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ES 2557819 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la produccién de unos elementos de material aislante a partir de fibras minerales

El invento se refiere a un procedimiento para la producciéon de unos elementos de material aislante, en particular
unas planchas de material aislante, a partir de unas fibras minerales, los cuales tienen por lo menos una arista
lateral elastificada y/o por lo menos una zona de arista lateral elastificada. Ademas, el invento se refiere a un
dispositivo para la produccién de unos elementos de material aislante, en particular unas planchas de material
aislante, a partir de fibras minerales, que tienen por lo menos una arista lateral elastificada y/o por lo menos una
zona de arista lateral elastificada.

Los materiales aislantes de lana mineral o respectivamente fibras minerales son diferenciados en el comercio de un
modo usual en materiales aislantes de fibras de vidrio y de roca. Ocasionalmente se citan todavia unos materiales
aislantes que estan constituidos a base de fibras de escorias y unos materiales aislantes que estan constituidos a
base de unas denominadas fibras hibridas. Con estos conceptos se caracterizan mas o menos claramente, por
ejemplo, diferentes composiciones quimicas, diferentes procedimientos de produccion y el comportamiento a
temperaturas elevadas. Para una mayor claridad se designan como materiales aislantes de fibras de vidrio aquellos
materiales aislantes que tienen un punto de fusién < 1.000°C de acuerdo con la norma DIN 4102 parte 17, y como
materiales aislantes de fibras de roca, los que tienen un punto de fusion situado por encima de aquél.

Los materiales aislantes de fibras minerales se componen de unas fibras que han solidificado de una manera vitrea,
que estan unidas entre si solamente en parte, y en tal caso preferiblemente de modo puntual, con ayuda de unos
agentes aglutinantes solidos, es decir que rigidizan. Los materiales aislantes de fibras de vidrio y los productos de
fibras de roca (fibras hibridas) que se han producido con unos procedimientos de desfibramiento similares, no
contienen componentes que no sean fibrosos o solamente contienen muy poca cantidad de tales componentes.

Al realizar la conformacién de las masas fundidas para la produccién de materiales aislantes de fibras de roca, por
ejemplo con ayuda de unas maquinas de desfibramiento en cascada, y de unos rotores de 1 rueda o segun el
procedimiento de soplado a través de unas toberas, resultan grandes cantidades de unas particulas que no son
fibrosas, de las cuales permanece contenido en el respectivo material aislante desde aproximadamente un 25 % en
masa hasta un 35 % en masa. Como componentes que no son fibrosos se entienden unas particulas conformadas
de manera manifiestamente esférica asi como también unos cuerpos en forma de plaquitas, de fibras gruesas,
columnares o similares, los cuales ocasionalmente también estan soldados o pegados entre si.

Las fibras de los materiales aislantes son unidas usualmente con ayuda de unos agentes aglutinantes organicos, en
particular unas resinas artificiales que se endurecen de manera termoestable. Unas mezclas constituidas a base de
resinas de fenol, formaldehido y urea se han manifestado como unas sustancias especialmente apropiadas y
ademas de ello baratas, que ocasionalmente también son extendidas también todavia con unos polisacaridos.

Los contenidos de agentes aglutinantes organicos en los materiales aislantes son limitados, con el fin de conseguir
un comportamiento elastico de resorte de la masa fibrosa y una clasificacion como materiales de construccion no
combustibles, pero también, con el fin de limitar los costos de produccion que van acomparfados con los agentes
aglutinantes organicos.

A causa de su alto precio apenas se emplean por ejemplo unos silanos modificados con radicales organicos, que en
principio son aptos para la utilizacion.

Los materiales aislantes de fibras de vidrio usuales en el comercio o los mencionados materiales aislantes de fibras
hibridas contienen entre aproximadamente 4 % en masa y 8 % en masa de unos materiales aislantes de fibras de
roca que se han producido con ayuda de unas maquinas de desfibramiento en cascada, con hasta
aproximadamente 4,5 % en masa de estas resinas artificiales. En el sector de las fibras hibridas coinciden los
respectivos contenidos de agentes aglutinantes. Estas proporciones de agentes aglutinantes no son suficientes ni
con mucho para unir entre ellas a todas las fibras cuyos diametros medios son de aproximadamente 3 pm a 8 pm.
Esto es valido en particular para la tendencia persistente de disminuir los diametros medios de las fibras a
aproximadamente 2 ym hasta 4 um. Por lo tanto, numerosas fibras son incluidas solamente en los racimos formados
por fibras que no estan unidas entre si o se presentan en unos espacios intermedios. A estas fibras que de
antemano no estan unidas hay que afadir las aglomeraciones a base de desechos finamente desmenuzados de
materiales aislantes, que durante el proceso de producciéon se separan desde las bandas continuas de material
aislante que se han formado, o que resultan como cargas defectuosas y son devueltos a éstas. A causa de las
tensiones superficiales de las gotitas de agentes aglutinantes en unién con el efecto de los agentes aditivos, los
agentes aglutinantes se retiran dentro de las cufias existentes entre los sitios de contacto de las fibras, o se
presentan localmente como una delgada pelicula sobre las superficies de las fibras individuales. La mayor parte de
las particulas que no son fibrosas estan exentas de agentes aglutinantes.
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Los materiales aislantes de fibras minerales usuales en el comercio contienen en general, junto a los agentes
aglutinantes, todavia unos agentes aditivos. Estos agentes aditivos sirven antes que nada para hacer que la masa
fibrosa sea permanentemente repelente del agua. Para esto se introducen en la masa fibrosa gustosamente unos
aceites minerales alifaticos que hierven a altas temperaturas en la forma original o en la de unas emulsiones del tipo
de aceite en agua. A causa de su posible accion sobre el medio ambiente, los aceites de siliconas o las resinas de
siliconas, que son todavia mas eficaces, se utilizan esencialmente mas raras veces. Aln cuando los contenidos de,
por ejemplo, unos aceites minerales son solamente desde alrededor de 0,2 % en masa hasta 0,4 % en masa y en el
caso de una mojadura completa y uniforme de las superficies de las fibras, se deberian formar unas capas con un
espesor de solamente unos pocos nandmetros, su actividad repelente del agua se ha hecho evidente en los
materiales aislantes. Ademas de esto, tampoco se puede excluir que unos componentes de los gases de combustion
se precipiten conjuntamente sobre las fibras durante el endurecimiento de las resinas artificiales. Las superficies de
las fibras son oledfilas y pueden absorber capilarmente a un aceite. Los revestimientos grasientos conducen a que
en particular se adhieran unas a otras las fibras asi como los fragmentos de fibras que se presentan aisladamente y
por consiguiente son ligeras/os. Las fuerzas interfaciales débiles son suficientes por lo tanto para disminuir hasta un
grado generalmente aceptable la liberacion del polvo fino desde los materiales aislantes durante la elaboracion de
éstos. La mojadura de las fibras con los agentes aglutinantes y aditivos que estan disueltos en agua debe de
efectuarse inmediatamente después de su formacién, en cualquier caso antes de que las fibras queden
enganchadas para formar unos copos de mayor tamafio o se peguen entre si a causa de unas inevitables
concentraciones de humedad o respectivamente de los agentes aglutinantes para formar unas aglomeraciones. Los
copos u otras aglomeraciones actuan igual que unos filtros, que impiden una distribucién uniforme de las sustancias
afiadidas. Estas, a causa de la finura de las fibras, deben ser dispersadas en muy alto grado. En el caso de la
conversion a la escala técnica de estos aspectos aparecen constantemente de nuevas unas desviaciones, de
manera tal que en los materiales aislantes se pueden encontrar regularmente tanto unos enriquecimientos con
agentes aglutinantes como también unas zonas que estan completamente exentas de agentes aglutinantes.

Las fibras impregnadas con agentes aglutinantes y aditivos no solidificados se transportan en una corriente de aire y
finalmente se conducen hacia abajo en la direccion de una disposicion de transporte permeable al aire que se esta
moviendo lentamente y se depositan directamente sobre ésta. En tal caso, las fibras son extendidas en capas unas
sobre otras ampliamente sin ninguna orientacion, de un modo aplanado y descohesionado. La banda continua
fibrosa reunida es a continuacion comprimida hasta llegar al espesor deseado, en la mayor parte de los casos
solamente en direccion vertical. La corriente especifica de la masa fibrosa y la altura de la banda continua sinfin
fibrosa determinan la densidad aparente de la banda continua de material aislante que se ha producido a partir de
aquella, después de la solidificacidon en un horno de endurecimiento.

En el caso de la produccion de materiales aislantes de fibras de roca con ayuda de unas productivas maquinas de
desfibramiento en cascada se manifiesta como inapropiada la reunién directa de las bandas continuas fibrosas. En
el presente caso, bajo la accion de una fuerte circulacion de aire en las camaras de recogida, se forman unas
bandas de fibras impregnadas lo mas delgadas que sean posibles. Los copos de fibras y parcialmente también las
fibras individuales estan dirigidas manifiestamente en la direccidon de transporte en estas bandas continuas fibrosas
primarias. Estas bandas continuas fibrosas se depositan a continuacién, con ayuda de una disposicion de transporte
propulsada de una manera pendulante, en forma de bucles transversalmente sobre una segunda disposicion de
transporte, que de nuevo se mueve lentamente, hasta llegar a una altura deseada. Los bucles individuales se sitian
ahora oblicuamente unos respecto de otros y solapandose en angulos llanos con respecto al plano horizontal sobre
la disposiciéon de transporte, que con frecuencia se compone de una cinta transportadora de rodillos. Con el fin de
cerrar los dos bucles laterales ligeramente abiertos, que se forman mediante el cambio de direccién en bucles y de
comprimir la masa fibrosa que se ha depositado, junto al aplastamiento vertical se puede efectuar también un
aplastamiento horizontal de una banda continua fibrosa secundaria impregnada. De esta manera resultan unos
pliegues mas o menos pronunciados, cuyos ejes naturalmente discurren transversalmente a la direccion de
transporte. Esta estructura es fijada de nuevo en el horno de endurecimiento por un endurecimiento o una
solidificacion de los agentes aglutinantes.

Los hornos de endurecimiento tienen en principio dos disposiciones de transporte dispuestas una sobre otra, que en
la mayor parte de los casos se componen de unas laminillas individuales de forma laminar resistentes a la
compresion, que estan unidas entre ellas para formar en cada caso una banda sinfin. Los bordes longitudinales de
estas laminillas estan conformados o bien de manera lisa o en forma dentada, engranandose unos en otros los
dientes de dos laminillas contiguas. Las juntas que quedan entre las laminillas son por consiguiente o bien lisas o
tienen una forma de zigzag. Las superficies de las laminillas con una anchura de aproximadamente 15 cm a 20 cm,
que transmiten la presion, tienen unos orificios circulares u oblongos, cuyo diametro y cuya anchura son con
frecuencia de aproximadamente 5 mm a 7 mm. Los agujeros oblongos pueden tener por ejemplo una longitud de
aproximadamente 35 mm y estar desfasados unos respecto de otros de una fila a otra, o se extienden en filas
paralelas a lo largo de casi toda la anchura de la laminilla.

