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DESCRIPCION

Sector técnico de la invencion

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion continua de elementos de panel
para la produccion de elementos de encofrado de material compuesto en forma de elementos de
techo o de pared, que son utilizados en el sector de la construccion para la construccion de
edificios. Cada elemento de panel comprende un panel de encofrado que estd dotado de
dispositivos de fijacion y de elementos de refuerzo. Cada panel de encofrado tiene una longitud

especificamente predeterminada y una forma geométrica especificamente predeterminada.

El elemento de encontrado de material compuesto puede ser un elemento de encofrado de techo
o un elemento de encofrado de pared. El elemento de techo puede ser, por ejemplo, el que es
conocido por los documentos EP 811 731 A1 o EP 1 907 642 B1 y que se aprecia en la figura 2,
un elemento de panel con un panel de encofrado 2 que estd dotado preferentemente de
dispositivos de fijacion roscados 6, por ejemplo, en forma de pernos para la fijacion de
elementos de refuerzo 5, y con los elementos de refuerzo. El elemento de pared puede estar
compuesto, por ejemplo, de la forma conocida en los documentos EP 611 852 Al o EP 1 907
642 Bl o que se observa en las figuras 1 o 2, de dos elementos de panel que tienen
respectivamente un panel de encofrado 1, 2, cada uno de ellos dotado de una serie de
dispositivos de fijacion 3, 4, preferentemente roscados en forma de elementos de acoplamiento
de pared y con elementos de refuerzo 5. Los dos elementos de panel 1, 2 estan dirigidos uno
hacia el otro con sus dispositivos de fijacion 3, 4 y elementos de refuerzo 5 y sus paneles de
encofrado 1, 2 son mantenidos a una cierta distancia uno de otro por los dispositivos de fijacion
3, 4. El documento DE 19718111 Al da a conocer un procedimiento de acuerdo con la parte

introductoria de la reivindicacion 1.
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Antecedentes técnicos v técnica anterior

Con ayuda de este tipo de elementos de encofrado de material compuesto se pueden construir
estructuras de pared y de techo en una técnica de construccion de hormigén aplicado como
recubrimiento en masa, en las que los elementos de encofrado de forma prefabricada,
preferentemente paneles planos unidos por cemento, quedan en forma del llamado encofrado
perdido en la estructura. Este procedimiento de construccion con la técnica de encofrado de
materiales compuestos no solamente cumple con todas las exigencias creativas o técnicas con

una elevada flexibilidad, sino que consigue también elevadas normas ecologicas y econdmicas.

El elemento de encofrado de pared de tipo compuesto estd formado por dos elementos de panel
con paneles de encofrado que tienen, por ejemplo, un espesor de 24 mm en forma de paneles
planos unidos por cemento, que son unidos industrialmente en la instalacion de fabricacion, en
forma de elementos huecos de pared con dos envolventes o cubiertas. Para estabilizar la forma y
para resistir la presion del encofrado se utilizan preferentemente dispositivos de fijacion roscados
desde dentro, en forma de perfiles de los llamados “acopladores de pared”. Los elementos de
pared son construidos de manera dimensionalmente precisa en el lugar de la edificacion y
reciben el vertido de hormigén fluido o bien hormigdén de autosolidificacion (SCC). Las placas
planas unidas por cemento para conformacion superficial estdn dotadas de una superficie sin
fallos. Como elementos de acoplamiento, se utilizan preferentemente separadores de acero que
son roscados a los paneles de encofrado mediante tornillos zincados acoplados en refundido.
Conectan los elementos de panel desde el interior sin penetracion de la superficie externa de los
paneles de encofrado. Todos los elementos de pared son prefabricados de forma completa en
planta y sus paneles de encofrado son dotados de todas las aberturas necesarias y anclajes de
transporte necesarios, asi como de los refuerzos necesarios (postes, jaulas, etc.) que

corresponden a los célculos estaticos.
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Con anterioridad, las dimensiones de producto habituales para la mayor parte de elementos de
pared a producir requieren que éstos sean compuestos longitudinalmente a partir de sub-
elementos. La longitud maxima de los sub-elementos se adapta a la longitud maxima de los
paneles planos unidos por cemento, que forman el material de partida. El proceso de produccion
de dichos elementos de encofrado de material compuesto, de acuerdo con la técnica anterior, se

lleva a cabo, por ejemplo, tal como se describe a continuacion:

Corte de los paneles planos unidos por cemento en las dimensiones predeterminadas de
subpaneles de encofrado en un panel de sierra, siempre que la dimension predeterminada de
los subpaneles de encofrado a producir difiera de las dimensiones de la materia prima.
Roscado manual de listones de acoplamiento, que sirven para la fijacion de los elementos de
acoplamiento de pared sobre los subpaneles de encofrado del primer panel de encofrado en

posiciones predefinidas.

Roscado manual de los elementos de acoplamiento de pared sobre los subpaneles de
encofrado del segundo panel de encofrado en posiciones predeterminadas. Los elementos de
acoplamiento de pared sirven para el acoplamiento entre si de los dos paneles de encofrado de

los sub-elementos en una etapa de proceso subsiguiente.

Fijacion manual de listones de acoplamiento para el acoplamiento de multiples elementos de

subpaneles en un elemento de panel total.

Taladrado manual de aberturas para trabajo de instalacion eléctrica.
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Instalacion manual del refuerzo de rejilla requerido para el elemento de panel total,
incluyendo el solapado requerido de refuerzo para el acoplamiento estaticamente efectivo del

refuerzo de los elementos de subpanel.

Instalacion manual de la instalacion eléctrica como por ejemplo bases de enchufe eléctrico y

tubos de conduccion.

Instalacion manual de anclajes de elevacion para elevar los elementos de panel total ya
montados mediante griia para las siguientes etapas de proceso en fabrica y en el lugar de la

construccion.

Montaje del primer y segundo subpaneles de encofrado de los elementos de subpaneles en una

estacion de union de tipo manual (prensado).

Montaje manual de los elementos de subpanel para producir elementos de pared de encofrado

de tipo compuesto ya terminado.

Terminacion manual del elemento de pared por instalacion de paneles de intradds en las

cavidades de las ventanas y puertas.

