA ANTERIOR.

Los paneles estructurales aislados tipo sandwich se han venido
utilizando desde hace varios afos, tal como se describe a
continuacién:

En las Patentes US 3.305.991, US 3.555.131, US 3.838.241 y
US 4.120.330, Weismann, desarmrolla el proceso de
conformacién de celoslas tridimensionales  soldadas
eléctricamente elaborando el aima aislante de espuma dentro
de ia celosia.

Rockstead y Fahrenbach con su patente de los Estados Unidos
US 4.104.842 trabajan el mismo principio pero prevén los
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efectos corrosivos del concreto. Arizer en su patente
americana US 4.226.067 crea una celosia tfridimensional
soldada eléctricamente y el aislante en forma de
paralelepipedos de rectangulos rectos se introducen a lo largo
de la celosia. Dickens y Nanny en su patente americana US
4.241.555, a un alma de material aislante fijan una malla
soldada eléctricamente, por una sola cara, mediante tornilios
unidos a un separador que va sobre las {&minas pegadas ai
aln_rla aislante. Chun en su patente americana US 4.253.288

hace su desarrollo para trabajar in situ paneles de entramado’

de fela y alambre en zigzag proyectando el aislante sobre la
tela en la misma obra, para luego lanzar el concreto. Deinzer
en su patente US 4.505.019 conforma el panel atravesando el
aislante con alambres inclinados que luego suelda y corla a
mallas soldadas eléctricamente en ambas caras, y, Stevenson
en su patente US 4.614?13 configura cerchas triangulares
invertidas, eléctricamente soldadas, una sl, y otra no, soldando
alambres perpendiculares y paralelos en ambas caras para
luego colocar e aislante.

En todas las patentes anteriores, a excepcién la de Chun, se
trabajan alambres soldados eléctricamente. En todas las
patentes anteriores la conexién eﬁtre las caras las hace los
alambres soldados eléctricamente de las cerchas o alambres
en zigzag a excepcion de la de Dickens y Nanny donde no hay
conexion.

20050
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Se ha desarrcllado otro sistema para conectar los planos de
refuerzo de las superficies exteriores que son los conectores o

conectores al corte.

Long en su patente americana US 4.828.733 disefia conectores
de plastico o compuesto para conformar muros tipo sandwich
para construccién de una o dos capas de concreto, pero los
conectores son sencilios; no interactian directamente con el

refuerzo.

Conectores que si interactiian con el refuerzo, en la forma de
varillas pasando por huecos, son los de Fricker en la patente
americana US 4.283.896, Haussler en la patente US 3.757.482

00051

y US 3.996.713 y la patente de Garret US 4.541.211, donde el

conector también interactia con la formaileta.

En una forma sencilla y elegante, pero con el inconveniente de
pasar la varilla por un hueco, esta la patente US 4.974.381 de
Marks, ademas, se aplica el concepto de silla de soporte, para
las barras de acero, en cada extremo del conector. Este mismo
concepto lo aplica Kleinschmidt en la patente US 8.202.375 B1
con conectores en plastico que en cada extremo lieva un tipo
de silla de soporte, las cuales soportan mallas soldadas
eléctricamente de alambres de igual diametro, para que las
mallas no se salgan se sujetan por medio de tapas corona a

presion.
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innumerable ha sido el desarrolio de dispositivos para sujetar
las varillas y las mallas. En la patente US 1.637.742 de 1927 a
nombre de W.S. Edge y Russell C. Olmsted, para sujetar dos
capas de varillas entrecruzadas y el conector actua en el cruce

5 de las varifas. Menzel en su patente US 3.255.565 disefia
sillas de soporte donde las varillas se fuerzan a entrar y se
sujetan fuertemente usando la propiedad elastica del material y
también utiliza el concepto de cabezas de silla de soporte
int_ercambiables.

10
Un sistema muy practico y sencillo de sujecién en sillas de

soporte metalicas, para que las varillas no se salgan o se
suelten, es el de doblar las alas; este concepto (o encontramos
en la patente US 3.693.310 de Middleton y en el disefio de J.
15 M. Hornes en la patente US 3.378.981. Otra manera practica
es la de doblar las alas de dos en dos, una enfrente de ia otra,

como la ulilizada por H.8. Johns en su patente US 1.882.498

de 1932. En las tres patentes descritas anteriormente ninguno

menciona cémo doblan las alas, si manualmente (alicates), o
20 con algin dispositivo especial para hacerlo.

OBJETO DE LA INVENCION.

25 La presente solicitud de Patente de Invencién tiene por objeto,
una Méaquina para el ensamblaje de paneles, donde se doblan
las alas de las sillas de soporte para cerrarias, se forma todo el
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panel. Ademas, cuando los conectores son metalicos el
proceso es s6lo mecanico y para el caso de los conectores
plasticos térmicamente deformables, el proceso es mecanico y
con calor.

Otro objeto de la presente invencion se relaciona con el disefio
de paneles estructurales aislados tipo sandwich para la
construccion de muros, placas y techos en la consiruccién de
casas y edificios.

RELACION DE FIGURAS ANEXAS.

Figura1. Vista en perspectiva de la Maquina ensambladora
de paneles.

Figura2. Vista frontal de la Maquina ensambladora de
paneies.

Figura3. Vista lateral de la Magquina ensambladora de
paneles.

Figura4. Vista superior de la Maquina ensambladora de
paneles.