La banda continua fibrosa sinfin puede ser comprimida hasta el espesor deseado con ayuda de las cintas
transportadoras del horno de endurecimiento. Con frecuencia, sin embargo, la banda continua fibrosa es
estructurada tridimensionalmente ya delante del horno de endurecimiento y en tal caso es aplastada hasta el
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espesor deseado. Mediante la presion ejercida sobre las bandas continuas fibrosas en el horno, las fibras
individuales son comprimidas dentro de las juntas entre las laminillas y dentro de los agujeros en sus superficies
Mediante la cuasi expansion en las juntas y en los agujeros disminuye en estas zonas la densidad aparente de la
banda continua fibrosa. En las regiones situadas entremedias, ella aumenta en las zonas proximas a la superficie. El
desarrollo de estos resaltos es dependiente principalmente de la densidad aparente y del contenido de agentes
aglutinantes, y por lo demas de las longitudes de las fibras, de sus orientaciones con relacion a unos orificios de las
cintas transportadoras del horno de endurecimiento y las juntas existentes entre las laminillas. En el caso de unas
altas densidades aparentes de la banda continua de material aislante que se ha producido a partir de la banda
continua fibrosa los resaltos estan conformados de modo agudo y, en el caso de unas bajas densidades aparentes,
de modo mas débil, pero ellos tienen casi uniformemente una altura de aproximadamente 2,5 mm a 3 mm. Las
pequefias alturas de los resaltos indican ya la flexibilidad restringida y la alta estabilidad de los contornos de la
banda continua de material aislante o de sus superficies. Mediante la solidificacion de los agentes aglutinantes, ésta
es reducida todavia mas, de manera tal que las superficies de las planchas de material aislante que se forma
seguidamente a partir de la banda continua de material aislante se pueden adaptar a unas superficies desiguales
bajo unas altas presiones que entonces ya deforman a éstas en la mayor parte de los casos.

Para la eliminacion de la humedad residual de la banda continua, para el endurecimiento y/o para la solidificacion de
los agentes aglutinantes se aspira, a través de la banda continua fibrosa en direccién vertical, es decir en direccion
del espesor, un aire calentado habitualmente hasta por encima de 200°C. Con la solidificacion de los agentes
aglutinantes la banda continua sinfin fibrosa impregnada se transforma en una banda continua sinfin de material
aislante. Las mezclas, que son incoloras en el estado no endurecido, y estan constituidas a base de unas resinas de
fenol, formaldehido y urea, son tefiidas de un color amarillento parduzco mediante el tratamiento térmico y confieren
de esta manera a los materiales aislantes un color propio en cada caso caracteristico, en dependencia del color
propio de los cristales de vidrio, de los tamafios de las fibras y de los componentes no fibrosos, de los contenidos
absolutos de agentes aglutinantes y de su distribucion.

La banda continua sinfin de material aislante es canteada en la zona de sus superficies laterales que discurren en la
direccion longitudinal, de manera tal que resultan unas superficies laterales que estan dirigidas por lo menos
paralelamente entre ellas y que son en si ampliamente planas. Para esto se utilizan unas sierras circulares o
alternativamente unas bombas a alta presion, que generan un agudo chorro de agua.

Las proporciones de desechos que resultan en este caso en un nivel de aproximadamente 3 % en masa a 5 % en
masa son devueltas a las camaras de recogida después de su desmenuzamiento. Las usuales anchuras netas de
las bandas continuas de material aislante son, en el caso de unas lineas de fibras de roca, en muchos casos de 2 m,
mas raramente de 2,4 my, en el caso de unas lineas de fibras de vidrio, son regularmente de 2,5 m. La construccion
de lineas de produccion con unas anchuras mayores no es rentable en el momento actual a causa de las
distribuciones de fibras, asi y todo dificiles, en el caso de una recogida directa, pero también a causa de las
construcciones esencialmente mas costosas, por ejemplo de las cintas transportadoras de los hornos de
endurecimiento.

Después de haber abandonado el horno de endurecimiento, en dependencia de la densidad aparente y de las
deformaciones internas de la masa fibrosa se llega en primer lugar a una expansion muy pequefia de la banda
continua de material aislante, con lo que ya se descompone una parte de las tensiones internas. Para el enfriamiento
de la banda continua sinfin de material aislante, se aspira a continuacion aire del espacio a través de ésta.

Ambas superficies grandes de la banda continua de material aislante son caracterizadas por los resaltos que ya se
han mencionado. Para la diferenciacion de unas superficies separadoras producidas posteriormente, estas
superficies son designadas como gofradas.

Con el fin de aumentar la estabilidad frente a la meteorizacion, la resistencia a la abrasion y el agarre de las
superficies, impedir la caida de particulas desde los materiales aislantes, asi como proporcionar unas superficies
vistas 6pticamente bonitas, al mismo tiempo transparentes al ruido y abiertas a la difusion, las superficies grandes
de la banda continua de material aislante y de las planchas de material aislante, que se producen a partir de ésta,
son forradas por ejemplo con unos velos enmarafados de fibras de vidrio, con unas telas de fibras de vidrio o
respectivamente telas de rejilla de malla estrecha. En lugar de unas superficies aplanadas a base de fibras de vidrio,
entran en cuestion unos equivalentes productos prefabricados a base de fibras artificiales. También, las fibras
artificiales pueden ser conformadas directamente en el sitio de produccioén, correspondientemente a la ensefianza
del documento de solicitud de patente internacional WO 93/16 874, y ser rociadas directamente sobre la superficie
del material aislante mediando formacién de un velo.

Siempre y cuando que estos productos planos sean suficientemente estables térmicamente, ellas con frecuencia son
conducidas conjuntamente, ya delante del horno de endurecimiento, con una o ambas superficies grandes de las
bandas continuas sinfin impregnadas. La uniéon se efectta mediando aprovechamiento de la capacidad de
pegamiento de los agentes aglutinantes que estan presentes en la banda continua fibrosa, que en caso necesario es
completada por medio de una impregnacion del producto fibroso plano que se ha de pegar con unas soluciones de
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agentes aglutinantes del mismo tipo. En el caso de esta técnica de juntura se efectian en el horno de
endurecimiento, mediante la presion de apriete alli generada, una 6ptima adaptacion de la banda continua fibrosa al
producto plano y al mismo tiempo la desecacion y la solidificacion de todos los agentes aglutinantes que estan
presentes en el sistema. Los productos fibrosos textiles largos que se componen de fibras de vidrio o de fibras
artificiales estables térmicamente, o bien son suficientemente rigidos de por si o bien son deformables, igual en el
caso de unas telas, de tal manera que ellos no son comprimidos en las juntas entre las laminillas o en los agujeros
de las laminillas de las cintas transportadoras dentro del horno de endurecimiento. Las superficies grandes son
ahora lisas y ya no necesitan de ningun otro tratamiento adicional. Las sustancias combustibles introducidas por
ejemplo con los/las propios/as velos o telas de fibras de vidrio o adicionalmente con su pegamiento, no modifican las
clases de materiales de construccién de los materiales aislantes revestidos con ellas, o solo las modifican
insignificantemente.

Para la produccién de planchas de material aislante con las dimensiones usuales en el comercio, las bandas
continuas sinfin de material aislante de fibras de roca son subdivididas, por un lado, en direccion longitudinal en dos
franjas, y las bandas continuas sinfin de fibras de vidrio en la mayor parte de los casos son subdivididas en cuatro
franjas. Naturalmente, las bandas continuas de material aislante son subdivididas en un gran nimero de franjas de
igual o diferente anchura.

Para esto se emplean de nuevo tanto unas sierras circulares como también unas disposiciones de chorros de agua a
alta presion.

A partir de las bandas continuas se separan a continuacién unos tramos individuales, que en el caso de la
produccion de planchas de material aislante de fibras de vidrio corresponden en la mayor parte de los casos a la
longitud de las planchas, pero en el caso de la produccion de planchas de material aislante de fibras de roca
corresponden sin embargo a la anchura. Unas usuales dimensiones de las planchas de material aislante de fibras de
vidrio son una longitud de 1,25 m x una anchura de 0,6 m o0 0,625 m y las de las planchas de material aislante de
fibras de roca son una longitud de 1,2 m x una anchura de 0,6 m o una longitud de 1,0 m x una anchura de 0,625 m;
con anterioridad también era usual el formato de 1,0 m x 0,5 m. Las planchas de material aislante para fachadas se
producen de un modo usual en el comercio con unos espesores de 6 cm a aproximadamente 20 cm, y
ocasionalmente también ya hasta de aproximadamente 26 cm. Para la produccion de unas planchas mas delgadas
de material aislante las bandas continuas sinfin de material aislante o las bandas continuas parciales que ya han
sido separadas en direccion longitudinal se subdividen con ayuda de unas sierras horizontales en dos o multiples
capas mas delgadas.

Cuando las dos superficies grandes externas son pegadas con por ejemplo unos velos enmarafiados de fibras de
vidrio 0 con otras capas permeables al aire, es usual llevar a cabo solamente un corte horizontal central.

La separacion de unas planchas de material aislante de fibras de vidrio mas ligeras y de por si aptas para ser
aplastadas, puede efectuarse por ejemplo con ayuda de unas cuchillas dentadas de percusion. En las lineas de
produccién de planchas de material aislante de fibras de roca se producen con frecuencia materiales aislantes con
un espectro muy amplio de densidades aparentes, de por ejemplo aproximadamente 23 kg/m3 a 160 kg/m3, de
manera tal que los dispositivos de separacion deben de ser adaptados a los materiales aislantes mas densos y por
consiguiente mas firmes. La separacion de los tramos individuales a lo largo de la anchura total de la linea de
produccion se efectua predominantemente con ayuda de unas denominadas sierras transversales que se mueven
conjuntamente. Unas sierras productivas tienen incluso dos hojas de sierras circulares dispuestas una tras de otra
en la direccion de trabajo, que para efectuar el corte se colocan en cada caso desde un lado de las bandas
continuas de material aislante. Durante el corte en sentido transversal, la sierra es movida sincronicamente con la
velocidad de transporte de las bandas continuas de material aislante. Por medio de este movimiento hacia adelante
se debe evitar cualquier presion sobre las hojas de sierra. En el caso de diferencias en los respectivos movimientos
hacia adelante, a pesar de una cuidadosa adaptacion de los 6rganos de regulacion y de los dispositivos de
propulsion, se puede llegar a desviaciones desde la perpendicularidad en relacién con las longitudes o las anchuras.
Si en este caso se ejerce todavia una presion sobre las hojas de la sierra, se efectia también un corte oblicuo en
direccion al espesor. A un corte oblicuo en esta direccién conduce naturalmente también una desviacion en la
perpendicularidad entre el dispositivo de separacion y el plano de apoyo de la banda continua de material aislante.