Descripcion resumida de la invencidén

Para racionalizar las capacidades de produccion debido al aumento de la demanda, se presenta la
necesidad de crear lineas de produccion automatizadas en el mayor grado posible para la
fabricacion de elementos de encofrado de tipo compuesto. Estas lineas de produccion se refieren
al encadenamiento de multiples maquinas/instalaciones para producir piezas individuales (en
particular elementos de panel de encofrado de material compuesto en forma de pares asociados
de elementos de panel para producir elementos de panel, pero también en forma de elementos de

panel como elementos de encofrado de techo de material compuesto, respectivamente en tamafio
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y disposicidon geométrica predeterminada). Para coordinacién y control logistico de la
instalacion, se tiene que aplicar un sistema de control central. Las ventajas de la construccion
industrial moderna en fabrica consisten en una mayor eficiencia de las horas de trabajo debido a
las diferencias de trabajo optimizado y la posibilidad de tener una gran capacidad de utilizacion

de las instalaciones de produccion.

Por la presente invencion, se da a conocer un procedimiento mediante el cual se puede conseguir
la producciéon continua, como minimo, tan automatizada como sea posible, de elementos de
panel del tipo antes mencionado en dimensiones predeterminadas y formas geométricas
predeterminadas, de manera que las dimensiones y también las geometrias de los elementos de
panel deseados para los elementos de encofrado se puedan adaptar individualmente a la

dimension y geometria predeterminadas para cada elemento de panel.

De acuerdo con la presente invencion, una serie de paneles estdndar, particularmente paneles
planos unidos por cemento, son alineados con un borde longitudinal contra otro borde
longitudinal y, a continuacién, son unidos entre si y encolados aplicando una fuerza de
compresion. La fila es transportada en su direccion longitudinal y, por lo tanto, en direccion
transversal de los paneles estandar. Mediante dicha unién y encolado, se genera una banda de
paneles conectados de manera continua que es desplazada hacia delante en la direccion de
transporte, en especial es desplazada hacia delante paso a paso. Desde la banda de paneles
desplazada hacia delante, se separan secciones sucesivas individuales longitudinales con la
longitud respectivamente predeterminada del panel de encofrado que se tiene que producir en

aquel momento.

La separacion de las secciones longitudinales es llevada a cabo a lo largo de una linea de
separacion que continua transversalmente, preferentemente perpendicular a la direccion de

movimiento de la banda de paneles, y por lo tanto, transversalmente a los dos bordes laterales de
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la banda de paneles. Por lo tanto, mediante esta separaciébn se generan sucesivos paneles
individuales, de los que cada panel individual comprende dos bordes laterales, opuestos entre si
de manera correspondiente transversales a la direccion de movimiento y, por lo tanto, estan
constituidos por secciones longitudinales de los dos bordes laterales de la banda de paneles. Cada
uno de los paneles individuales tiene una longitud que estd adaptada a la longitud
predeterminada respectiva del panel de encofrado a producir y, preferentemente en conformidad

con esta longitud predeterminada.

Los paneles individuales son transportados en su direccion longitudinal. Las longitudes de los
paneles individuales sucesivamente separados se pueden acoplar entre si. De manera alternativa,
las longitudes de los paneles individuales separados de forma sucesiva pueden ser distintas,
cuando las longitudes predeterminadas de los paneles de encofrado sucesivos, que se tienen que
producir en el momento, difieren entre si. Para la produccion de elementos de panel que se deben
montar como elementos de encofrado de paredes, de material compuesto y que, por lo tanto,
deben comprender dos paneles de encofrado mantenidos a una cierta distancia, los dos paneles
de encofrado son producidos preferentemente a partir de un par de paneles individuales
separados sucesivamente. Por lo tanto, éstos tienen longitudes idénticas o distintas que se miden

en la direccién del movimiento de la banda de paneles.

De acuerdo con la invencidn, la respectiva longitud de cada panel individual se puede
seleccionar de manera libre, porque esta longitud es independiente de la respectiva longitud de
los paneles estandar por la separacion del panel individual a partir de una banda de paneles
producida de un modo continuo y, por lo tanto, se podria denominar “sin fin”, por el
anteriormente mencionado alineamiento y encolado de los paneles estandar. La anchura
correspondiente de la banda de paneles esta determinada por la respectiva longitud de los paneles

estandar. Por lo tanto, se pueden producir mediante la invencion incluso elementos de encofrado
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de material compuesto largos, sin que éstos tengan que ser montados a continuacion a partir de

sub-elementos.

Después de la separacion de los paneles individuales, éstos son procesados para conseguir la
forma geométrica predeterminada del correspondiente panel de encofrado, preferentemente
determinando la anchura predeterminada correspondiente, para la produccién de un elemento de
encofrado de material compuesto, a las correspondientes alturas del panel de encofrado del
elemento de pared, y siendo procesados para conseguir todas las aberturas deseadas. Las
anchuras predeterminadas correspondientes de los dos paneles de encofrado de un elemento de
pared pueden ser idénticas o distintas. Por ejemplo, el panel de encofrado correspondiente que se
desea colocar en el lugar de la construccion, en una cara interna del edificio, se puede dotar, para
la conexion de un elemento de techo, de una anchura menor y, por lo tanto, menor altura, al

elemento de pared montado.

El panel de encofrado tratado de este modo puede ser dotado individualmente de dispositivos de
fijacion, que sirven preferentemente como elementos de acoplamiento a la pared o separadores
y/o elementos de refuerzo, y que se pueden equipar también posteriormente de modo individual

con los respectivos elementos de refuerzo requeridos.

Los paneles estandar pueden ser extraidos individualmente en una estacion de extraccion desde
un almacenamiento de entrada y pueden ser transportados en su direccidon longitudinal
sucesivamente a una estacion de proceso de los bordes y a una estacion de aplicacion de cola. De
manera subsiguiente, los paneles estandar pueden ser transferidos a una linea de transporte
principal cuya direccion de transporte sea transversal, preferentemente perpendicular, a la
direccion longitudinal de los paneles estdndar y sobre la que se alinean sucesivamente dichos
paneles estandar. El proceso adicional puede ser llevado a cabo en estaciones de trabajo

individuales, que siguen sucesivamente una a otra a lo largo de la direccion de transporte
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principal. De este modo, en una estacion de prensado se puede llevar a cabo la unién y encolado
de los paneles estandar, preferentemente en etapas predeterminadas de prensado. Para ello, la
banda de paneles es desplazada preferentemente de forma discontinua o de manera intermitente,

la cual se lleva a cabo en una pausa del movimiento intermedio de dos etapas de movimiento.