Figura 5. Visia en corte transversal del accionador 7.

Figura6. Vista en perspectiva y porte del accionador 7.

Figura7. Vista en perspectiva del cuerpo 22.

Figura 8. Vista en perspectiva y corte del cuerpo 23.

Figura 8. Vista en perspectiva y corte del cuerpo 17.
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Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.

Figura 13.
Figura 14.

Figura 15.

Figura 18.

Figura 17.
Figura 18.

Figura 19.
Figura 20.

Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.

6

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 18.

Vista en perspectiva y corte de un panel sencillo.
Vista superior de un pénel sencillo a lo largo de Ia
Ilnea A-A’ de la Figura 16.

Vista en perspectiva del conector 11.

Vista en perspectiva del conector 1 1, varillas 8 y 9.
Vista en corte transversal de un panel sencillo con
el conector 11, varillas 8 y 9.

Vista en corte transversal a lo _Iargo de la linea B-

B' de la Figura 12 de cuatro accionadores 7 en la

Maquina ensambladora de paneles, con un panel
sencillo en posicion de cierre.

Vista en corte transversal del accionador 37 con
calefaccion.

Vista en perspectiva y corte del accionador 37 con
calefaccion.

Vista en perspectiva y corte del cuerpo 38.

Vista en corte transversal a lo largo de la linea B-
B’ de la Figura 12 de cuatro accionadores 37 con
calefaccion en Maquina ensambladora de paneles,
con un panel sencillo en posicién de cierre.

Vista en corte transversal del panel doble.

Vista en perspectiva y corte del panel doble.

Vista en perspectiva del separador central 35.
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DIVULGACION DE LA INVENCION.

La presente solicitud de Patente de Invencion se refiere a una
Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich, tal como se aprecia en la Figura 1, la cual esta
constituida por: a) una serie de marcos metalicos fijos: un
marco en la parte superior 1 y un marco inferior al piso 6,
unidos por columnas 4; b) un plano intermedio 3, el cual se
en_cuenha entre los marcos superior 1 y el marco inferior 6 y se
desliza por las columnas 4; c) dos gatos hidraulicos 5, los’
cuales suben y bajan el marco 3; d) unas vigas 2, las cuales
van unidas a los marcos 1 y 3, respectivamente; €) los
accionadores 7, los cuales se apoyan sobre las vigas 2.

En las Figuras 2, 3 y 4, se puede apreciar las vistas frontal,
lateral y superior de la Maquina ensambladora de paneles, con
sus diferentes partes.

Cada accionador 7, como se observa en la Figura 5, esta
conformado y ensamblado asi: Un cuerpo 22 cilindrico con
cuatro ranuras 31 hacia la parte inferior (las cuales se aprecian
en la Figura 7), de igual profundidad, se desplaza a lo largo de
la camisa 23 que contiene el resorie 24; ademas, en la parte
inferior del cuerpo del accionador 7 propiamente dicho, se
encuentran unas ranuras 27 (ver Figura 6) y el accionador 7
en su interior aloja al expulsor 13 con su resorte 14 e
interiormente el expulsor 13 aloja al pistdén 16 con su resorte
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15. El accionador 7 sostiene fa camisa 23 con dos tomillos que
pasan por los orificios 28 (ver Figura 6) y los orificios 32 (segun
Figura 8) de la camisa 23. EI conjunto anterior va enroscado al
cuerpo 17 (ver Figura 9) quedando conformada una unidad
independiente e intercambiable. El cuerpo 17 encaja con 5u
vastago cuadrado en el cuerpo 18 (ver Figura 10) qtie se
aprisiona mediante el sistema de tornillo 19, resorte 21, esfera
20, que sobresale al orificio 30.

El .panel tipo sandwich, tal como se aprecia en las Figuras 11,
12 y 22, estd conformado por: a) un alma 10 o almas, de
material rigido o semi rigido, el cual puede ser poliestireno,
poliuretano, madera prensada, mortero espumado, etc., el cual
debe soportar las fuerzas que se inducen durante la proyeccién
y vaciado de los materiales de cementacién; ademds, que
funcione como separador o aislante; b) una serie de conectores
de sillas de soporte 11 de cierre mecéanico, a lo largo y ancho
del panel, que pasan por orificios perpendiculares en un aima
10; c) unas varillas 8 y 9, cuerdas o lazos de material metélico
0 compuesto;, d) unos separadores extemos 12; y e) unos
separadores- centrales 35. EI panel se recubre o llena con
materiales de cementacion.

Los materiales de cementacién se colocan sobre las caras o

, por dentro de ellas cuando el panel consta de dos almas, es as,

que el material de cementacién de las caras externas se,
proyectan y el de las caras interiores se aplica vaciado.,
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Los materiales de cementacibn pueden ser concretos,
morteros, morteros aligerados, morteros espumados, yesos de
alta resistencia o concretos reforzados con fibra de vidrio
resistente a los 4lcalis, éstos uitimos de gran utilidad hoy en dia
ya que los cementos Pértland junto con la fibra de vidrio y
mezclados con polimeros acrilicos fraguan en muy pocas horas
haciendo més practico y versatil el uso de los paneles tipo
sandwich producto de la presente invencion.