El grado de la exactitud que se puede conseguir en los paises industriales ampliamente desarrollados, con el que se
pueden ajustar de una manera reproducible las distancias entre las cintas transportadoras de los hornos de
endurecimiento y con el que se pueden separar horizontal y verticalmente las bandas continuas de material aislante,
se refleja en los requisitos que son establecidos en las normas armonizadas en Europa. Para unos productos
producidos en fabrica a partir de fibras minerales, se han establecido en la norma DIN EN 13162 armonizada en
Europa unas desviaciones admisibles desde los espesores nominales, en diferentes clases. Por ejemplo, las
planchas de material aislante para fachadas de fibras de roca se clasifican en la clase T3 segun la norma DIN 13162
que admite unas dimensiones limites para el espesor entre - 3 % (- 3 mm) y + 10 mm (+ 10 %). Las desviaciones
desde los espesores nominales influyen naturalmente en primer término sobre su respectiva resistencia al paso del
calor R = espesor/conductividad térmica en m? K/W. La alta importancia de las propiedades termotécnicas de los
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materiales aislantes encuentra su expresion en un extremado escalonamiento fino de la conductividad del calor A de
0,01 W/m K, que en muchos casos parece que esta situado ya por debajo de la exactitud de los aparatos de
medicion utilizados para este objetivo o respectivamente de la practica de laboratorio que se ha de usar en tal caso.
Las dimensiones limites admisibles de la clase de espesores T3, que se han mencionado a modo de ejemplo,
conducen ya a que la clase L del material aislante pueda modificarse propiamente en hasta cuatro escalones.

En el caso de la determinacion de la conductividad del calor se mide solamente la transferencia de energia a través
del espesor del material aislante, por lo tanto perpendicularmente a las superficies grandes. Las superficies grandes
permanecen en el estado original, de manera tal que la conformacion y la disposicion de los resaltos tienen
influencia sobre el valor medido.

Siempre y cuando que las desviaciones desde los espesores nominales permanezcan ampliamente iguales dentro
de una carga, esto no necesita tener ninguna repercusion negativa sobre la idoneidad para el uso. Se manifiestan
como desventajosas unas planchas de material aislante de diferentes espesores dentro de una capa de aislamiento,
sobre todo en el caso de unos sistemas de materiales compuestos aislantes del calor, y también precisamente
cuando las diferencias de espesores no hayan sido compensadas mediante las capas de pegamentos y a
continuacion se extiendan solamente unas delgadas capas a base de morteros de resinas artificiales. Entonces
resultan unas manifiestas diferencias de color en la superficie externa, y ademas de esto pueden aparecer grietas.

Detras de unos revestimientos de fachadas ventilados por detras, la anchura minima de las rendijas debe de ser de
20 mm, aun cuando ésta pueda ser reducida localmente hasta 5 mm mediante unos elementos de construccion
colocados por debajo. Unas desviaciones desde los espesores nominales de las planchas de material aislante para
fachadas no tienen ninguna importancia esencial en lo que se refiere a la capacidad funcional de la rendija de
ventilacién, es decir su manifiesta separacién desde la capa de aislamiento.

En general, las planchas de material aislante de fibras minerales son colocadas sobre las superficies que se han de
aislar en asociacion, es decir con evitacion de juntas en cruz. Por regla general se trabaja desde abajo hacia arriba,
estando dispuestos horizontalmente los ejes longitudinales de las planchas de material aislante. Las planchas de
material aislante de la siguiente fila son desplazadas en cada caso por la mitad de la longitud con relacion a la fila
contigua con el fin de reducir al minimo el nimero de los sujetadores del material aislante. Las planchas de material
aislante o los tramos de planchas de material aislante individuales se colocan en cada caso en la fila inferior y a
continuacion se fijan mecanicamente o se pegan. Con el fin de evitar unas pérdidas adicionales de energia térmica a
partir del objeto aislado a través de unas juntas abiertas entre las planchas de material aislante, en particular las
anchuras de las planchas de material aislante no deben de desviarse practicamente entre ellas y no deben de
aparecer desviaciones de ningun tipo desde la perpendicularidad de todas las superficies de los tres ejes del
espacio.

Este nivel de la proteccion contra el calor, que es sugerido con el escalonamiento finisimo de las conductividades del
calor, no esta en general en consonancia con los pertinentes requisitos armonizados en la norma europea DIN EN
13162. En el presente caso las dimensiones limites admisibles desde los valores nominales se establecen para la
longitud con +/- 2 %, y para la anchura con +/- 1,5 %. La determinacién de las dimensiones se efectua de acuerdo
con la norma DIN EN 822. A causa de la colocacién en asociacion, tienen una importancia esencial, sobre todo, las
desviaciones desde la anchura, en el caso de la formacion de juntas horizontales entre las planchas de material
aislante. Salta a la vista que las diferencias limites de +/- 9,4 mm de las anchuras usuales en el comercio, que se
consideran como admisibles en la norma, al realizar la colocacidon conducirian a unas juntas. que disminuyen
drasticamente la efectividad de la capa de aislamiento. Las anchuras de las juntas son determinadas por lo demas
mediante las desviaciones desde la perpendicularidad en direccion a la longitud y a la anchura, las dimensiones que
medidas de acuerdo con la norma DIN EN 824 no deben de ser de mas que 5 mm/m. La desviacién admisible desde
la perpendicularidad en direccion al espesor no se establece en general. En el caso de unos mayores espesores de
aislamiento, sin embargo unas desviaciones desde la perpendicularidad en direccion al espesor y en el caso de una
disposicion, normalmente en el mismo sentido, de las planchas de material aislante, conducen asimismo a unos
grandes ensanchamientos de las juntas.

Ahora, también los fabricantes de tales planchas de materiales aislantes han reconocido que mediando
aprovechamiento de las diferencias limites admisibles de las dimensiones o solamente de la perpendicularidad pero
en particular en la combinacién de estos parametros, se conducen a unos productos defectuosos, que se han de
retocar con un gran gasto, pero que al fin de cuentas no son aptos para el mercado. Las desviaciones de unas
planchas de material aislante para fachadas usuales en el comercio siguen siendo todavia de aproximadamente
+/- 5 mm, y que ellas, conjuntamente con unas desviaciones desde la perpendicularidad, en relacion con las
longitudes y las anchuras, de hasta 4 mm por 1.000 mm de longitud de los lados del angulo de aplicacion, conducen
a unas juntas agravantes desde un punto de vista termotécnico.

Puesto que unas planchas de material aislante con unas dimensiones usuales en el comercio son separadas

siempre por pares o dobles pares desde unas bandas continuas sinfin de material aislante, no todas las planchas de

material aislante son afectadas de igual manera. Unas planchas de material aislante en angulo oblicuo se podrian
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hacer girar en cada caso en 180 grados de una fila a otra, con el fin de compensar algo este efecto. Esto necesita
sin embargo unas marcaciones claras, en las que puedan orientarse los operarios colocadores. La marcacion de
unas planchas de material aislante, con el fin de efectuar una colocacion dirigida en igual direccion, es usual en el
caso de planchas de techos a base de fibras minerales. Sin embargo, apenas se acepta el esfuerzo de trabajo
adicional, que se establece mediante el giro sistematico de las planchas de material aislante.

Con el fin de evitar unas juntas abiertas entre las planchas de material aislante individuales y al mismo tiempo
también la circulacion por detras de unas planchas de material aislante que no se apoyan en toda su superficie
sobre el substrato, los bordes de ésta pueden ser escalonados perimetralmente con el fin de formar de este modo
una unién en forma de pliegue de escalon con las planchas de material aislante contiguas. Esta conformacion
mediante supresién por corte o fresado de unas zonas de borde de las planchas de material aislante, exige, por una
parte, unas altas inversiones y, en el caso de unos espesores de capa de aislamiento manifiestamente aumentados,
conduce a considerables cantidades de desechos, de manera tal que este principio de solucién al problema debe
permanecer restringido solamente a unos pocos casos especiales, teniendo en cuenta el nivel de precios
generalmente aceptado en el caso de estas planchas de material aislante.

Las desviaciones desde las dimensiones nominales y la perpendicularidad de todas las superficies entre si ya son
incomparablemente grandes en el caso de una planchas de material aislante que han sido producidas en fabrica.

Esta desventajosa situacion inicial es reforzada todavia mas por el hecho de que ya en las fabricas de produccion se
llega a otras deformaciones y por consiguiente a unas modificaciones de las dimensiones asi como de la
perpendicularidad de todas las superficies entre ellas. Ya en el caso de las usuales técnicas de apilamiento se llega
a desplazamientos entre las capas individuales de planchas de material aislante o por ejemplo entre planchas por
pares. Las aristas sobresalientes son cargadas posteriormente de una manera especialmente alta vy
correspondientemente son deformadas. Otras deformaciones aparecen cuando las planchas de material aislante son
elastificadas antes del envasado, es decir son apretadas blandamente y a continuacién comprimidas durante el
envasado asi como mediante los materiales de envasado, y de este modo se deforman. Unos paquetes grandes son
formados con frecuencia mediando utilizaciéon de unas paletas de madera a partir de varias unidades de envasado.
Con el fin de aprovechar la mas alta rigidez de las planchas de material aislante y por consiguiente la mas pequefia
capacidad de recuperacion elastica paralelamente a las superficies grandes para la formacion de una pila que es en
si estable, las unidades de envasado se colocan en posicién erguida. Bajo la carga, las aristas de las planchas de
material aislante se deforman y se adaptan a los tablones de apoyo de las paletas. Esto asegura a la pila, por lo
menos contra un resbalamiento en direccion transversal con respecto a las paletas, pero precisamente también
conduce a unas desviaciones respecto de las dimensiones. Durante el transporte hasta los sitios de construccion y
al realizar la distribucion de unidades de envasado sobre los armazones de trabajo, las planchas de material aislante
se deforman adicionalmente o ya resultan dafiadas - y a pesar de todo se introducen. En muchos casos las unidades
de envasado sirven como bases o incluso como ocasiones de asentamiento.

Las planchas de material aislante deben de ser adaptadas también todavia de una manera regular, en los sitios de
utilizacion, a unas piezas de construccion alli colindantes o a unos elementos de las construcciones de sujecion para
los revestimientos de fachadas. El corte de las piezas parciales apropiadas se efectia o bien sobre los subsuelos de
las bancadas de armazén o por colocacién de la plancha de material aislante sobre una unidad de envasado o
respectivamente sobre una pila de planchas de material aislante. Resulta evidente, también para una persona no
experta, que de esta manera no se pueden proporcionar ni unas superficies de separacion de por si lisas ni tampoco
unas superficies dispuestas perpendicularmente entre si. El libre corte o aserrado de unas gruesas planchas de
material aislante conduce de una manera regular a los cortes oblicuos en direccién a los espesores, que
indispensablemente se han de evitar.