A la estacion de prensado le sigue la estacidn de separacion, en la que se lleva a cabo la
separacion individual de la parte longitudinal que se desplaza hacia delante de la banda de
paneles para formar el panel individual correspondiente, que esta adaptado en su longitud
individualmente al panel de encofrado respectivo a producir partiendo del panel individual. La
separacion tiene lugar también preferentemente con la banda de paneles parada, para lo que se

aprovecha una pausa del movimiento de la banda de paneles durante una etapa de prensado.

A la estacion de separacion le sigue la estacion de trabajo, en la que tiene lugar el proceso del
panel individual por el corte individual del mismo, y que a su vez es seguida de una estacion de
fijacion, en la que se acoplan los dispositivos de fijacion, preferentemente por roscado, en
lugares predeterminados del panel de encofrado. Después de la estacion de fijacion, le siguen
una o varias estaciones de refuerzo en las que se pueden montar elementos de refuerzo que estan
adaptados individualmente para sus respectivas exigencias, tales como rejillas de refuerzo o
jaulas de refuerzo. Pueden seguir a continuacion otras estaciones de trabajo, que pueden estar
dispuestas como estaciones de trabajo manual. Al final de la linea principal de transporte se
puede disponer una estacion de basculacion, en la que los elementos de panel terminados pueden
ser puestos de pie para el transporte a un almacenamiento intermedio, si estos elementos de panel
estdn destinados al montaje de un elemento de panel. No obstante, los elementos de panel, que
estdn destinados a elementos de techo y que han sido procesados en forma de elementos de

techo, pueden ser transportados en posicion plana, sin ser obligados a bascular.
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El transporte de los paneles a lo largo de las estaciones de trabajo individuales es llevado a cabo
preferentemente, como minimo, hasta la estacion de fijacion, en direccion longitudinal de los
paneles individuales y, preferentemente de forma discontinua, de manera que las etapas de
trabajo individuales son llevadas a cabo en la situacion de paro del panel respectivo. Los tiempos
de ciclo en estaciones de trabajo individuales sucesivas correspondientes a la duracion de
proceso respectiva se pueden adaptar entre si, de manera que se pueden llevar a cabo al mismo
tiempo los procesos correspondientes, tales como unién y encolado, de los paneles estandar
alineados en la estacion de prensado y la separacion respectiva de los paneles individuales en la
estacion de separacion. Los correspondientes tiempos de ciclo en las estaciones de trabajo
después de las estaciones de separacion, se pueden desacoplar entre si para optimizar el tiempo

de produccion total.

En particular, de acuerdo con la invencion, el correspondiente tiempo de ciclo en la estacion de
trabajo puede ser desacoplado de la estacion de separacion y de la estacion de prensado, de
manera que los paneles individuales separados son apilados sucesivamente de arriba hacia abajo,
uno sobre el otro, en una localizacion intermedia entre la estacion de separacion y la estacion de
prensado en un apilamiento tampon, y son extraidos de el apilamiento tampdn sucesivamente
desde abajo, y son transferidos a la estacion de proceso. De esta manera, la estacion de proceso
puede estar situada a un nivel més bajo que la estacion de separacion. Los paneles individuales
son transportados al apilamiento tampon, con adaptacion a la duracion de proceso respectiva de
la estacion de proceso, de manera discontinua hacia abajo. Las duraciones de proceso de los
paneles individuales en la estacion de proceso dependen a su vez de la magnitud de los trabajos
de corte correspondientes, que pueden ser diferentes de acuerdo con la geometria final deseada
del panel de encofrado, por ejemplo, para su localizacion en la cara externa de la pared o en una
cara interna de una pared. No obstante, mediante el apilamiento intermedio de los paneles

individuales antes de la estacion de trabajo, un tiempo de proceso mas largo en la estacion de

10



10

15

20

ES 2536 237 T3

trabajo en el panel individual puede ser compensado en la mayor medida posible por un tiempo

de proceso mas corto de un panel individual sucesivo.

De manera similar, en disposicion intermedia entre la estacion de trabajo y la estacion de fijacion
se puede disponer una estacion tampon, en la que los paneles de encofrado puestos ya en sus
dimensiones se pueden apilar desde abajo hacia arriba, uno debajo de otro, y ser transportados de
manera temporal discontinua hacia arriba nuevamente, preferentemente a un nivel de trabajo mas
elevado de la estacion de fijacion. De esta manera se pueden compensar de manera adicional

diferentes tiempos de proceso en la estacion de proceso.

Un desacoplamiento adicional de tiempos de trabajo se puede conseguir en particular para las
estaciones de refuerzo al derivar la linea transportadora principal, de manera que en los ramales
del transportador se puede llevar a cabo un proceso simultaneo de una serie de paneles y también
se pueden incorporar estaciones de trabajo manuales a lo largo de la linea de transporte en el

curso de la fabricacion.

Para la produccion de un elemento de pared, se adaptan dimensionalmente dos paneles
individuales como panel de encofrado interno o panel de encofrado externo, que son
preferentemente transferidos sucesivamente a la estacion de proceso. Los dos paneles de
encofrado deben ser girados en un elemento de pared de encofrado de material compuesto
terminado, con los lados dirigidos uno hacia el otro, que han sido los lados superiores durante el
proceso. Su corte se lleva a cabo preferentemente dependiendo de si un borde lateral de un panel
individual esta definido como parte de pie del panel de encofrado generada a partir de este panel
individual, y que el otro borde lateral del otro panel individual, girado en alejamiento con
respecto al otro borde lateral mencionado se define como parte de pie del otro panel de

encofrado generado a partir del otro panel individual.

11
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De esta manera, los dos paneles de encofrado pueden ser montados en la estacion de basculacion,
que esta dispuesta al final de la linea de transporte, alrededor de su respectiva parte de pie en
direcciones de basculacion opuestas, de manera tal que el lado superior de un panel de encofrado
estd dirigido en una direccién opuesta a la direccion en la que estd dirigido el lado superior del
otro panel de encofrado. Cuando ademas un panel de encofrado es desplazado lateralmente en
una direccion antes de la estacion de basculacion o en dicha estacion de basculacion, que esta
girada en alejamiento con respecto a su parte de pie, y el otro panel de encofrado esta dispuesto
cerca del primer panel de encofrado, de manera que las partes de pie de los dos paneles de
encofrado estan vueltas una hacia la otra, los dos paneles de encofrado pueden ser plegados hacia
arriba, tal como un libro, para su montaje en la alineacion que adoptan en el elemento de pared

terminado.