La-s varillas, cables o lazos, se colocan, tanto longitudinales
como transversales, individualmente en las cabezas de las
sillas de soporte de los conectores 11. EIl mercado ofrece
varillas y cables metalicos a prueba de oxidacion con
recubrimientos metalicos y no metélicos; una vez cortadas las
varillas o los cables a la longitud requerida los extremos
expuestos se sellaran con materiales que cubran su superficie;
los cables y lazos compuestos de por sl no presentan
problemas de oxidacién.

Los separadores extemnos 12 y los separadores centrales 35
pueden ser metalicos, de plastico, madera seca, mortero, yeso
0 compuesto.

Los separadores externos 12 son independientes o integrales
al alma 10 del panel.



[~ 5.

10

15

20

25

10

Los paneles tipo sandwich funcionan especialmente en
ambientes corrosivos sin necesidad que los materiales de
cementacidn de recubrimiento y vaciado tengan productos
quimicos para evitar la corrosidn y son transparentes en forma
electromagnética.

El conector 11 tiene unas ranuras 25 en los extremos, tal como
se muestra en la Figura 13, que sirven para encajar las varillas
8 y s, cuerdas o lazos de material metédlico o compuesto;
mediante un dispositivo de cierre, las alas 26 entre las ranuras
25 se cierran para aprisionar las varillas 8 y 9 (ver Figuras 14 y
15).

Los conectores 11 pueden ser metalicos libres de oxidacion
como de acero galvanizado y acero inoxidable; o conectores de
plastico los cuales estan libres de oxidacion. Ademads, los
conectores 11 tienen una longitud que depende del espesor de
los paneles. |

Como material compuesto se debe entender aquellos
materiales que se hacen con dos materiales: un material
(matriz o pegante) envolviendo a otro que son fibras, hilos,
hebras o fragmentos de alta resistencia (el refuerzo). La fibra
de vidrio desarrollada en los afitos 40 (1940) fue el primer
compuesto modemo, y hoy en dia el 65% de todos los
compuestos estan fabricados con fibra de vidrio. Compuestos

‘'de muy alta resistencia son los producidos con fibras de
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carbdn, y fibras especiales: Keviar®, Nomex®, Teflon® son d
amplio uso en el mercado.

El proceso de fabricacion de los paneles es muy sencillo,
econdmico y rapido, consiste en armar el panel en la maquina
ensambladora, descrita anteriormente, entre los marcos
superior 1 y marco intermedio 3 y sobre las vigas 2, se
distribuyen los accionadores 7, o dispositivo individual que
hace el cierre.

Se pueden obtener paneles sencillos con conectores metalicos
6 termo deformables; ¢ paneles dobles con conectores
metalicos o termo deformables.

Los paneles se recubren o Illenan con malteriales de
cementacion, plastico o elastoplastico.

Los paneles sencillos tienen accionadores (7) con conectores
(11) metdlicos, tal como se observa en la Figura 5, su
ensamble, se inicia cuando los dos gatos 5 estan recogidos:

a) El cuerpo 22 de los accionadores 7 recibe las varillas 8 y
9 en las ranuras 31 que las guia y orienta para que
enfrecruzadas queden dispuestas en los accionadores 7,
luego se coloca el conector 11 metalico en el entrecruce
de las varillas haciendo que encajen las ranuras 25 de los
conectores 11, el cilindro interior de los accionadores 7
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hace que {a posicion de los conectores sea vertical, luego
se coloca el separador externo 12 con su cara plana
hacia amiba, luego el aima 10 del panel, después el
separador extemo 12 con su cara plana hacia abajo,

5 luego la varilla interior 8 y por Ultimo la varilla exterior 8;

b) una vez ensamblado se accionan los gatos hidraulicos 5
para presentar todo el conjunto al plano superior y que
todos los conectores 411 metalicos encajen en los

] accionadores 7 del plano superior;

10 c) al incrementar 1a fuerza en los gatos hidraulicos 5 se
inicia el proceso de cierre de las alas 26 de los
conectores 11 metalicos, las alas 26 se doblan cuando
se deslizan a lo largo del cono 29 (ver Figura 6) del
accionador 7; el accionador 7 induce fuerzas de ajuste y

15 de flexidn sobre las varillas 8 y 9 y los conectores 11
metalicos, {al como puede observarse en [a Figura 7; la
primera fuerza se transmite por ia presion del cuerpo 16
mediante la accion del resorte 15 (ver Figura 5), y otra
que es la componente de la fuerza de flexidn que se

20 induce al doblarse las alas 26 sobre la varilla exterior 9 en
cada accionador 7 (ver Figuras 14 y 15); la varilla 9
queda separada del fondo de |a ranura 25 a una distancia
igual al diametro de la varilla interior 8.

25 Para todos los efectos la palabra varilla se amplia a varillas,
cables o lazos de material metalico o compuesto.
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Los paneles sencillos tienen accionadores (37) con conectores
(11) termo deformables, los cuales se observan en las Figuras
17, 18 y 19, donde se obtiene la transmision de calor a través
de resistencias (39) que se encuentran en las perforaciones
(45), a las alas (26) de los conectores (11) termo deformables,
en el proceso de cierre y en el instante en que los planos se
separen, se inyecta el aire por el suministro (46) en el cuerpo
(38), que al salir por el orificio (47) del pistdn (43), solidifica las
alas (26); y se reviste con cuatro aisladores: (40), (41), (42) y
(44). ]

Las Figuras 16 y 20 son las vistas en corte transversal a lo
largo de la linea B-B' de la Figura 12 de los cuatro
accionadores 7 sin calefaccion y con cuatro accionadores 37
con calefaccién, en [a Mdquina ensambladora de paneles, para
un panel sencillo en posicién de cierre.