Con el fin de cerrar las juntas, que son practicamente inevitables de acuerdo con las actuales posibilidades técnicas
y econdmicas, las planchas de material aislante deben de ser deformables marginalmente bajo una correspondiente
presion hasta tanto que se puedan cerrar por lo menos unas estrechas juntas continuas y/o débilmente con forma de
cufia. Esto presupone que las superficies laterales son deformables diversamente en general pero ventajosamente
también todavia en si. En el caso de unas fibras que predominantemente estan orientadas perpendicularmente a las
superficies laterales esta deformabilidad no se presenta de antemano. En el caso de bandas continuas fibrosas
ligeramente plegadas en la direccién de produccién y de unas planchas de material aislante producidas sobre ellas,
naturalmente es mayor la deformabilidad de aquellas superficies laterales, que estan orientadas transversalmente a
ellas, es decir, en el caso de las planchas de material aislante de fibras de roca, la mayor parte de las casos las
superficies laterales estan orientadas a lo largo de la anchura.

En el documento de solicitud de patente alemana DE-A-32 03 622 se describen unos procedimientos para el
tratamiento de planchas de material aislante a base de fibras minerales que se incorporan entre unos soportes de
construcciones. Dentro de esta denominacién hay que entender, en conformidad con el texto original, vigas,
travesanos, cabios de tejados y asi sucesivamente, la enumeracion se podria completar por medio de los pedestales
o respectivamente las nervaduras de paredes en el modo constructivo de tableros de madera. Las distancias entre
estos soportes de construcciones se establecen o bien mediante las casualidades en el sitio de montaje o mediante
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el modo de trabajo de los operarios o respectivamente mediante las medidas técnicas de construccion en el caso de
una produccion en fabrica. Entre estos soportes de construcciones se montaban con anterioridad de manera
preferida unos fieltros aislantes, cuyas capas de soporte, que frenan al vapor de agua y que son estancas al aire en
la superficie, sobresalen por ambos lados en forma de unos denominados listones de borde a lo largo del fieltro
aislante enrollable que tiene una longitud de varios metros. Con ayuda de estos listones de borde en la mayor parte
de los casos reforzados, los fieltros aislantes se fijan al lado inferior de, por ejemplo, unos cabios de tejados. Estos
fieltros aislantes se producen usualmente en unas anchuras de 500 mm, 600 mm, 700 mm, 800 mm y 1.000 mm,
pero siendo reducidos los espesores ofrecidos siempre y cuando que sea precisamente posible. No obstante, se han
de ofrecer por lo menos de dos a cuatro diferentes espesores. En un almacén bien surtido habria que ofrecer por lo
menos de 20 a 40 variaciones de fieltros aislantes. Las anchuras ofrecidas de los fieltros aislantes constituyen por
consiguiente solamente unos compromisos, en cuyos casos tanto el comercio como también los fabricantes entran
en juego en el deseo de que haya el menor nimero de variantes que sea posible y unas pequefias cantidades de
desechos de las fabricas.

Los fieltros aislantes deben de ser estrechados en el sitio de construccién con el fin de poderlos incorporar
suavemente entre los cabios con una usual anchura excedente de 1 cm a 2 cm. Con el fin de facilitar estos trabajos,
que ocupan mucho tiempo y ademas de ello son penosos, se ofrecen unos fieltros con listones de borde en los
cuales el fieltro aislante no esta pegado por un lado longitudinal con la capa de soporte. De esta manera se impide
que los restos de material aislante que estan adheridos a la capa de soporte disminuyan manifiestamente la
estanqueidad de la capa de soporte por el lado del espacio. No obstante, los fieltros aislantes por regla general no
son estrechados de un modo profesional sino que son metidos parcialmente con unas considerables anchuras
excedentes en el espacio intermedio formado por los cabios y las suposiciones agujadas tendidas inferiormente o los
tableros de encofrado solo limitadamente permeables al vapor de agua, que discurren por encima de éstos. Los
fieltros aislantes que regularmente favorecen los defectos deberian por lo tanto ser sustituidos por unos elementos
en forma de planchas constituidos a base de fibras minerales.

En el documento DE-A-32 03 622 se reivindica una elaboracién de las zonas de las planchas de material aislante
que discurren paralelamente a los soportes de edificios mediante un abatanado mecanico, en cuyo caso la
asociacioén de fibras es soltada por lo menos parcialmente. De acuerdo con una forma preferida de realizacion, las
dos zonas de borde que discurren longitudinalmente o solamente una zona central en la plancha de material aislante
y respectivamente una zona longitudinal central desplazada en direccion a un borde, se elaboran en cada caso a
solas o en combinacion con unas zonas de borde. La suelta de la asociacién de fibras se puede efectuar de manera
tal que una parte mas o menos grande de las fibras, eventualmente también en dependencia de la direccién de su
apoyo en la asociacion de fibras, sean dobladas hacia fuera, aplastadas en forma de ondulaciones o incluso
arrancadas, no siendo soltadas por lo general las uniones establecidas por el agente aglutinante en los sitios de
contacto de las fibras entre ellas. Estas explicaciones se hacen mas comprensibles de nuevo cuando la
correspondiente zona elaborada se describa, en comparaciéon con la zona no tratada de la plancha de material
aislante, como blanda, flexible y faciimente compresible, indiferentemente de cémo se haya conseguido la suelta de
la asociacion de fibras.

En el documento de solicitud de patente europea EP-A-1 803 862 y en el documento WO 02/099213 se describen
unas planchas aislantes con zonas de borde compresibles.

La elastificacion de algunas zonas de las planchas de material aislante es designada también como un
desplazamiento del estado del material fuera de las usuales curvas de histéresis del correspondiente material
aislante. Ella se efectua por lo general mediante el tratamiento de unas planchas individuales en los dispositivos que
son apropiados para ello. Asi, por ejemplo, las planchas de material aislante son transportadas por medio de dos
cintas transportadoras que transmiten la presién o unos correspondientes rodillos y en ese contexto son exprimidas
entre unos rodillos de compresion que se mueven en vaivén transversalmente a la direccién de transporte. No se da
ningun dato acerca de la frecuencia de estos movimientos transversales que descargan parcialmente a las
superficies laterales. Los rodillos de compresion estan dispuestos siempre por pares en los dos lados enfrentados de
las planchas de material aislante. Ademas de ello esta previsto que varios rodillos de compresioén, colocados unos
tras de otros, actden sobre la(s) superficie(s) lateral(es) que se ha(n) de ablandar. Los rodillos de compresion se
pueden componer de unos simples cuerpos cilindricos o con forma de tronco de cono, con una seccién transversal
longitudinal céncava o semieliptica asi como con unas secciones transversales ovaladas o poligonales. Las
superficies de los rodillos de compresion pueden estar fuertemente estructuradas en relieve o conformadas de una
manera perfilada. Se indica que el efecto de profundidad de los rodillos de compresién es de aproximadamente 7,5
cm.

Las planchas de material aislante para fachadas, constituidas a base de fibras minerales, usuales en el comercio,
son normalmente lisas y planas en si mismas. Ya el pegamiento por un sélo lado de un velo enmarafiado de fibras
de vidrio de por si exento de contraccion, puede conducir a un ligero levantamiento de los respectivos bordes de las
placas en una direccion longitudinal. Este efecto se presenta en particular después de la contraccion de unas capas
de pintura unilaterales, unas laminas termoplasticas de materiales compuestos aplicadas por pegamiento o unas
estructuras planas fuertemente calentadas producidas a partir de fibras artificiales.
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La desviacion desde la planeidad de un material aislante es definida en la norma DIN EN 825 como la distancia mas
grande entre los cuerpos de probeta, que estan situados con la superficie convexa hacia arriba sobre una base
plana, y esta base plana. Para los materiales aislantes de fibras minerales son admisibles unas desviaciones
maximas de 6 mm.

Se diferencia en principio entre unos revestimientos de paredes exteriores ventilados por detras, constituidos a base
de diferentes metales, rocas naturales, paneles de vidrio, fibrocemento, madera, materiales de madera y otros
materiales en forma de planchas que se han producido artificialmente y aislamientos de nucleo con o sin una rendija
de ventilacion por detras de paredes exteriores de dos envolturas a base de diferentes materiales de construccion
segun la norma DIN 1053.

En la norma alemana DIN 18516-1 "Revestimientos de paredes exteriores, ventilados por detras, parte 1" se afirma,
en lo que se refiere al aislamiento del calor, que: las planchas de material aislante se empujan apretadamente, en la
asociacion y se han de colocar de tal manera que no resulte ningun espacio hueco entre el suelo y la capa de
alslamlento Ellas se han de fijar mecanicamente mediante en promedio cinco sujetadores del material aislante por
cada m? y se han de conectar apretadamente a las piezas constructivas colindantes. Unas planchas de material
aislante que son pegadas sobre los suelos deben de corresponder al tipo de uso WV de acuerdo con la norma DIN
18165-1, es decir deben de tener una resistencia a la traccion en sentido transversal de = 1 kPa.

Partiendo de estos datos, se prevén habitualmente tres sujetadores del material aislante para una plancha de
material aislante que tiene las dimensiones usuales. Estos sujetadores del material aislante estan distribuidos de tal
manera que en el centro de la plancha de material aislante esté dispuesto un sujetador, en cada una de las cuatro
esquinas esté dispuesto un sujetador y en el centro de cada lado longitudinal esté dispuesto un sujetador del
material aislante. Los sujetadores del material aislante se componen en principio de un vastago macizo, cuya punta
esta conformada como un taco y junto a cuyo otro extremo se encuentra un plato en la mayor parte de los casos
circular, articulado en si mismo y con frecuencia provisto de un anillo que se deforma elasticamente en si mismo. El
sujetador del material aislante se fabrica a base de unos materiales sintéticos tenaces frente a los golpes, unas
poliamidas y puede ser fijado por impacto a través del material aislante dentro del agujero previamente perforado, a
cuyas paredes se abraza el taco correspondientemente conformado.

Con el fin de evitar un hundimiento demasiado profundo de los platos en las superficies del material aislante, cuando
los vastagos son empujados demasiado profundamente en unos correspondientes agujeros perforados, los vastagos
pueden tener unas delimitaciones. En el caso de unos espesores del aislamiento de mas de aproximadamente 140
mm se utiliza un sujetador del material aislante mas rigido frente a la flexion, a través de cuyo vastago hueco se
impulsa dentro del agujero perforado un clavo de acero, que frecuentemente esta revestido con un material sintético,
que dilata al taco y al mismo tiempo sirve como un anclaje rigido a la flexion. Unos diametros usuales de los platos
son los de 60 mm o0 90 mm.