De manera subsiguiente a la separacion, los paneles individuales son montados preferentemente
sobre plataformas de transporte y son transportados sobre las mismas a la estacion de
basculacion. Se puede disponer un transportador de recirculacién para el transporte de las
plataformas, sobre el que son transportadas las plataformas en retorno a una posicion por detras

de la estacion de separacion y son alimentadas nuevamente a la linea transportadora principal.

A continuacion, la invencion se describird en base a una realizacion preferente y con referencia

a las figuras.

Breve descripcidon de los dibujos

En los dibujos se muestra:

La Fig. 1, una vista en perspectiva de un elemento de encofrado de pared de tipo compuesto,

12
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La Fig. 2, una vista esquematica en perspectiva de un elemento de encofrado compuesto para

techo con union en forma de T con un elemento de encofrado de pared de tipo compuesto,

La Fig. 3, una disposicion esquematica de una instalacion para la realizacion del procedimiento

de acuerdo con la invencion, y

La Fig. 4, una vista parcial lateral esquematica de la instalacion de la Fig. 3 en la zona de la

estacion de proceso.

Descripcion de un Procedimiento Ampliamente Automatizado de acuerdo con la invencion, para
la fabricacion de elementos de panel para la produccion de elementos de encofrado de tipo

compuesto.

Numerales de referencia de los componentes
1 Panel exterior de encofrado de pared

2 Panel interior de encofrado de pared

3 Elemento de acoplamiento de pared

4 Elemento de acoplamiento de pared

5 Refuerzo de rejilla

6 Gancho de la rejilla

7 Hormigdén en masa vertido después de montar los elementos de pared en el lugar de la

construccion

11 Panel estandar
12 Banda de paneles
13 Panel individual

13



ES 2536 237 T3

13A Parte del pie del panel de encofrado

13B Parte del pie del panel de encofrado

20 Estacion automatizada de extraccion para paneles estandar
21 Espacios de desapilamiento para paneles estandar

22 Sistema transportador de alimentacion para paneles estandar
23 Dispositivo de medicion

24 Trabajo de los bordes

25 Dispositivo de limpieza

26 Estacion aplicacion cola

27 Banda transportadora principal

28 Estacion de prensado

29 Estacion de proceso

30 Estacion de separacion con sierra movil

31 Recirculacion de plataformas

32 Plataforma de transporte

33 Dispositivo de apilamiento tampdn

34 Dispositivo de apilamiento tampdon

35 Estacion de fijacion

36 Unidades de transporte del alimentador

37 Estaciones de recirculacion y refuerzo

38 Estaciones de trabajo y refuerzo

14
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39 Instalacion de soldadura de la rejilla

40 Estaciones de trabajo y basculacion

41 Linea transportadora de recirculacion para transporte p plataformas
42 Estaciones de trabajo vertical

43 Estacion de unidon

En contraste con el proceso de produccién conocido anteriormente, el material de partida, los
paneles planos unidos con cemento (a los que se hara referencia a continuacion como paneles
estandar 11), es procesado en una banda de paneles 12 desplazada en avance, de la que se
separan sucesivamente los paneles individuales 13. Los paneles individuales 13 tienen
dimensiones suficientes para producir, a partir de los mismos, los elementos de techo de
encofrado de material compuesto, formados por un elemento de panel o los elementos de
encofrado de pared de tipo compuesto, comprendiendo sus elementos de dos paneles con sus
paneles de pared 1y 2. Por lo tanto, la produccion de sub-elementos y el montaje subsiguiente de

elementos de pared a partir de sub-elementos quedan eliminados.

Produccién de una banda de paneles a partir de paneles estandar

Los paneles estandar 11 son suministrados sobre plataformas. Los paneles estandar son
colocados mediante una gria puente desde su almacenamiento en la estacion de extraccion
automatizada 20. Esta estaciéon de extraccion comprende en este ejemplo 2x2 espacios de
desapilamiento 21, que estan protegidos entre si con vallas y barreras Opticas, de manera tal que
resultan posibles la carga y descarga seguras en el espacio de desapilamiento procediendo

simultaneamente a la extraccion sin problemas desde el segundo espacio de desapilamiento.

15
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De los espacios de desapilamiento 21 se extrae un panel estandar 11 de la pila, uno cada vez, y se
aplica sobre el sistema transportador de alimentacion 22. Cada espacio de desapilamiento esta
destinado para el mismo tipo de longitud de paneles estdndar 11 o para un tipo diferente de
longitud. La altura de cada pila de paneles es sefialada al sistema de control, es decir, los
empleados del almacén reciben una sefial Optica y acustica a tiempo, cuando se tiene que
alimentar una nueva plataforma con paneles estdndar. Una vez aplicados sobre el sistema
transportador, los paneles estandar 11 son guiados en direccion longitudinal a lo largo del
dispositivo de medicion 23, que comprueba el panel en cuanto a grosor constante. En caso de
que un panel estdndar 11 supere este valor, por ejemplo, por extremos doblados, fallos de
produccion o similares, serda desplazado hacia fuera del sistema transportador, hacia un
contenedor por un dispositivo de descarga sin proceso adicional. Al mismo tiempo, el dispositivo

de medicidon 23 senala el rechazo al sistema de control.

Perfilado de los paneles estandar

Después del dispositivo de medicion 23 los paneles estandar 11 son guiados automaticamente en
su direccion longitudinal a lo largo de la estacidbn de proceso de bordes 24, en la que a
continuacion, durante el paso por la misma, se fresan respectivamente alojamientos de ranura y
lengiieta en ambos bordes longitudinales del panel estdndar 11. Con este fin, la maquina esta
dotada de un dispositivo alimentador en el que se centran automaticamente los paneles estandar
y se alinean con su direccion longitudinal con respecto a la direccion de transporte. De modo

general, se pueden realizar tres tipos de bordes:

Ranura o lengiieta con chaflan en el exterior del panel estandar 11

Ranura o lengiieta con chafldn en el exterior del panel estandar 11 (“Schwedennut”) - chaflan

estandar: 3 mm
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Ranura o lengiieta con chafldn en el exterior del panel estandar 11 (“Schwedennut”) - chaflan

estdndar: 6 mm (ranura en V visible)

Después de la estacion de proceso de bordes para perfilar el borde, se dispone un dispositivo de

limpieza 25, que limpia las superficies procesadas para la aplicacion de la cola.