Los paneles dobles (ver Figuras 21 y 22) constan de un aima
adicional 10 con conectores 33 metalicos, se ensamblan asi: el
cuerpo 22 de los accionadores 7 recibe las varillas 8 y 9 en las
ranuras 31 que las gufa y orienta para que entrecruzadas
queden dispuestas en el accionador 7, luego se colocan os
conecfores 33 metdlicos, en el entrecruce de ias varillas
haciendo que encajen las ranuras 25 de los conectores 33
metdlico, el cilindro interior del accionador 7 hace que la
posicion de los conectores sea vertical, luego se coloca el
separador externo 12 con su cara plana hacia arriba, luego el

oocpq
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aima 10 del panel, después el separador centrai 35, luego se
coloca el alma adicional 10, luego se coioca un segundo
separador extemo 12 con su cara plana hacia abajo, la varilla
interior 9 y por ultimo la varilla exterior 8.

El separador central 35 (ver Figura 23), el cual tiene cuatro
aberturas 36 para que pase por ellas el material de
cementacion y fragile sobre las ondulaciones 34 de adherencia

de! conector 33.

En los paneles dobles con conectadores 33 termo deformabiles,
se obtiene la transmisiéon de calor a través de resistencias 39
que se encuentran en las perforaciones 45, a las alas 26 de los
conectores 33 termo deformables en el proceso de cierre y en

15 el instante en que los planos se separen, se inyecta el aire por
el suministro 46 en el cuerpo 38, que al salir por el orificio 47
del pistdn 43 y solidifica las alas 26; y se reviste con cuatro
aisladores: 40, 41, 42 y 44,

20 Los pasos operativos para conectores metélicos, para panel de
(- alma sencilla, son los siguientes:

a) Colocacién de las varillas, cal;les olazos, 8y 9.
b) Colocaciéon del conector 11,
25 ¢) Colocacion del separador externo 12,
d) Colocacién del aima 10, .
e) Colocacion del segundo separador externo 12,

—— i
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f) Colocacion de los refuerzos, v,
g) Cierre.

Los pasos operativos para conectores metalicos, para panel de
5 alma doble, son los siguientes:

a) Colocacion de las varillas, cables o lazos, 8 y 9.
b) Colocacion del conector 33, '
) Colocacion del separador externo 12,
' 10 d) Colocacion del alma 10,
e) Colocacion del separador central 35,
f) Colocacion del aima 10,
g) Colocacién del segundo separador externo 12,
h) Colocacion de los refuerzos, y,
15 i) Cierre.

Los pasos operativos para conectores plasticos varfan en el
proceso de cierre. Se define como cierre el recorrido que debe

1 seguir el accionador para lograr que las alas del conector se
20 junten. Cuando el conector es metélico el proceso es
(W solamente mecénico. Cuando el conector es de piastico, el

cuerpo doblador estda caliente a una temperatura

predeterminada, y cuando termina su recorrido para el cierre,

opera una corriente de aire frio a presion que endurece el
25 plastico.
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Los paneles se pueden elaborar de todos los espesores,
materiales y calidades, dependiendo del disefio estructural para
cada tipo de aplicacion; asi como el calibre de las varilias,
cables o lazos que se utilicen, asl como la longitud y didmetro
de los conectores y el diametro y altura de los separadores

extemos y centrales.
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Marco superior.

Vigas.

Plano intermedio.
Columnas.

Gatos hidraulicos.
Marco inferior.
Accionadores.

Varillas

Varillas

Alma del panel.
Conectores para panel sencillo
Separadores externos.
Expulsor.

Resorte del expulsor 13.
Resorte del pistén 16.
Pistén

Cuerpo

Cuerpo

Tomillo del cuerpo 18
Esfera del cuerpo 17.
Resorte del cuerpo 17.
Cuerpo

Camisa

Resorte de la camisa 23
Ranuras de los conectlores
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26
27
28
29
30
31
32
33

34

35
36
37
38
3g
40
41
42
43
44
45
46
47

" 18

Alas de los conectores
Ranuras de los accionadores 7
Orificio de [a camisa 23

Cono de los accionadores 7
Orificio del cuerpo 17

Ranuras del cuerpo 22.

Orificio de la camisa 23.

Conectores para pane! de alma doble.

Ondulaciones.

Separador central.

Aberturas del separador central.
Accionadores

Cuerpo

Resistencia

Aisladores

Aisladores

Aisladores

Pistén

Aisladores

Perforacién de los accionadores 37.
Suministro de aire.

Orificio del piston 43.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich, CARACTERIZADA PORQUE esta constituida por:
a) una serie de marcos metalicos fijos: un marco en [a parte
superior (1) y un marco inferior al piso (6), unidos por columnas
(4); b) un plano intermedio (3), el cual se encuentra entre los
marcos superior (1) y el marco inferior (6) y se desliza por las
columnas (4); ¢) dos gatos hidraulicos (5), los cuales suben y
bajan el marco (3); d) unas vigas (2), Ias-i cuales van unidas a
los marcos (1) y (3); y e) los accionadores (7), los cuales se
apoyan sobre las vigas (2).

2. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacién 1, CARACTERIZADA PORQUE
los accionadores (7) estin conformados y ensambilados asi: Un
cuerpo (22) cilindrico con cuatro ranuras (31) hacia la parte
inferior, de igual profundidad, se desplaza a lo largo de la
camisa (23) yue contiene el resorle (24); los accionadores (7)
alojan en su interior al expulsor (13) con su resorte (14) e
interiormente el expulsor (13) aloja al pistén (16) con su resorte
(15); los accionadores (7) sostienen la camisa (23) con dos
tornillos que pasan por los orificios (28) y los orificios (32) de la
camisa (23); el conjunto anterior va enroscado al cuerpo (17)
quedando conformada una unidad independiente e
intercambiable; el cuerpo (17) encaja con su vastago cuadrado

G00G7
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en el cuerpo (18) que se aprisiona mediante el sistema de
tomillo (19), resorte (21), esfera (20), que sobresale al orificio

(30).

3. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 1, CARACTERIZADA PORQUE
los paneles estén conformados por: a) un aima (10) o almas, de
material rigidc o semi rigido; b) una serie de conectores de
sill‘as de soporte (11) de cierre mecanico, a lo largo y ancho del
panel, que pasan por griﬁcios perpendiculaf!fes en un alma (10);"
) unas varilias (8) y (9), cuerdas o lazos de material metélico o
compuesto; d) unos separadores extemos (12) de material
metalico o de plastico 0 madera seca © mortero o yeso o
compuesto; y, e) unos separadores centrales (35) de material
metalico o de plastico o madera seca o mortero o yeso o
compuesto.

4. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 3, CARACTERIZADA PORQUE

los separadores (12) son independientes o integrales al aima
(10) del panel.

5. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacién 3, CARACTERIZADA PORQUE

se obtienen paneles sencillos con conectores metdlicos 6 termo
deformables; 6 paneles dobles con coneclores metalicos o
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termo deformables; los paneles se recubren o llenan con
materiales de cementacion, plastico o elastoplastico.

6. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 3, CARACTERIZADA PORQUE
los conectores (11) son metalicos libres de oxidacién como el
acero galvanizado y el acero inoxidable; 6 de plastico, también
libres de oxidacién; y, tienen una longitud que depende del

ancho del panel a obtener.

7. Maquina para el ensamble o prodi:ccién de paneles lipo
sandwich de la Reivindicacién 6, CARACTERIZADA PORQUE
los conectores (11) llevan unas ranuras (25) en los extremos de
igual profundidad, donde encajan las varillas (8) y (9), cuerdas
o lazos y mediante un dispositivo de cierre, las alas (26) entre
las ranuras (25) se cierran para aprisionar las varillas (8) y (9).

8. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacién 5, CARACTERIZADA PORQUE
los paneles sencillos tienen accionadores (7) con conectores
(11) metalicos, se ensambian asi:

a) El cuerpo (22) de los accionadores (7) recibe las varillas
(8) y {9) en las ranuras (31) que las gula y orienta para
que entrecruzadas queden dispuestas en los
accionadores (7), luego se colocan los conectores (11)
metilicos en el entrecruce de las varillas haciendo que

&
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encajen las ranuras (25) de los conectores (11) metalicos,
el cilindro interior de los accionadores (7) hace que la
posicion de los conectores sea vertical, luego se colocan
los separadores externos (12) con su cara plana hacia
arriba, luego el aima (10) del panel, después los
separadores externos (12) con su cara plana hacia abajo,
luego la varilla interior (9) y por uitimo la varilla exterior

(8);

.b) una vez ensamblado se accionan los gatos hidraulicos (5)

para presentar todo el conjunto al plano superior y que
todos los conectores (11) metdlicos encajen en los
accionadores (7) del plano superior,

¢) al incrementar la fuerza en los gatos hidraulicos (5) se

inicia el proceso de cierre de las alas (26) de los
conectores (11) melalicos, las alas (26) se doblan cuando
se deslizan a lo largo del cono (29) del accionador (7);
los accionadores (7) inducen fuerzas de ajuste y de
flexién sobre las varillas (8) y (9) y los conectores (11)
metalicos; la primera fuerza se transmite por la presién
del cuerpo (16) mediante la accion del resorte (15), y otra
que es la componente de la fuerza de flexibn que se
induce al doblarse las alas (26) sobre la varilla exterior (9)
en cada accionador (7); la varilla (9) queda separada del
fondo de la ranura (25) a una distancia igual al diametro

de la varilla interior (8).

coc70



10

15

20

25

23 006071

9. Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 5, CARACTERIZADA PORQUE
los paneles sencillos tienen accionadores (37) con conectores
(11) termo deformables, donde se obtiene la transmision de
calor a través de resistencias (39) que se encuentran en las
perforaciones (45), a las alas (26) de los conectores (11) termo
deformables, en el proceso de cierre y en el instante en que los
planos se separen, se inyecta el aire por el suministro (46) en el
cuerpo (38), que al salir por el orificio (47) del pision (43),
sol-idiﬁca las alas (26); y se reviste con cu?tro aisladores: (40),
(41), (42) y (44). '

10. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacién 5, CARACTERIZADA PORQUE
los paneles dobles constan de un alma adicional (10) ‘con
conectores (33) metdlicos, se ensamblan asi: el cuerpo (22)
de los accionadores (7) recibe las varillas (8) y (9) en las
ranuras (31) que las guia y orienta para que entrecruzadas
queden dispuestas en el accionador (7), luego se colocan los
conectores (33) metdlicos, en el ‘entrecruce de las varillas
haciendo que encajen las ranuras (25) de los coneclores (33)
metdlico, el cilindro interior del accionador (7) hace que la
posicién de los conectores sea vertical, luego se coloca el
separador externo (12) con su cara plana hacia arriba, luego el
alma (10) del panel, después el separador central (35), luego
se coloca el aima adicional (10), luego se coloca un segundo
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separador externo (12) con su cara plana hacia abajo, la varilla
interior (9) y por Ultimo la varilla exterior (8).