Se ofrecen unos platos enchufables con unos diametros externos de 90 mm para unos sujetadores del material
aislante con un diametro de los platos de 60 mm. Se utilizan también unos sujetadores del material aislante con un
plato rectangular hecho a base de un metal.

El mayor efecto, es decir la mas alta resistencia al atravesamiento, lo tienen los sujetadores del material aislante
cuando ellos estan alejados de cada arista de corte en una distancia de aproximadamente 5 cm, pero mejor de 10
cm, y colocados en la superficie no interrumpida de la plancha de material aislante. Es importantemente mas
pequeno el efecto de sujecion de la cuasi mitad de plato sobre la arista de una plancha, mientras que las dos cuartas
partes del plato que actian sobre las esquinas de una plancha de material aislante no tienen ningun efecto en lo que
se refiere a la seguridad posicional y solamente se reprimen las aristas que eventualmente se han abombado y/o
que sobresalen unas hacia las otras.

Las planchas de material aislante para fachadas, usuales en el comercio, constituidas a base de fibras de vidrio, son
ofrecidas en la mayor parte de los casos en el intervalo de densidades aparentes comprendidas entre
aproximadamente 12 kg/m y 25 kg/m Las planchas tienen un almacenamiento o apoyo manifiestamente
estratificado de las fibras, de manera tal que ellas tienen ciertamente una conductividad del calor relativamente baja
en la direccion perpendicular a las superficies grandes, pero también solamente una muy pequefa resistencia a la
traccion en sentido transversal. Las planchas de material aislante se pueden comprimir ya en el caso de unas
pequeias presiones, de manera tal que los platos propiamente deben de ser introducidos dentro de la superficie de
la capa de aislamiento, con el fin de conseguir un ensamble con continuidad de fuerza. Unos velos enmarafiados de
fibras de vidrio, pegados sobre Ias superficies exteriores con unos pesos por unidad de superficie de
aproximadamente 17 g/m a 50 g/m son capaces ciertamente de distribuir las tensiones de traccion provocadas por
los sujetadores del material aislante sobre una mayor area de superficie y por consiguiente impedir la dobladura de
las capas en torno a las aristas de los platos. Esto, sin embargo, no cambia nada en la deformacion de la superficie
ni aumenta la rigidez a la flexién en las direcciones de los dos ejes principales. En la zona de retraccion del sujetador
del material aislante o respectivamente de su plato que comprime sobre la superficie exterior, la plancha de material
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aislante es estirada apretadamente sobre el subsuelo por el vastago de sujetador del material aislante, pero,
mediante la apertura de las zonas contiguas, las zonas de borde se desprenden de nuevo desde el subsuelo.

Incluso cuando las planchas de material aislante sean prensadas apretadamente unas con otras, esto no cambia en
una medida suficiente las deformaciones de las planchas de material aislante.

Las planchas de material aislante de fibras de roca con el grupo de conductividad del calor 040 de acuerdo con la
norma DIN 4108 se producen en el intervalo de densidades aparentes de aprommadamente 23 kg/m en el caso de
grandes espesores, pero preferiblemente de aproximadamente 27 kg/m a3d5 kg/m en el grupo de conductividades
de calor 035 con unas den5|dades aparentes de aproximadamente 40 kg/m de manera preferlda de
aproximadamente 45 kg/m a 55 kg/m para casos especiales también de aproximadamente 70 kg/m La masa
fibrosa, inclusive los agentes aglutlnantes que actua efectivamente, tiene un valor en el intervalo preferido de sélo
aproximadamente 19 kg/m a 39 kg/m Las planchas de material aislante se ofrecen con unos cubrimientos de las
grandes superficies exteriores mediante unos velos enmarafiados de fibras de vidrio.

Se conocen también unas planchas de material aislante para fachadas, que tienen una zona exterior mas altamente
consolidada en comparaciéon con los cuerpos de materlal aislante. Estas planchas tienen unas combinaciones de
densidades aparentes de por ejemplo 70/35 kg/m en el caso de unas planchas del grupo de conductividades del
calor 040 y de 90/55 kg/m para el grupo de conductividades del calor 035, estando el espesor de la zona exterior
consolidada sobredimensionado con aproximadamente 2 cm.

Las superficies de las planchas de material aislante de fibras de vidrio son menos capaces de resistir frente a los
gases atmosféricos muy reactivos que las planchas de material aislante de fibras de roca, de modo tal que sus
superficies se meteorizan mas rapidamente y en tal caso se desprenden unos copos de fibras a partir de la
superficie o por lo menos sobresalen desde ésta y naturalmente también se desprenden fibras al medio ambiente,
cuando la capa de aislamiento, antes de la colocacion del revestimiento, se somete a la meteorizacién durante
varias semanas o varios meses. Una accion a largo plazo sobre las superficies de material aislante se puede
comprobar por ejemplo detras de unas juntas relativamente anchas de revestimientos de roca natural. Por este
motivo, se introdujo como patrén un cubrimiento de las superficies grandes exteriores con unos velos enmarafiados
de fibras de vidrio de color natural, negros, o tefiidos arbitrariamente detras de unos revestimientos de vidrio
impresos. Puesto que en la mayor parte de los casos, las planchas de material aislante de fibras son cubiertas
después de un leve periodo de tiempo por unos revestimientos, se pueden utilizar unos velos enmaranados de fibras
de vidrio ligeros y delgados, con unos pesos por unidad de superficie de aproximadamente 18 g/m a 60 g/m En el
documento DE 35 19 752 C2 se reivindica, entre otras cosas, que los velos enmarafiados de fibras de vidrio
hidrofugados se utilizan para el forrado de planchas de material aislante de nucleo que estan dispuestas entre dos
envolventes de mamposteria.

En el documento informativo "aislamiento del calor por el lado exterior — parte 1: Proteccidon completa contra el calor
de paredes exteriores y fachadas previamente colgadas a base de roca natural, roca artificial de hormigén", editado
por la entidad Griinzweig + Hartmann AG, Ludwigshafen am Rhein, edicion de Julio de 1968, se afirma todavia que
las superficies de paredes de mamposteria y de hormigdn deben de ser planas y cerradas y se han de eliminar
cuidadosamente las partes de mortero sobresalientes o las rebabas exfoliadas. Se emplean unas planchas de
material aislante de fibras de roca de la marca SILLAN con la denominacién comercial SP/F 100 en el formato de 50
cm x 100 cm con una alta densidad aparente de 100 kg/m3, pero con unos pequefios espesores de 30 mm a 60 mm.
Estas planchas de material aislante se pegan con el subsuelo con ayuda de un pegamento de material sintético
extendido con cemento o de otro pegamento de construccion apropiado, que previamente se ha extendido en forma
de franjas sobre los lados traseros de las planchas de material aislante.

Puesto que a unas temperaturas mas bajas no esta garantizado un pegamiento irreprochable, se recomienda
asegurar las planchas de material aislante de fibras de roca, en los sitios de las esquinas, adicionalmente con unos
sujetadores del material aislante anclados en el subsuelo, aqui designados como unas planchas de material aislante
de 8 x 8. Sobre unas superficies lisas de hormigén y un metal el pegamento adhesivo por contacto se extiende con
una paleta de albafil dentada tanto sobre el subsuelo como también sobre el lado trasero de las planchas de
material aislante de SILLAN.

Para la plancha de material aislante para fachadas constituida a base de fibras de vidrio SPF 2 de la marca ISOVER,
clasificada en el grupo de conductividades del calor 035, se recomienda en el documento informativo "fachadas
ventiladas por detras con uso del material aislante ISOVER G + H con planchas de material aislante para fachadas
ISOVER", editado en Diciembre de 1979 por la entidad G + H ISOVER Griinzweig + Hartmann AG, Ludwigshafen
am Rhein, se recomienda una fijacibn mecanica, eventualmente mediando una previa aplicacion de unos
pegamentos para construccion o adhesivos por contacto.

Como optimizacion se elogia un forrado unilateral con un velo de las planchas de material aislante para fachadas

constituidas a base de fibras de vidrio ISOVER SPF/V. Las ventajas del forrado con un velo de vidrio se des criben

en el documento informativo, aparecido en 1985, "planchas de material aislante para fachadas G + H ISOVER
10
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SPF/V las 6ptimas planchas de material aislante para fachadas con un forrado con un velo" de la siguiente manera.
El velo de vidrio aumenta la resistencia a la flexiéon de las planchas sin disminuir su elasticidad, con lo que se facilita
la adaptacién a irregularidades de la pared de construccion en bruto. Las planchas de material aislante para
fachadas tienen una superficie continuamente plana, se pueden evitar mas bien unos puentes de calor en los sitos
de tope asi como una disminucion puntual del espesor del aislamiento junto a los elementos de fijacion. La fijacion
en sitios de cruce y sitios de tope plantea menos problemas. El velo aumenta la resistencia a la meteorizacion
durante el periodo de tiempo de montaje y hasta que se produzca el revestimiento definitivo. Las planchas de
material aislante son continuamente repelentes del agua y absorbentes del ruido.

La afirmacién de que un velo enmaranado con fibras de vidrio con un peso por unidad de superficie segun el
documento DE 35 19 752 C2 de < 110 g/m?, es decir un velo enmarafiado de fibras de vidrio abierto con un espesor
de menos que 0,7 mm aumenta la resistencia a la flexién de la plancha de material aislante, no tiene sentido de
acuerdo con las ensefianzas generalmente reconocidos acerca de la resistencia mecanica. El velo enmarafiado de
fibras de vidrio, mas resistente a la traccion en relacion con las superficies heterogéneas del material aislante, puede
sin embargo distribuir por un area de superficie mas grande las fuerzas de traccion provocadas por el sujetador del
material aislante retraido con conductividad de fuerzas en la plancha de material aislante, de manera tal que se
pueden suavizar faciimente las irregularidades. La impresion optica es mejorada ademas de esto mediante la
utilizacién de unos velos enmarafiados de fibras de vidrio tefiidos de negro.

Hoy en dia, en el caso de las planchas de material aislante para fachadas constituidas a base de fibras de vidrio,
que entretanto se han cambiado de nombre (por ejemplo Kontur FSP 1-035) de este fabricante se ha demostrado
como esencial el hecho de que la plancha de material aislante constituida a base de fibras de vidrio, forrada con un
velo de vidrio protector de color negro, es continuamente repelente del agua. Mediante una flexibilidad éptima, la
plancha de material aislante compensa las irregularidades del subsuelo y evita por consiguiente la desfavorable
circulacién por detras que es desfavorable en cuanto a la fisica de construccion. Independientemente de que no es
la plancha de material aislante propiamente dicha la que aqui es activa, queda otro fabricante de fibras de vidrio con
los productos URSA FDP 1/V y FDP 2/V en el caso de la disposicion clasica de los sujetadores del material aislante
en el centro, junto a las juntas en cruz de las aristas longitudinales y en cada caso junto a las cuatro esquinas y hace
posible solamente la fijacion también con un adicional sujetador del material aislante en la superficie.