Alternativamente, es posible una conexion de paneles estdndar 11 en una banda de paneles 12

incluso sin preparacion de ranura o lengiieta.

Aplicacion de cola

La estacion de aplicacion de cola 26 estd montada en un lado del sistema transportador de
alimentacion 22. En esta posicion, las ranuras reciben la aplicacion automatica de cola durante su

paso. La cantidad de cola es ajustada a la velocidad del transportador.

Los paneles estandar fresados 11 que estdn dotados de cola para el prensado, llegan
inmediatamente después de la estacion de aplicacion de cola 26 a la banda transportadora
principal mas ancha 27, a la que se alimentan los paneles estdndar con su direccién longitudinal
perpendicular a la direccion de transporte de la banda transportadora principal, que conduce a la
estacion de prensado 28 seglin una direccion de produccion que es perpendicular a la direccion
perpendicular del panel estandar 11. En esta situacion, se acelera la retirada de los paneles en la
direccién principal de transporte, para no interrumpir el flujo continuo en el sistema

transportador de alimentacion 22.

Prensado

Los paneles estandar 11 son alimentados uno a uno a la instalacion de prensado de la estacion de
prensado 28 y un panel “sin fin”, una banda de paneles 12, pieza a pieza, y borde longitudinal a
borde longitudinal son alineados y prensados, y por lo tanto, unidos por encolado. El proceso de

trabajo es llevado a cabo en una operacion ciclica (discontinua). La exactitud de la alineacion de
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paneles del panel estandar 11 entre si cuando se produce la alineacidon y prensado es controlada
y, €n caso necesario, se envia un mensaje de error (sefial Optica y acustica, y mensaje al sistema

de control).

La nueva banda de paneles 12 generada de manera continua que se acaba de producir, en la que
las uniones encoladas estan alineadas perpendicularmente a la direccion longitudinal de la banda
de paneles, tiene suficiente estabilidad inmediatamente después del prensado de los paneles

estandar, de manera que puede ser procesada adicionalmente y desplazada en avance.

Desde esta banda de paneles 12 obtenida de este modo, las geometrias de los elementos de los

paneles de encofrado 1, 2 puede ser finalmente desarrollada en la estacion de proceso 29.

Separacion de paneles individuales de la banda de paneles

La banda de paneles 12 es acortada inmediatamente después del prensado de los paneles estandar
11 en la longitud predeterminada individualmente para cada panel de encofrado 1, 2 por la
secuencia de produccidon, de manera que los paneles individuales 13 de la longitud
respectivamente predeterminada de los paneles de encofrado 1, 2 son generados a partir de las
secciones longitudinales separadas de la banda de paneles 12. Con esta finalidad, después de la
estacion de prensado 28 se dispone una estacion de separacion 30 con una sierra, que es
desplazable en la direccion de transporte de la banda de paneles 12 u otro separador moévil. El
corte tiene lugar cuando la banda de paneles 12 se encuentra estacionaria, es decir, durante el
tiempo de prensado en la unién de los paneles estandar 11 en la estacion de prensado 28. La
disposicion previa individual de la posicion de corte es controlada por el sistema de control. Este
dispositivo de separacion 30 estd dotado simultdneamente con un trazador de graficos (“plotter”),
que de manera controlable etiqueta nuevamente durante el prensado los paneles individuales 13

generados por el corte.
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Se disponen las siguientes marcas:

Identificacion de los elementos a generar en la estacidn de proceso 29, es decir, un panel de

encofrado para un elemento de techo o para un elemento de pared, panel de intradds, etc.
Clasificacion de posibles partes incorporadas, por ejemplo, enchufes eléctricos

Marcado sobre la parte de pie dispuesta de manera correspondiente del panel de encofrado para

un elemento de pared.

Recirculacidon de plataformas 31 vy proceso de los paneles individuales para la produccion de los

paneles de encofrado para los elementos de techo o elementos de pared:

La recirculacion de plataformas 31 consiste en transportadores de piezas a trabajar 32, las
llamadas plataformas de transporte 32, que contiene dispositivos simples de centrado y contienen
como soporte de la pieza a trabajar una rejilla de desgaste facilmente sustituible o mandrinos
sustituibles para el proceso en la estacion de proceso 29 (por ejemplo, instalaciéon de chorros de

agua o instalacion de corte similar).

Plataforma de transporte 32 (transportador de piezas a trabajar)

Después de cortar la banda de paneles 12 formando los elementos individuales, los paneles
individuales 13, todas las etapas posteriores de proceso tienen lugar sobre las plataformas de
transporte 32. Estas consisten en perfiles arrollados en forma de travesaios de bordes y estan
dotadas de una rejilla fAcilmente sustituible como superficie portadora. Se disponen dispositivos
de centrado sobre los perfiles de borde en las esquinas, que permiten una facil alineacion y

fijacion de las plataformas de transporte 32 en las estaciones individuales de trabajo. El
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transporte de las plataformas de transporte 32 tiene lugar, por ejemplo, por bloques de rodillos y

ruedas de friccion, la deteccion de posicion tiene lugar mediante interruptores de fin de carrera.

Carga de las plataformas de transporte con paneles individuales

Después del corte de la banda de paneles 12 formando los paneles individuales correspondientes
13 para la produccion de los paneles de encofrado 1, 2 para elementos de techo o elementos de
pared, de acuerdo con las predeterminaciones del sistema de control, los paneles individuales 13
son introducidos mediante rodillos que se pueden subir y bajar, que pueden ser impulsados hacia
arriba entre las rejillas de las plataformas de transporte 32 sobre la plataforma de transporte 32 y
que son posicionados al bajar los rodillos por debajo de la rejilla sobre la plataforma de
transporte 32. Los paneles individuales 13 son alineados sobre la rejilla por simples unidades de
alineacion sobre la plataforma de transporte 32. Entonces, una vez que se obtiene la aprobacion
del control, es decir, del sistema de control, las plataformas de transporte 32 son impulsadas,
preferentemente en direccion longitudinal segun el panel individual, a una primera posicion de
apilamiento. En ésta, las plataformas de transporte 32 son levantadas por medio de un dispositivo
especial de apilamiento tampdn 33 y son apiladas desde arriba hacia abajo, unas sobre otras, y
son transportadas de manera discontinua hacia abajo, hasta un nivel mas bajo de proceso (ver
figura 4). De esta manera, los dispositivos de centrado de las plataformas de transporte 32 sirven
para el posicionado exacto de dichas plataformas de transporte como proteccion contra su

basculacion. Este dispositivo de apilamiento 33 sirve como tampdn temporal.