11. Maquina para el ensamble o produccion de paneles tipo
sandwich de la Reivindicacion 5, CARACTERIZADA PORQUE
el panel doble consta de un alma adicional (10) y para
mantener la separacion entre almas (10) se coloca en los
conectores (33) termo deformables, el separador central (35), el
cu‘::\l tiene cuafro aberturas (36) para que pase por eflas el
material de cementacion y fragile sobre, las ondulaciones (34)
de adherencia de los conectores (33) te'irr.no deformables y se
obtiene la transmisién de calor a través de resistencias (39) que
se encuentran en las perforaciones (45), a las alas (26) de los
conectores (33) termo deformables en el proceso de cierre y en
el instante en que los planos se separen, se inyecta el aire por
el suministro (46) en el cuerpo (38), que al salir por el orificio
(47) del piston (43) y solidifica las alas (26); y se reviste con
cuatro aisladores: (40), (41), (42) y (44).
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RESUMEN

La presente solicitud de Patente de Invencion se refiere a una
Maquina para el ensamble o produccién de paneles tipo
sandwich, para ser utilizados en la industria de la construccion,
los cuales no tienen problemas de oxidacién y utilizan
conectores de silla de soporte de cierre metalico.

La Maquina para el ensamble de paneles tipo sandwich esta
constituida por. a) una serie de marcos metalicos fijos: un
marco en la parte superior 1 y un marco inferior al piso 6,
unidos por columnas 4; b) un plano intermedio 3, el cual se
encuentra entre los marcos superior 1 y el marco inferior 6 y se
desliza por las columnas 4; c) dos gatos hidraulicos 5, los
cuales suben y bajan el marco 3;'d) unas vigas 2, las cuales
van unidas a los marcos 1 y 3; y e) los accionadores 7, los
cuales se apoyan sobre las vigas 2.

Los paneles estan conformados por: a) un alma 10 o almas, de
material rigido o semi rigido; b) una serie de conectores de
sillas de soporte 11 de cierre mecanico, a lo largo y ancho del
panel, que pasan por orificios perpendiculares en un aima 10;
¢) unas varillas 8 y 9, cuerdas o lazos de material metdlico o
compuesto; d) unos separadores 12 de material metalico o de
plastico o madera seca 0 mortero o0 yeso o compuesto; y, €)

00073
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unos separadores centraies 35 de material metalico o de
plastico o madera seca 0 mortero o yeso -0 compuesto.
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International appiication No. Internationsl fing daie (day/monthiyear) | Priccity date (dayjmondhiyear)
PCT/IB 01/ 02529 26/10/2001 26/10/2001
Applicant

GOMEZ SANCHEZ, Felix, Arturo

1. The spplicant is heveby notified that this International Preliminary Examining Auwtharity transmits herewith the international
prelimimary am'bi. repart and its wnnexes, if any, GIIHIHJGI the Inumnlmnlu!phlm.

- A n:‘rulnmpmandulannml.lfmy.llbuimlrmludunl:lnln'nlimllBmufwmuﬁeﬂmmﬂﬂl
Ofices.

i Where required of tho clected OfMices, the International Buresu will e m gh transintion of the report (but
aot of my‘llnll:,l).:’d will transmit such transdation to thews Officer. prep Erel ¢

The spplicant must enter the national phase before cach elected Office by performing certain acts (filing transintions and
stional fees) within 30 months from the priorily & Luter in OITs w1 also the reminder
P e 2 o B o v e SR e

Whare a trandation of the Imernational spplication must be furnished to mn dected Offica, that transistion must contain a
transiation of sny snnexes to the international preliminacy examination repart. It (s the applicant’s responadbility to prepare
ard furnish such transialion directly (o cach alected Olice concornod.

gﬁmMImhmh&ﬁmMuﬂmﬁmnudh*GdWm.deum 11 of the PCT Applicant’s
The applicant’s alicnilan is drawn 1o Article 33(5), which provides that the crilerla of novelty, inventive sicp and Industrial

licability deseribed in Articia 13(2) to (4) merely serve the purposss of international preliminery exsminstion and thet “an;
muuhgsmanply-ﬂlﬂg)dc‘-&ﬂur:n,dullf:d- omes of deci whether, in that State, the celnwed Y

, fequirgmants for

Inventions is patentabic or not” (see also mri?g& l:u:hd -.Hit.lm r:ll::'l my , for example, to exemptions fram

Name snd mailing sddrees of the IPEA/

an Puicnt Office
Mumich
Tel. (+49-89) 21399-0, Tx: 513656 cpmu d

S Fax: (+49-80) 2399-9465

Authorized officer

MARRA E
Tel. {+49-89) 2199 2828

Form PCT/IPEA/A16 (Augun 2003) P20473
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PCT

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT go07s
(PCT Article 36 and Rule 70)

(Rationalised Report acconding to the Notice of the President of the EPO published in the OJ11/2001)
Applicant’s or agent’s e roforance .