La contraccion de los platos de los sujetadores del material aislante, no considerada aun cuando también en muchos
casos inevitable, en las superficies de las planchas de material aislante constituidas a base de fibras de vidrio es
impedida en el caso de planchas de material aislante de fibras de roca mediante una capa exterior con un espesor
de aproximadamente 2 cm mas altamente consolidada en comparacién con el cuerpo de material aislante. Las
densidades aparentes de estas capas son aumentadas en el caso de unas planchas de materlal aislante del grupo
de conductividad del calor 035 de acuerdo con la norma DIN 4108 a aproximadamente 85 kg/m hasta 95 kg/m en
el caso de planchas de material aislante del grupo de conductividad del calor 040 a aproximadamente 65 kg/m

hasta 75 kg/m mientras que eI restante volumen del material aislante es consolidado manlflestamente menos con
solo aproximadamente 50 kg/m hasta 57 kg/m en el primer caso y aproximadamente 27 kg/m hasta 40 kg/m enel
caso del otro grupo. La capa exterior compensadora de la presion, capta aqui la alta fuerza de pretensado de los
sujetadores del material aislante a causa de su mas alta resistencia a la traccion bajo flexion. El material aislante
debe de esta manera tanto apoyarse de modo plano en el subsuelo como también compensar las pequefias
irregularidades tales como por ejemplo unos restos de mortero.

Esta presuncién de que la superficie trasera de las planchas de material aislante se comprime por un lado de
manera plana, es decir de un modo liso sobre el substrato y por otro lado compensa restos de mortero no es
cumplida sin embargo ni con mucho por las planchas de material aislante del grupo de conductividad del calor 0,35.
Los restos de mortero no pueden ser sencillamente comprimidos hacia dentro de la superficie sélida sino que, en
lugar de ello, las planchas de material aislante son separadas de esta manera por presion desde el subsuelo en
unos arcos mas o menos altos y anchos. Lo mismo es valido para las demas ligeras irregularidades sobre la
superficie de las paredes, a las que no pueden seguir de un modo ajustado al contorno las superficies de las
planchas de material aislante, sino que ellas se apoyan sobre sus resaltos.

En el documento informativo "Aislamiento de paredes exteriores — moderna proteccion contra el calor de paredes
exteriores , editado por la entidad Deutsche Rockwool Mineralwoll GmbH, edicion de Abril de 1999, se explican una
vez mas el numero y la disposicion de los sujetadores del material aislante. Como consecuencia de esto, se escogen
el niumero usual de tres sujetadores del material aislante por cada plancha de material aislante y su disposicion con
el fin de ofrecer una suficiente resistencia mecanica en el caso de una carga por viento. En las zonas de las paredes
exteriores, en las que aparecen unas puntas de succién por viento, es decir regularmente las zonas de bordes y de
esquinas, es recomendable aumentar a cuatro o incluso a cinco el nimero de los sujetadores del material aislante.
En tal caso se disponen generalmente cuatro sujetadores del material aislante que en los sitios de esquinas estan
distanciados de las aristas en cada caso en por lo menos 100 mm. El quinto sujetador del material aislante es
colocado en cada caso en el centro de la plancha de material aislante. Aun cuando los sujetadores del material
aislante son distribuidos en el presente caso de modo ajustado al material de trabajo dentro de la superficie de la
plancha de material aislante, se hace mencién expresamente todavia al hecho que de las juntas que estan puestas a
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tope apretadamente tienen una influencia decisiva sobre la seguridad de posicion, puesto que solamente de esta
manera se inducen unas fuerzas de rozamiento suficientemente altas que, en el caso de una carga por viento,
impiden que las planchas de material aislante puedan ser arrancadas desde la asociacion.

Se ofrecen unas planchas de material aislante de fibras de roca del mismo tipo de uso WV segun la norma DIN
18165 parte 1 en los grupos de conductividad de calor 040 y 035 que tienen una resistencia a la flexién o
respectivamente una seguridad contra el desabotonamiento tan grande, que ellas son aseguradas suficiente contra
las cargas por viento con solamente dos sujetadores del material aislante distribuidos sobre el eje longitudinal. En tal
caso no se modifican ni los valores de extraccion de los sujetadores del material aislante desde el subsuelo ni
tampoco el tamafo de sus platos

A partir del documento informativo “Aislamiento de paredes exteriores — moderna protecciéon contra el calor de
paredes exteriores”, editado por la entidad Deutsche Rockwool Mineralwoll GmbH & Co. oHG in Gladbeck, edicién
del 2002, se desprende que el niumero de los sujetadores del material aislante, en el caso de las planchas de
material aislante con un espesor a partir de 8 cm se puede reducir hasta solamente un sujetador del material
aislante. Este se ha de disponer en el centro de la plancha de material aislante. En las zonas de los bordes, que
estan cargadas mas fuertemente, las planchas de material aislante deben de ser aseguradas con dos sujetadores
del material aislante, que deben de ser colocados sobre un eje central a una distancia en cada caso de 150 mm.

El modo de realizar la fijacion de las planchas de material aislante sobre las paredes exteriores de unos edificios
caldeados y eventualmente refrigerados en el verano, tiene una influencia esencial sobre la eficacia de la capa de
aislamiento, y por consiguiente sobre la duracién del periodo de calentamiento y sobre las pérdidas de calor por
transmision que resultan en este caso asi como sobre el consumo de energia. En el verano se influye de esta
manera sobre el calentamiento del edificio a través de las superficies no transparentes de las paredes y de la
energia que es necesaria para la refrigeracion artificial. La alta eficacia de los materiales aislantes conduce a un uso
de unos materiales de construccion con una alta capacidad de aguante da las cargas pero que también conducen
fuertemente el calor.

La fijacion, mas eficaz en cuanto a la termotecnia, de las planchas de material aislante es el pegamiento por toda la
superficie con las paredes exteriores. A éste le sigue apenas por ejemplo el pegamiento parcial cuando la masa del
pegamento es aplicada en forma de una protuberancia cerrada de borde sobre el lado trasero de la plancha de
material aislante o de un tramo de la plancha de material aislante. En el primero de los casos, no resulta
absolutamente ningun espacio hueco y en el caso resultan unos espacios huecos cerrados en si mismos entre unas
superficies de pared irregulares y las superficies de material aislante que con frecuencia son lisas.

Si se emplean unos sujetadores del material aislante, éstos deben de apretarse firmemente sobre la superficie de las
paredes en particular en la zona de borde superior de la plancha de material aislante.

En el caso de un revestimiento de fachadas ventilado por detras, esta prevista una rendija entre el lado trasero del
revestimiento de fachada y la capa de aislamiento, que hace posible una circulaciéon del aire, que disminuye la
formacion de agua de deshielo sobre el revestimiento de la fachada o que evacua el material condensado que ya se
haya precipitado. Al mismo tiempo se reducen de esta manera el gradiente de temperatura en los materiales de los
revestimientos de fachadas y, por consiguiente, las tensiones internas. El empuje ascendente condicionado
higrotérmicamente es dependiente de la presion estatica, que por si misma es directamente proporcional a la altura
y a la diferencia entre la densidad del aire en la rendija y del aire exterior. El movimiento de empuje ascendente es el
mas fuerte en el caso de edificios altos y detras de revestimientos cerrados de fachadas. Sobre él se superpone la
presion del viento que actua sobre la correspondiente superficie del edificio. En el caso de una presion positiva del
viento sobre las zonas superiores del revestimiento permeable al aire de la fachada, la circulacion del aire dirigida
hacia arriba en la rendija de aire puede ser detenida o incluso invertida. También son influenciadas con ello las
zonas mas exteriores de la capa de aislamiento atacadas por la corriente de esta manera. En principio, se disminuye
naturalmente la resistencia de transmision del calor y entonces en el caso de materiales aislantes permeables al aire
se puede aumentar la transferencia de energia por medio de la conveccion forzada. Las juntas abiertas entre las
planchas de material aislante o en la zona de unos atravesamientos de la capa de aislamiento conducen
complementariamente a grandes pérdidas de energia. Estas aumentan en particular cuando entre una superficie
irregular de la pared exterior y de la capa de aislamiento no apretada de modo suficiente firme sobre ésta se forman
unas rendijas de aire coherentes.

La transferencia de energia mediante una capa de aislamiento aplicada sobre unas paredes exteriores verticales se
efectda naturalmente no solo transversalmente a las grandes superficies, sino también en direccion vertical y en este
caso frecuentemente por medio de una reforzada conveccion libre dirigida hacia arriba. La propulsion de ésta es el
gradiente de temperaturas en la mayor parte de las veces pronunciado, que esta dirigido desde dentro hacia fuera
en los materiales aislantes constituidos a base de fibras minerales. En el caso de unas planchas de material aislante
con unas fibras orientadas de modo aplanado con respecto a las grandes superficies, este efecto es mayor que en
los cuerpos de material aislante con fibras o asociaciones de fibras plegados en si mismas. En este caso la
resistencia a la circulacion en sentido transversal a la direccion de plegamiento principal es manifiestamente mas

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2557819 T3

alta que paralelamente a ella. En el caso de la disposiciéon normal de las planchas de material aislante de fibras de
roca, los ejes de plegamiento principales discurren sin embargo en direccién vertical, de manera tal que se ha
disminuido manifiestamente el efecto que inhibe el movimiento de conveccién vertical.

El gradiente de temperatura invertido en el verano en el caso de temperaturas exteriores aumentadas desempefia
en lo que se refiere a las posibles potencias de refrigeracion en el edificio un cierto cometido, aun cuando ninguno
que sea esencial. En la mayor parte de los casos, los espesores del aislamiento estan dimensionados en un valor
suficientemente alto. Los efectos que se han expuesto aumentan en conjunto las pérdidas de calor por transmision a
través de las paredes exteriores y conducen por lo tanto a un aumentado consumo de energia. En el caso de que no
se preste atencion a ello y en lo que se refiere al escalonamiento muy fino de los grupos de conductividad del calor
se llega a unas evaluaciones falsas acerca de la eficacia practica de diferentes materiales aislantes.

Una misién del presente invento es proporcionar un procedimiento para la produccién de unos elementos de material
aislante, en particular unas planchas de material aislante, que se han elastificado en la zona de por lo menos una
superficie lateral, que se pueda llevar a cabo de un modo sencillo y barato para la produccién de unos elementos de
material aislante, en particular unas planchas de material aislante, que se han elastificado en la zona de por lo
menos una superficie lateral. Ademas una misioén del invento es proporcionar un dispositivo que sea apropiado para
la realizacién del procedimiento.