A continuacion, se describird el proceso adicional de los paneles individuales para la produccion
de elementos de panel para encofrados de pared. El proceso adicional de los paneles individuales
para la produccion de elementos de techo se lleva a cabo respectivamente de manera adaptada a

este objetivo.
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Estacion de proceso 29 (corte por chorros de agua)

La siguiente plataforma de transporte 32 procedente del dispositivo de apilamiento 33 con el
panel individual dispuesto encima 13 es extraida del dispositivo de apilamiento 33 en el fondo y
es introducida, después de una indicacion de preparado de la estacion de proceso 29, dentro de
dicha estacion de proceso en direccion longitudinal del panel individual, y se alinea alli sobre los
conos de centrado que se encuentran en la estructura de la mesa. En la estacion de proceso 29 la
posicion del panel individual 11 y su respectivo borde lateral longitudinal, que es la parte del pie
13A o 13B del panel de encofrado a producir 1, 2 en el elemento de pared levantado se
comprueba sobre las plataformas de transporte 32, y se puede llevar a cabo eventualmente el

proceso por corte adaptado a la posicion.

Desde el panel individual encolado 13, las geometrias de la pared, incluyendo las aberturas de la
pared que se optimizan con respecto a la generacion de desperdicios, se generan en esta estacion.
Se pueden colocar varios paneles de pared pequeiios sobre una plataforma de transporte 32.
Ambos paneles de encofrado 1 y 2 de un elemento de pared son producidos siempre en sucesion
inmediata. Ademds de los paneles de encofrado, se generan paneles de intradés u otras
geometrias especiales, tales como elementos de escalera, etc., de los excesos de longitud de la

fijacion, de acuerdo con la predeterminacion procedente del sistema de control.

El corte de los paneles individuales es llevado a cabo también, entre otros medios, dependiendo
de cudl de los dos bordes laterales del panel individual 13 se prevé como parte de pie
correspondiente del panel de encofrado externo final 1 o del panel de encofrado interno 2 en el
elemento de pared terminado. Los paneles de encofrado ya equipados en forma de elementos de
panel son obligados a bascular al final de la fabricacion en una estacion de basculacion 40,
alrededor de sus respectivas partes de pie, y son levantados de este modo. Ademas, las caras

superiores de los paneles individuales cortados deberian estar dirigidas una hacia la otra en el
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elemento de pared terminado después de su equipado. Por lo tanto, es preferible, ya en la
estacion de proceso 29, llevar a cabo el corte de los dos paneles individuales sucesivos 13, que
estdn previstos para un solo elemento de pared, de manera tal que el borde lateral de un panel
individual 13 esta dispuesto como parte de pie 13A del panel de encofrado, y el otro borde lateral
del otro panel individual 13 es dispuesto como parte de pie 13B del otro panel de encofrado. De
esta manera, se puede conseguir que los lados superiores de los dos paneles estén dirigidos uno
hacia otro en el elemento de pared terminado simplemente basculando en direcciones de
basculacion opuestas. Esto se explicard adicionalmente mas adelante en la descripcion de la

estacion de basculacion 40.

Cuando el proceso por corte del panel individual 13 que forma la geometria especifica del
respectivo panel de encofrado 1, 2 se ha terminado, el control recibe una sefial y a continuacion,
la plataforma de transporte 32 con el panel individual ya procesado es impulsada al mismo
tiempo hacia afuera, pasando a otro dispositivo de apilamiento tampdn 34, al llevar la plataforma
de transporte 32 con el siguiente panel individual a la estacién de proceso procedente del

dispositivo de apilamiento 33.

Después de la estacion de proceso 29, se dispone otro dispositivo de apilamiento tampon 34, con

la diferencia que en esta situacion se apila de abajo hacia arriba (ver figura 4).

Estacion de fijacion 35 (en este ejemplo, estacidn de roscado, aplicando los elementos de

acoplamiento de pared 3. 4):

Las plataformas de transporte 32 procedentes del dispositivo de apilamiento 34 son impulsadas
automaticamente en direccion longitudinal de los paneles individuales de acuerdo con la
indicacion de la estacion de roscado 35, siendo centrados nuevamente, con lo que el proceso

puede confirmar en esta estacion.
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Los elementos de acoplamiento de pared 3, 4 son fabricados separadamente y aplicados a
unidades de transporte alimentadoras 36 procedentes de las que los elementos de acoplamiento
de pared 3, 4 son facilitados a la estacion de roscado 35 después de su clasificacion segiin forma
y tipo. De esta manera, se deben de encontrar en todo momento, como minimo, uno o varios

elementos de acoplamiento 3, 4 de cada tipo al alcance de la estacion de roscado 35.

El robot de la estacion de roscado 35 esta dotado de un dispositivo o dispositivos de sujecion y
disposicion que son adecuados para los elementos de acoplamiento de pared 3, 4 y con un
dispositivo de roscado multiple, para fijar los elementos de acoplamiento de pared 3, 4 sobre los
paneles individuales cortados 13. La alimentaciéon de los tornillos se lleva a cabo

automaticamente.

Para la produccion de elementos de panel, dispuestos como elementos de techo, el equipo de
elementos de fijacion estd formado, por ejemplo, tal como se ha mostrado en la figura 2, por las
bridas de fijacion 6 (figura 2) para los elementos de refuerzo 5, y el roscado de los mismos se

lleva a cabo de manera correspondiente.

Después de que los elementos de acoplamiento de pared 3, 4 han sido roscados, el controlador
recibe una sefal y, a continuacion, la plataforma de transporte 32 es extraida simultaneamente
con el panel procesado de la estacion de fijacion 35 y una plataforma de transporte 32 procedente

del dispositivo de apilamiento 34 es introducida.

Estaciones manuales:

De modo subsiguiente a la estacion de fijacion 35, se lleva a cabo la separacion de las
plataformas de transporte 32 en un ramal o una serie de ramales transportadores (en el ejemplo,
dos ramales transportadores) por movimiento lateral, por ejemplo, cada segunda plataforma

hacia dentro del segundo ramal transportador. En las estaciones de trabajo de circulacion 37, las
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rejillas de refuerzo 5 son insertadas manualmente con ayuda de una griia de manipulacion, y
después de ello, los paneles equipados son transportados adicionalmente en paralelo sobre las
plataformas de transporte 32 hacia dentro de la siguiente estacion de trabajo 38. A continuacion,

se lleva a cabo la instalacion de las jaulas de refuerzo si se requieren estaticamente.