./ FOR FURTIIFR ACTION  preivinirs Exarsrat q“::.;ﬁﬁéﬁu:lc?ﬁrmm
Intornational sppiication No. inteznatlonsl fling date (day/monthjyesr) Priority date (day/monih /ysar)

PCT/IB 01/ 02529 26/10/2001 26/10/2001
International Patent Classification (1PC) or nalional dassificstion snd 1PC

B21F27/12

Applicant

GOMEZ SANCHEZ, Felix, Arturo

1. This nternutional prefiminary examination rcpart has been prepared by this Internationsl Preliminary Examining
t-... Authority and Is lrpl"ldmud 1o the lpﬂlﬂn'lcpnardhl to Article 36,

2. This REPORT consists of s tal of __ 2 sheets, induding thie cuver shecl.

O Thia report. n sise sccumpanied by ANNEXLS, L., sheeta of the deacription, clsima arjor drawings witich have
becn mmended and arc the basls for this report lndl:t sheots containing rectifications made before this Autherity
(v Rulo 70.16 uﬂ!d.lnnﬁb? of the Administrative Instructions under the PCT).

Tham nncxes conlsts of & total of sheets.

3.  This report contains indications relating Lo the following itemns:

1[X] Basls of the report
1 [_] Priorky
11 [] Non-establishment of apinion with regard to novelty, inveniive step mnd industrial spplicabllity

IV [[] Lack of unlty of invention

v under Articls 35(2) with vent! industrial .
mhwfmm- sm n.mlumunym ve step or spplicability;

VI[ | Certain documens cited
Vil [ ] Certain defects in the internatlonal application
VIl ] Cortain cbservations an the internaticnal application

Duie of submission of Use demand Daie of completon of this repart
18/11/2002 25/11/2002
Nume and malling sddress of the IPEA/ Authorized officer
European Patent Office SPIEGEL R
ﬁ Munich
Tel. (+49-89) 2399-0, Tx: 523656 cpmu d
77 Fax: (+49-89) 2199-4405 Tel. (-+49-89) 2399 2828

Form PCT/IPEAJSO9 [cover sheet) P20476 (Oclober 2002)
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" INTERNATIONAL PRELIMINARY International application NoPCT/ IB 01/ 02529
EXAMINATION REPORT
008077
|.  Basls of the report

The basis of this international preliminary examination is the application as originally filad.

V. Reasoned statement under Rule 66.2{a)(ll) with regard to novelity, inventive atep or
Industrial applicabllity

In light of the documents cited in the international search report, it is considered
that the invention as dafined in the claims maets the criteria mentioned in Article
33 (1) PCT, l.e. it appears to be novel, to involve an inventive step and to be
industrially applicable.

Form PCT/400PE1 (EPO-03-2002) P20755
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TRADUCCION SIMPLE .REPORTE DEL EXAMEN PRELIMINAR DE LA
SOLICITUD DE PATENTE NO. PCT/IB01/02529 “MAQUINA PARA EL
ENSAMBLE O PRODUCCION DE PANELES TIPO SANDWICH Y PANEL ASI
OBTENIDO".

BASE DEL REPORTE

La Base de éste examen preliminar es la solicitud de patente PCT tal y como fue
radicada en un principio.

DECLARACION REALIZADA BAJO LA REGLA 66.2(a)(ii) EN RELACION
CON LA NOVEDAD, NIVEL INVENTIVO Y APLICACION INDUSTRIAL.

A la luz del documento citado en el reporte de la busqueda Internacional, se
considera que la invencién tal como esta definida en las reivindicaciones cumple
con los criterios mencionados en el Articulo 33 (1) PCT, i.e. Esta parece ser
novedosa, tener nivel inventivo y ser susceptible de aplicacidn industrial.
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL i
' TRAMITE

USUARIO  RADICADOR
PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTILIDAD () () ‘i

" - Indicacion de que se solicita la concgsion de una patente. 1(,1/ { ) A
- Datos de identificaclén del nli?lnﬂf o dr |a persona que se presenta la solicitud. } ( ) 1t
- Descripeion de la invenclon. { ) (1
- Dibujos do ser estos parfinsnies. ) { ) { ) )
- Comprobanie de Pago de las tasas establecidas. .
LY
WPLETA { ) INCOMPLETA ( ) { ) ::

DISENO INDUSTRIAL { )

- Indicacion de que se sollcita el registr:o de Disefio Industrial

) ()
- Datos de identificacibn del solicitante o de |a persona que presenta ( ) ()
- la solicitud. . P
- Reprosentacion grafica y folografica del Diseiio Industrial 0 muestra del
Material que incorpora el disefio. ( ) ( ) . f
Comprobante de pago de las tasas establecldas {( ) () L
F
COMPLETA () INCOMPLETA () () :
ESQUEMA DE TRAZADO () ;-*‘
Indicacion de que solicita el registro de un Esquema de trazado. () { ) ' Ef"

Datos de identificaclon dei solciianta o de la persona que presenta ) a
Lasolicitud. °*

. {.) () :

. Representacion grafica del esquerma de trazado ( ) ()
Comprobante de pago d® Ias tasas estableg'idas. () ()
COMPLETA INCOMPLETA () () _ ’_

Flrma Responsable:

BT
> e -

£}

Fecha: " SIPERIISTRIA Y CHERCID = t"
Radicacion = $3111804 DSBRDNG Folies: 7 ‘ﬁ

Fecha ()1 283-12-13 19:54:07 b

Traaite : W11 PCT-PATENT 209 FASE W1 411 PRESENIAC ovE L . B
Dependenciar 2628 DIVISIGN IE HUEWS CREACIONES v ) %‘
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(12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA EN VIRTUD DEL TRATADO DE COOPERACION

EN MATERIA DE FATENTES (FCT)
(19) Organizacién Mundial de Ia Propledad e
Intelectual DR
Oficin ioteraciona ity NINNEIEEREIEEL
(43) Fecha de publicaciin internacional (10) Ndmerv de Publicncién Interaacional
1 de Mayo de 2003 (01.052003) PCT WO 03/035303 Al
(51) Ciasificaciin Internncional de Patsutes”; B21F 27/12, (74) Mandstario: ROMERO RAAD, Daalle; Calls 79 B No.
33/00, 2708, 15506 8-31 piso 3, Bogota D.C. (CO).

(31) Némero de s solicitnd internacional: PCT/ABOLIZS29 (81) Estados desigoados (mocional)l: AE, AG, AL, AM, AT,
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR,

(12) Fecha do pressutaciin loternacionak CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, BC, HE, ES, Fl, 0B, GD, OB,
26 da Octnbre de 2001 (26.10.2001) GH, OM, }IR, HU, D, I, IN, I8, JP, KH, KG, KP, KR, X7,
LG LK, LR, LS, LT, EUJ, LV, MA, MD, MG, MK, MN,
(5 Mioma de preseineidan: expatiol MW, MX, MZ, NO, NZ, FL, PT, RO, KU, 5D, SE, 50, 51,
SK. 51, T, T™, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VN, YU,
(26) 1dioma do publieaciin: espatiol ZA. ZW.
(71) Solieltants s (84) Extadas designados (regional): patenis ARIPO (GH, GM,
(72) loveator: GOMEZ SANCHEZ, Fellx, Arture [CO/CO); KE, LS, MW, MZ, SD, 5L, SZ, TZ, UG, ZW), patente
Trnsversal 9 C No 130 C - 69, Apin. 413, Bogota D.C, cooasifiica (AM, AZ, BY, XG, X7, MD, RU, TJ, TM),
(CO). pat=uin sovopea (AT, BH, CH, CY, DE, DK, ES, FL, FR,
= [Contimia en i pdgi rigaients]
E (34) Titke: MACHINE TO ASSEMBLE OR PRODUCH SANDWICH-TYPE PANELS AND THE PANEL THUS OBTAINED
: (34) Tiixde: MAQUINA PARA HL ENSAMBLE O PRODUCCION DE PANHLES TIPO SANDWICH Y PANHL ASI OBTHNIDO
|
N
5
=S
—
=
=

B (57) Abetruet; This spplication for & patent of irvention refirs to a Machina for the sssesbly of production of sandwich-type panels
for use in the construction Indnstry which wonld heve no rusting problems snd ues support chair connectors with metal clossres. The
machine for the amambly of sandwich-type panels comprises: (a) & series of fixed metal Sunws: & frams in the upper part 1 and &

vy lower fmme on the floar 6 joined by columna 4; (b) an inermediate plane 3 which is between the upper frama 1 and the lower frame

< 6, which alides down the columns 4; (c) two hydmnlic jacks 5, which raise and lower the frame 3; (d) some beams 2 which are joinad
1o the frames 1 and 3 respectively; (o) the actuators 7, suppated on the beams 2. The paneis axe formed by (a) ane com 10 or cores

g of rigid or seeal-rigid material; (b} & series of support-chair connectors 11 with mechsnical closing all aronnd the panel, which pess
throngh perpendiculer orifices In a core 10; (¢) some bars 8 md 9, sirings or cords or metal or composits material; (d) some external

% sopumators 12 of metal or plastic or dry wood or mooter or plaster of composite material; and (¢) acme cantral sopsraiors 35 of metal
or plastie ar dry wood or martar or plaster or compasis materiale,

03

a (57) Resomen: La presents soliciind de Patents de Invencidn se refiere a oo Mikquin paca &l enssmble ¢ produccién de paneles

& tipo sindwich, para ser utilizndos en Is indmtris de s constraceidn, kos cualas no tenen problemas de axidacidn y utilizan conactores

o do sila de soporin do clerre matiiico. La Miqoina pem el ensamble de paneles tipo sindwich extf constimida por: &) ma serie de
marcos metilicos fijos: un mareo en 1a parte superior 1 ¥ un mareo inferior al piso 6,

; [Continia en la pdgina rigwiens]
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Follo /
2020

Bogota DC

Doctor(a)

DANILO ROMERO RAAD

Apoderado(a)

FEUX ARTURO GOMEZ SANCHEZ.

REFERENCIA: Radicacion No. 03-11834

Solicitud Intemacional PCT/1B2001/02528
Fecha Iniclo fase nacional 26/05/2004

Tramite oM
Evento 37
Actuacion 416
Oficlo No. 1548
Follos 001

Tenlendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expadiente Indicado en la referencla, re(ine los requisitos de forma establecidos en la
Decision 488 de la Comisién de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacién en
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencla de
Industria y Comerclo, se envia el extracto de la solicltud a la Oficina de Comunicaciones
para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propledad Industrial.

Badoron Bogotd0C, 29 ENE. 2004

CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Divisién de Nuevas Creaclones