La solucién, en el caso de un procedimiento conforme al invento, prevé de acuerdo con la reivindicacion 1, que la
elastificacion se efectie mediante una compresion local y mediante una separacion local de por lo menos una
superficie lateral y/o de por lo menos una zona de superficie lateral del elemento de material aislante, en particular
de la plancha de material aislante. En el caso de un dispositivo conforme al invento de acuerdo con la reivindicacién
13, estan previstos como solucién unos elementos de elastificacion, con los cuales la elastificacién se puede
ejecutar mediante compresiones locales y mediante separaciones locales de por lo menos una arista lateral y/o de
una zona de arista lateral. Las reivindicaciones dependientes se refieren a unas formas de ejecucion individuales del
presente invento.

La meta de la elastificaciéon de superficies laterales es poder compensar unas diferencias, en particular en las
anchuras de las planchas aislantes asi como unas desviaciones desde la perpendicularidad entre las planchas
individuales. Mediante este tratamiento, las planchas aislantes pueden ser colocadas a tope unas con otras
apretadamente a las juntas, de manera tal que se puede producir una capa de aislamiento cerrada en si misma. La
elastificacion de las superficies laterales permite por lo demas aumentar la densidad aparente en una estrecha zona.
Mediante la elevacion de la densidad aparente y del simultaneo cambio de orientacién de las fibras individuales se
aumenta la resistencia a la circulacion en estas zonas. En particular se frenan de esta manera unas circulaciones
por conveccion dirigidas verticalmente en las planchas aislantes, lo cual hace disminuir las pérdidas de calor y por
consiguiente aumenta la eficiencia de la capa de aislamiento.

En el caso del material aislante de acuerdo con el presente invento, se trata en particular de una plancha de material
aislante a base de fibras minerales o de una banda continua de material aislante a base de fibras minerales,
preferiblemente con dos superficies grandes, que discurren preferiblemente de manera paralela y con cuatro
superficies laterales, que estan orientadas esencialmente en angulo recto unas con respecto de otras y con respecto
de las superficies grandes. Sobre por lo menos una superficie lateral puede estar dispuesta una capa que cubre por
lo menos parcialmente a la superficie lateral y que esta estructurada esencialmente de manera impermeable al aire,
sirviendo la capa estructurada de manera impermeable al aire como barrera para el aire, con el fin de frenar o
detener completamente el empuje ascendente térmico en la capa de aislamiento. De manera correspondiente, €l
elemento de material aislante esta dispuesto, en su estado conforme a las estipulaciones, de manera tal que la capa
estructurada de manera impermeable al aire se extiende en una posicidon esencialmente horizontal.

La capa impermeable al aire esta estructurada preferiblemente en forma de una lamina o de una capa metalica
aplicada desde la fase de vapor. La lamina esta estructurada de manera preferida a base de un material poco
conductor del calor, tal como un material sintético u otro similar, puesto que la capa impermeable al aire propiamente
dicha no debe formar ningun tipo de puentes de calor adicionales. La lamina debera de ser facilmente conformable y
no formar pliegues de ningun tipo, con el fin de no obstaculizar o impedir el cierre de las juntas entre los elementos
de material aislante que estan dispuestos en posicion contigua. Como capa impermeable al aire son apropiadas por
ejemplo unas laminas lisas de material sintético con unos espesores < 100 ym, de manera preferida situados en el
intervalo de 20 ym a 40 ym. También se pueden utilizar unas laminas de materiales compuestos de materiales
sintéticos y metales, siendo aplicada la capa metalica de manera preferida desde la fase de vapor sobre la lamina de
material sintético. Como ejemplos se han de mencionar unas laminas de poliéster con unas capas metalicas o
laminas metalicas aplicadas desde la fase de vapor, por ejemplo a base de aluminio o de unas laminas de un
material compuesto de aluminio y polietileno. La capa metalica tiene de manera preferida un espesor situado en el
intervalo de 8 ym a 15 ym.
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La lamina es fijada de manera preferida mediante un pegamento a la superficie lateral del elemento de material
aislante, para lo que pueden preverse unas laminas con capas autoadhesivas, que a su vez pueden estar cubiertas
con unas laminas protectoras retirables.

La lamina puede estar dispuesta junto a la superficie lateral correspondiente con una anchura menor que la anchura
de la superficie lateral, sobre la que ella se ha de aplicar. Puesto que el empuje ascendente térmico repercute sobre
todo en las zonas laterales de las paredes como una adicional pérdida de calor por transmision y por lo tanto como
pérdida de energia, la capa impermeable al aire puede terminar por ejemplo de 10 mm a 20 mm delante de una
arista entre la superficie grande y la superficie lateral.

De acuerdo con el invento, una superficie lateral del elemento de material aislante, en particular la superficie lateral
del elemento de material aislante, que esta dispuesta opuestamente a la capa impermeable al aire, esta estructurada
de manera elastificada, pudiendo ser producida la elastificacién mediante un abatanado, una introduccién a presién
o por impacto de cuerpos moldeados o de otro modo distinto. La elastificaciéon de la superficie lateral sirve para
compensar las desviaciones desde las dimensiones de unos elementos de material aislante, que han sido
generadas de un modo condicionado por la produccion pero también durante la manipulacién del elemento de
material aislante, cuando estas superficies laterales se disponen junto a otras superficies laterales. Al colocar los
elementos de material aislante conformes al invento, también las superficies laterales que tienen las capas
impermeables al aire se colocan en contacto con las superficies laterales elastificadas de los elementos de material
aislante.

De manera preferida, por lo menos una superficie grande y/o por lo menos una superficie lateral del elemento de
material aislante estan provistas de una marcacion, por ejemplo con el fin de marcar la superficie lateral elastificada
o la superficie lateral que tiene aplicada la capa permeable. La marcacién puede comprender en tal caso unas lineas
auxiliares que facilitan una separacion de algunas partes del elemento de material aislante, por ejemplo unas lineas
auxiliares que se extienden paralelamente a las superficies laterales marcadas del elemento de material aislante. Si
el elemento de material aislante debe de ser empequefecido en una determinada dimension, entonces las lineas
auxiliares sirven como una orientacioén para una separacion rectilinea.

De manera preferida, en el caso del procedimiento conforme al invento, por lo menos una superficie lateral del
elemento de material aislante, en particular una superficie lateral que esta dispuesta opuestamente a la capa
impermeable al aire, es elastificada por abatanado. Alternativamente, por lo menos una superficie lateral del
elemento de material aislante, en particular una superficie lateral que esta dispuesta opuestamente a la capa
impermeable al aire, puede ser elastificada mediante unas compresiones locales o mediante unas separaciones
locales de la superficie lateral. Esto puede efectuarse, por ejemplo, comprimiendo la superficie lateral mediante un
cuerpo moldeado que penetra en ésta y separandola. Para esto se pueden utilizar unos cuerpos moldeados
conformados por ejemplo a modo de agujas y/o de cufias y/o de dientes y/o de piramides y/o de troncos de cono y/o
de escalenoedros, que de manera preferida penetran por corte y/o por compresion en las superficies laterales que
se han de elastificar. Los cuerpos moldeados pueden penetrar en diferentes profundidades en las superficies
laterales, con lo que se elastifican con diferente fuerza algunas zonas de la superficie lateral. Los cuerpos
moldeados se introducen preferiblemente por impacto en la superficie lateral, pudiendo actuar los cuerpos
moldeados formando diferentes angulos sobre la superficie lateral. También en este caso se pueden elastificar al
mismo tiempo unas superficies laterales de varios elementos de material aislante, siendo apilados por ejemplo unos
sobre otros los elementos de material aislante durante la elastificacion. El elemento de material aislante es
comprimido preferiblemente por lo menos de manera parcial durante la elastificacion de las superficies laterales.
Ademas se pueden elastificar al mismo tiempo varias superficies laterales de un elemento de material aislante. La
elastificacion puede efectuarse después de un proceso de endurecimiento del elemento de material aislante.
También es posible que la elastificacion se lleve a cabo durante una consolidacién previa del elemento de material
aislante, alcanzandose en el caso de la consolidacion previa ya una favorable compresion de las superficies
laterales. Si la elastificacion se efectia mediante unos rodillos de compresion perfilados, cuyos perfiles tienen unos
listones de aristas agudas o unos tramos correspondientes, o sobre cuyas envolturas no se asienta ningin cuerpo
moldeado puntiagudo, la elastificacion puede efectuarse también después de un proceso de envolvimiento de uno o
varios elementos de material aislante con un material de envasado. Para esto, la unidad de envasado es comprimida
verticalmente y las superficies laterales son tratadas de una manera correspondiente. Las posibilidades de actuacion
son, sin embargo, mas pequefas que en el caso de las pilas de material aislante no envueltas, en particular cuando
unas laminas contractiles forman unos abombamientos sobre las superficies laterales parcialmente abiertas. La
lamina contractil deberia por lo tanto ser hecha lisa y faciimente dilatable mediante un cuidadoso soplado con aire
caliente, antes de que los rodillos de compresion actien sobre la lamina y las superficies laterales del elemento de
material aislante. Mediante este tratamiento, las laminas contractiles pueden ser calentadas de tal manera que ellas
mantengan en su estado comprimido a la pila de material aislante después del enfriamiento.

Ademas, por lo menos sobre una superficie grande y/o por lo menos sobre una superficie lateral, se prevé una
marcacion, que indica por ejemplo la superficie lateral que tiene la capa impermeable al aire, pudiendo comprender
la marcacién unas lineas auxiliares que facilitan una separacién del elemento de material aislante. La marcacién
puede ser generada por un calentamiento local de los agentes aglutinantes del elemento de material aislante y/o del
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forro y/o de los componentes organicos de tinta. El calentamiento se efectia en tal caso de manera preferida con
ayuda de un laser. Alternativamente, la marcacion se puede prever también por aplicacion de una pintura.

Las planchas de material aislante para fachadas son separadas de la banda continua sinfin de material aislante que
esta canteada sobre ambas superficies exteriores. Las dos superficies grandes de las planchas aislantes son
caracterizadas sobre las dos superficies grandes mediante unos resaltos dispuestos de una manera caracteristica.
Las planchas aislantes para fachadas pueden sin embargo tener sobre una de las superficies exteriores grandes en
cada caso un forro con estructuras planas o revestimientos. Ademas, las fibras, en una de las superficies grandes
asi como en una capa estrechamente delimitada, que esta situada debajo de ésta, pueden ser consolidadas en mas
alto grado que el nucleo de la plancha aislante. También esta capa consolidada en mas alto grado puede ser
provista de un forro o de un revestimiento.