La insercion de la rejilla de refuerzo 5 se puede llevar a cabo también automaticamente. El
refuerzo 5 de la rejilla puede ser producido por una extraccion de soldadura automatica 39 de la

rejilla, individualmente para cada elemento de pared.

En las dos estaciones de trabajo siguientes 38, se retiran los cortes que han sido producidos en la
estacion de proceso 29 mediante una grua ligera con travesafios de succion y son depositados en
contenedores o cajas. Asimismo, la rejilla de refuerzo 5 es completada de acuerdo con las

especificaciones y se incorporan los anclajes de transporte.

Acciones a realizar en las estaciones de trabajo 38:

— Roscado de los ganchos 6 de la rejilla (en caso preciso).

— Fijacion de refuerzo adicional.

— Fijacion de refuerzo de rejilla 5 (4 piezas/pared).

— Fijacion de elementos 5 de los separadores de la rejilla (4 piezas/pared)
— de otro modo, los acoplamientos 3 de pared actian como soporte.

— Fijar anclajes de transporte.
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Estaciones de trabajo v basculacién 40 vy linea de recirculacién 41 para plataformas de transporte

vacias 32:

Después del proceso manual, las plataformas de transporte 32 son transportadas adicionalmente
en direccion longitudinal de los paneles sobre el area situada por encima de las estaciones de
basculacion 40. Para ello, las plataformas de transporte 32 son obligadas a descender. En las
estaciones de basculacion 40 las estaciones de plataformas de transporte 32 son levantadas en
unos 80° y los elementos del panel son asociados a las vigas de la gria para su transporte
adicional hacia las estaciones de trabajo en vertical 42, y son retirados de la posicion vertical

fuera de la plataforma 32.

De los dos paneles de encofrado que han sido cortados sucesivamente en la estacion de proceso
29 para un Unico elemento de pared, el primer panel de encofrado ha sido desplazado
lateralmente en la ramificacion del transportador principal o en las estaciones de trabajo y
recirculacion 37, 38 en una direccion que se aleja de la seccion de pie 13A de este panel de
encofrado. De esta manera, los dos paneles de encofrado son alimentados de manera tal a las dos
estaciones de basculacion 40, de forma que quedan dispuestos uno adyacente al otro, encarados
mutuamente a las partes del pie 13A, 13B. De esta manera, estos dos paneles de encofrado
pueden ser plegados alrededor de sus respectivas zonas de pie 13A, 13B de manera similar a un
libro en direcciones opuestas, y entonces pueden ser transferidos, levantados en la posicion
relativa que adoptan en el elemento de pared terminado en las estaciones de trabajo en vertical

42y, a continuacion, en la estacién de union 43.

Después del levantamiento y transporte de los paneles de encofrado en las estaciones de
basculacion 40, las plataformas de transporte 32 que ahora se encuentran vacias son obligadas a
pivotar hacia atras adoptando posicion horizontal y son transportadas nuevamente a una posicion

anterior al dispositivo de apilamiento 33. Una vez que se encuentran entre la estacion de fijacion
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30 y la estacién de proceso 29, las plataformas de transporte vacias 32 son alimentadas a una
posicion anterior o al primer dispositivo de apilamiento 33, y se pueden montar nuevamente con

paneles individuales 13.

Los elementos de panel que han sido retirados mediante grua de las estaciones de basculacion 40
son terminados en las llamadas estaciones de trabajo en vertical 42 en etapas de trabajo manual y
son preparados para la union (prensado de los elementos de panel que comprenden el primer

panel 1 y el segundo panel de encofrado 2).

La uni6n entre si (prensado) de estos dos elementos de panel se lleva a cabo en una estacion de

unién 43 que funciona manualmente.

Después del prensado de los dos elementos de panel formando un elemento de pared de
encofrado compuesto, el elemento de pared es completado incorporando paneles de intrados en
aberturas de ventana y de puerta a partir de las combinaciones previamente almacenadas en las
dos ultimas estaciones de trabajo 38. Los elementos de pared para encofrado compuesto finales
son almacenados en armazones de transporte, después de las eventualmente necesarias etapas de

acabado de tipo cosmético.

Cuando los elementos de panel han sido procesados y equipados para la produccion de
elementos de techo, no necesitan ser montados en las estaciones de basculacion, sino que pueden

ser retirados de la plataforma de transporte correspondiente, siendo almacenados a continuacion.

Ventajas del proceso de produccién:

En contraste con el proceso de produccién convencional, los paneles planos unidos por cemento
son procesados en una banda para paneles 12 que se desplaza en avance. La banda de paneles

tiene dimensiones suficientes para producir los paneles de encofrado 2 para elementos de techo

26



10

15

20

ES 2536 237 T3

de encofrado compuesto, que consisten respectivamente en un elemento de panel equipado por
un panel de encofrado reforzado para esta utilizacion 2 (figura 2), o los paneles de encofrado 1, 2
para elementos de pared de encofrado compuesto que consisten en sus dos paneles con los
paneles de encofrado equipados 1 y 2 (figura 1) en una pieza unica. De esta manera, la
produccion de sub-elementos y el subsiguiente montaje de los elementos de techo o pared de

sub-elementos individuales, se elimina.

De manera adicional, se puede conseguir un ahorro significativo de material, al reducir los
desperdicios de materia prima, en los paneles planos unidos con cemento, que se consiguen por
el proceso “sin fin” con ayuda de la banda de paneles 12, de la que se pueden separar
individualmente en las longitudes requeridas los paneles individuales 13. Un mayor ahorro de
materiales resulta de la eliminacion de los refuerzos solapados necesarios y de los llamados
listones de conexion que deben estar dispuestos en el montaje convencional de los elementos de
encofrado de pared de tipo compuesto a partir de sub-elementos prefabricados. Gracias a la
prefabricacion casi continua de los paneles de encofrado, se consigue una calidad superficial

mejorada del producto final.

Las tolerancias dimensionales del producto se mejoran notablemente por las influencias de las
tolerancias de los sub-elementos, y las inexactitudes en el montaje de los elementos de encofrado

compuesto de los sub-elementos se eliminan.

Los costes de fabricacion de elementos de pared de encofrado compuesto se reducen
significativamente, dado que muchas etapas de fabricacion se pueden realizar automaticamente y
se eliminan la planificacion y fabricacion de sub-elementos, asi como los esfuerzos logisticos
realizados hasta el momento, igualmente, se pueden economizar el manejo del material y piezas,

asi como las etapas adicionales tales como el montaje de los sub-elementos.
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Mediante la produccioén controlada y funcionando bajo el control de un ordenador central, la
produccion de los elementos de panel de encofrado compuesto, la documentacion de los
precursores utilizados y el producto final se mejoran asimismo. Se puede acudir a las estadisticas

de produccion en todo momento y éstas se pueden controlar.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccion continua de elementos de panel para la produccion de
elementos de encofrado compuesto, en los que cada elemento de panel comprende un panel de
encofrado (1, 2) de una geometria predeterminada en cada caso con una longitud predeterminada
y el panel de encofrado estd dotado de dispositivos de fijacion (3, 4) y elementos de refuerzo (5,
6), en cuyo procedimiento una serie de paneles estandar (11), cada uno de los cuales incluye dos
bordes longitudinales opuestos, son alineados con coincidencia de borde longitudinal con borde
longitudinal sobre una linea transportadora principal, y son unidos y encolados entre si aplicando
una fuerza de compresion, de manera que se crea una banda de paneles (12) desplazada en
avance a partir de los paneles estandar (11) unidos y encolados entre si, de la que se separan
partes longitudinales individuales sucesivamente, de manera que se generan paneles individuales
(13) con dos bordes laterales que estan en oposicion entre si, transversalmente a la direccion de
movimiento de la banda de paneles (12), en la que cada panel individual (13) tiene una longitud
adaptada individualmente a la longitud respectivamente predeterminada del panel de encofrado a
producir (1, 2), después de lo que cada panel individual (13) es fijado a continuacién de dicha

separacion sobre una plataforma de transporte (32) de forma alineada,

caracterizado porque el panel individual (13) que descansa sobre la misma plataforma de
transporte (32) es transportado a las estaciones de trabajo de forma pasante a lo largo de las
mismas, las cuales siguen sucesivamente una a otra a lo largo de la linea transportadora
principal, y en la que los paneles individuales (13) son procesados sucesivamente en una estacion
de proceso (29) mediante el corte en la forma respectiva individualmente predeterminada del
panel de encofrado correspondiente (1, 2), incluyendo la generacion de los cortes previstos, y los
paneles de encofrado (1, 2) generados por este proceso son dotados sucesivamente de

dispositivos de fijacion (3, 4) en posiciones predeterminadas en una estacion de fijacion (35),y a
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continuacion, con los elementos de refuerzo (5, 6), por lo menos en una estacion de refuerzo
(37), en la que a base de dos paneles individuales (13) transportados de manera subsiguiente a la
estacion de proceso (29), un panel individual es cortado como panel de encofrado interno (2) y
otro panel individual (13) es cortado como panel de encofrado externo (1), dependiendo de la
condicion de que el primer borde lateral de un panel individual (13) se defina como parte de pie
(13B) del panel de encofrado interno (2) y que el borde lateral del otro panel de encofrado
dirigido en alejamiento con respecto a dicho primer borde se defina como parte de pie (13A) del
panel de encofrado externo (1), de manera que ambos paneles de encofrado son alimentados a
una estacion de basculacion (40) al final de la linea transportadora, y son puestos de pie
alrededor de su correspondiente parte de pie al bascular las plataformas de transporte asociadas

(32) en direcciones de basculacion opuestas.

2. Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que los paneles estdndar son guiados
sobre un sistema transportador de alimentacion (22) antes de su alineacidn, en su direccion
longitudinal a través de una estacion de proceso de bordes (24) en la que se lleva a cabo el
proceso de bordes sobre paneles estdndar (11) durante su paso, en el que se fresa una ranura
longitudinal sobre el primer borde longitudinal de cada panel estandar (11), y se fresa una

lengiieta longitudinal sobre el otro borde longitudinal del panel estandar (11).

3. Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, en el que los paneles estandar (11) son
extraidos individualmente en una estacion de extraccion (20) desde un almacenamiento y son
transportados sobre un sistema transportador de alimentacion (22) en su direcciéon longitudinal
sucesivamente a través de una estacion de aplicacion de cola (26), en la que se aplica una cola

como minimo a uno de sus bordes longitudinales durante su paso, después de lo cual los paneles
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estandar (11) dotados de cola son transportados a una estacion de prensado (28) transversalmente
en su direccion longitudinal, en la que tiene lugar el acoplamiento y encolado de los paneles

estandar (11) de manera sucesiva y en etapas de prensado predeterminadas.

4. Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que la separacion de cada panel
individual (13) es llevado a cabo en una estacién de separacion (30) que sigue la estacion de

prensado (28) durante una de las etapas de prensado llevadas a cabo en la estacion de separacion.

5. Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que cada panel individual (13) es
etiquetado en la estacion de separacion (30) durante la etapa de prensado, en la que la separacion

se lleva a cabo de manera controlada, en adaptacion a un proceso adicional del panel individual

(13).

6. Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que un panel de
encofrado de los dos paneles de encofrado (1, 2), que han sido procesados de manera sucesiva en
la estacion de proceso (29), es desplazado en una estacion de trabajo (38) mas abajo de la
estacion de fijacion (35) lateralmente, en una direccion que esté alejada de la parte del pie de este
primer panel de encofrado, y el otro panel de encofrado esta dispuesto al final en la estacion de
basculacion (40), inmediato a dicho primer panel de encofrado, de manera tal que en la estacion
de basculacion (40) la parte del pie de dicho primer panel de encofrado y la parte del pie del otro
panel de encofrado estan dirigidas una hacia la otra, después de lo cual los dos paneles de

encofrado (1, 2) son girados conjuntamente en las direcciones de basculacion opuestas.
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7. Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que los paneles
individuales separados (13) son apilados antes de la estacion de proceso (29) en un apilamiento
tampon (33) sucesivamente uno sobre el otro desde arriba hacia abajo y son extraidos
sucesivamente desde el apilamiento tampon (33) desde abajo y son transferidos a la estacion de

proceso (29).

8. Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que los paneles
de encofrado procesados son apilados uno debajo del otro desde abajo hacia arriba en un
apilamiento tampon (34) entre la estacion de proceso (29) y la estacion de fijacion (35) y son
extraidos desde el apilamiento tampon (34) desde arriba y son transferidos a la estacion de

fijacion (35).
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FIGURA 1
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FIGURA 2
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