Por motivos econdémicos, las planchas aislantes para fachadas son producidas con frecuencia por medio de una
separacion horizontal de la banda continua sinfin de material aislante, es decir en dos capas, de manera tal que las
superficies exteriores, que son caracterizadas mediante unas elevaciones de las superficies, unos forros, unos
revestimientos o por unas densidades aparentes mas altas, coincidan en cada caso con la superficie grande superior
y la superficie grande inferior de la banda continua de material aislante sin fin. Estas planchas aislantes son apiladas
por pares mediando mantenimiento de su correspondencia entre ellas, de manera que las dos superficies exteriores
grandes de la pila de planchas aislantes son caracterizadas por regla general por los forros, los revestimientos o las
consolidaciones.

Las planchas aislantes son colocadas por regla general en asociacion, es decir que cada fila de planchas ha de ser
desplazada con respecto a la fila que habia colocada con anterioridad, con el fin de evitar unas juntas en cruz. Las
planchas aislantes son colocadas a tope lo mas apretadamente que sea posible usualmente con sus lados
longitudinales en direccion vertical unos sobre otros y con las superficies laterales colocadas unas junto a otras, con
el fin de evitar unas juntas abiertas.

Al efectuar la colocacion de las planchas aislantes, por ejemplo junto a las superficies exteriores de unos edificios,
las planchas aislantes son sacadas consecutivamente desde la unidad de envasado o respectivamente son
levantadas desde la pila de planchas aislantes después de la retirada de una envoltura. Por lo tanto una de cada dos
planchas aislantes se ha de hacer girar en 180 grados. Esto sirve también para aquellas planchas aislantes, cuyas
superficies grandes no estan tapadas, puesto que en este caso se pretende generalmente orientar hacia fuera las
superficies repujadas por medio de las cintas transportadoras del horno de endurecimiento y no por ejemplo orientar
alternativamente hacia fuera la superficie lateral que se ha producido por aserrado.

El canteado por ambos lados de la banda continua sinfin fibrosa y su separacién en la direccion de produccion se
efectua en la mayor parte de los casos con unas sierras circulares estacionarias, de manera tal que estas superficies
laterales sean por regla general en si lisas y estén orientadas paralelamente entre ellas. No obstante se pueden
establecer unas desviaciones mayores desde la perpendicularidad entre las grandes superficies y las
correspondientes superficies laterales cuando las hojas de la sierra no estan orientadas en sentido exactamente
vertical.

La separacion longitudinal y el canteado de la banda continua sinfin de material aislante pueden efectuarse también
con ayuda de unas toberas de agua a alta presidon. En este caso, por ejemplo en dependencia de la densidad
aparente del material aislante, del contenido de agente aglutinante y de la disposicion de las fibras se establecen
unas superficies de forma ondulada pronunciadas mas o menos manifiestamente.

Unas planchas aislantes de lana de vidrio, que de por si son blandas, pueden ser separadas con respecto de la
banda continua de material aislante sin fin por ejemplo mediante unas cuchillas de percusiéon dispuestas
transversalmente por encima de la linea de produccion, de manera tal que apenas aparezcan desviaciones. Puesto
que la cuchilla de percusién es activada a través de la velocidad de transporte de la banda fibrosa continua sinfin, de
una cadencia a otra cadencia pueden aparecer unas pequefas diferencias de longitudes de los caminos, que
conduzcan a unas correspondientes diferencias en la anchura o también en la longitud, segun sea que las planchas
aislantes son separadas transversalmente correspondientemente a sus anchuras o a sus longitudes.

La separacion de las planchas aislantes individuales desde la banda continua sinfin de material aislante se efectia
en el caso de unas planchas aislantes de lana de vidrio de por si rigidas mediante unas sierras transversales que se
mueven concomitantemente o unas toberas de agua a alta presién correspondientemente guiadas. Mediante la
activacion y la guia de los medios de separacion en sentido transversal, aparecen con facilidad unas desviaciones
desde la perpendicularidad en relacion con las dimensiones y también en relacion con el espesor.

Seguidamente se describen con mayor exactitud unos ejemplos de realizacion del elemento de material aislante
conforme al invento haciendo referencia a los dibujos anejos. En ellos:
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la Fig. 1 es una vista en alzado en perspectiva de una forma de realizacién de un elemento de material aislante
de acuerdo con el presente invento,

la Fig. 2 es una vista desde arriba del elemento de material aislante que se muestra en la Fig. 1,

la Fig. 3 es una vista en alzado en perspectiva de un ejemplo de realizacion de una franja de material aislante

de acuerdo con el presente invento,

la Fig. 4 es una vista desde arriba de la franja de material aislante que se representa en la Fig. 1,

la Fig. 5 es una vista en alzado en perspectiva de una banda continua de material aislante,

la Fig. 6 es una vista en alzado en perspectiva de la banda continua de material aislante que se representa en
la Fig. 3 que esta envuelta con una lamina contractil,

la Fig. 7 es una vista en alzado en perspectiva de la banda continua de material aislante que se representa en
la Fig. 4 y que ha sido dividida en discos,

la Fig. 8 es una vista en alzado desde delante de una forma de realizacion de la disposicién de aislamiento
conforme al invento,

la Fig. 9 es una plancha de material aislante en angulo oblicuo en una vista en alzado,

la Fig. 10 es la disposicion de la plancha de material aislante de acuerdo con la Fig. 9 en una disposicion de
aislamiento en una vista en alzado,

la Fig. 11 es una primera forma de realizacion de un elemento conformado como liston de percusion y de
compresion para la elaboracion de las superficies laterales de un elemento de material aislante,

la Fig. 12 es varios elementos reunidos a la forma de una herramienta en una vista en alzado,

la Fig. 13 es una herramienta de acuerdo con la Fig. 12 en una vista en alzado lateral representa en corte,

la Fig. 14 es una primera forma de realizaciéon de un elemento en una vista en alzado lateral,

la Fig. 15 es una segunda forma de realizacion de un elemento en una vista en alzado lateral,

la Fig. 16 es una tercera forma de realizacion de un elemento en una vista en alzado lateral,

la Fig. 17 es una cuarta forma de realizacion de un elemento en una vista en alzado lateral,

la Fig. 18 es una quinta forma de realizacién de un elemento en una vista en alzado lateral,

la Fig. 19 es una sexta forma de realizacién de un elemento en una vista desde arriba,

la Fig. 20 es el elemento de acuerdo con la Fig. 18 en una vista desde arriba,

la Fig. 21 es una placa de base con unos elementos en una vista desde arriba,

la Fig. 22 es una segunda forma de realizacidon de una placa de base con unos elementos en una vista desde
arriba

la Fig. 23 es una tercera forma de realizacion de una placa de base con unos elementos en una vista desde
arriba,

la Fig. 24 es una primera forma de realizacién de un tramo de una instalaciéon de produccién en una vista desde
arriba,

la Fig. 25 es una segunda forma de realizacién de un tramo de una instalacion de produccién en una vista desde
arriba,

la Fig. 26 es un dispositivo para la elaboracién de unas planchas de material aislante en una vista en alzado
lateral, y

la Fig. 27 es un dispositivo para elaboracion de unas planchas de material aislante en una vista desde arriba.

La Fig. 1 muestra una vista en alzado en perspectiva de una forma de realizacion de un elemento de material
aislante 10 de acuerdo con el presente invento en forma de una plancha de material aislante 11 constituida a base
de fibras minerales, que habia sido producida a partir de una banda continua de material aislante constituida a base
de fibras minerales. La Fig. 2 es una correspondiente vista desde arriba del elemento de material aislante 10 que se
representa en la Fig. 1. La plancha de material aislante 11 comprende dos superficies grandes 12 y 14, que se
extienden esencialmente de modo paralelo entre si, asi como cuatro superficies laterales 16, 18, 20 y 22 que
esencialmente estan orientadas perpendicularmente unas a otras y con respecto a las superficies grandes 12 y 14.

Junto a la superficie lateral 18 de la plancha de material aislante 11 esta dispuesta una capa 24 que cubre
completamente a la superficie lateral 18 y que esencialmente esta estructurada de manera impermeable al aire. La
capa 24 impermeable al aire esta conformada como una lamina lisa de polietileno con un espesor de 30 um, sobre la
que se ha aplicado desde la fase de vapor una capa de aluminio con un espesor de 10 um, que en el presente caso
esta orientada hacia fuera. Sobre la superficie, orientada hacia dentro, de la capa 24 estanca al aire se ha
estructurado una capa de pegamento, a través de la cual la capa 24 estanca al aire se ha pegado con la superficie
lateral 18 de la plancha de material aislante 11.

Deberia quedar puesto en claro que la capa 24 estanca al aire puede tener también una conformacién distinta. Por
ejemplo, se pueden utilizar otras laminas de material sintético, que facultativamente estan provistas de una capa
metdlica. También se puede utilizar como capa 24 impermeable al aire una capa termoplastica en forma de franja
armada con unas telas de rejilla de fibras de vidrio o unos velos enmarafiados de fibras de vidrio, tal como por
ejemplo una lamina de polietileno, una lamina de material compuesto con aluminio u una similar, que es aplicada por
soldadura sobre la superficie lateral 18 de la plancha de material aislante 11 o fijada con ayuda de un pegamento, en
particular de un pegamento fusible. Alternativamente se pueden utilizar ademas como una capa 24 impermeable al
aire unos materiales de revestimiento diluibles con agua, tales como por ejemplo una pintura de silicato en
dispersion apta para ser proyectada, una pintura en dispersion a base de un material sintético, una pintura en
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dispersion plasto-elastica, una pintura en emulsidon a base de una resina de silicona, una pintura de barniz en
dispersién, un mortero de resina de material sintético u otros similares. Ademas se pueden utilizar unos barnices con
un contenido de disolventes tales como por ejemplo un barniz de resina de polimerizaciéon, un barniz de resina
epoxidica, un barniz de poliuretano u otros similares.

La capa 24 impermeable al aire sirve para frenar o detener completamente, en el estado de la plancha de material
aislante 11 de acuerdo con las estipulaciones, un empuje ascendente térmico en una capa de aislamiento
constituida a base de las planchas de material aislante, por ejemplo en un sistema de material compuesto aislante
del calor que esta constituido a base de las planchas de material aislante 11. Para esto, la plancha de material
aislante 11 esta colocada, en el estado dispuesto de acuerdo con las estipulaciones, de tal manera que la capa 24
impermeable al aire se extienda esencialmente en posicion horizontal.

La superficie lateral 22 de la plancha de material aislante 11, opuesta a la superficie lateral 18, esta estructurada de
una manera elastificada en la zona 28 indicada por la linea de trazos 26 en comparacion la restante plancha de
material aislante 11, con el fin de poder compensar, al efectuar la colocacién de la plancha de material aislante 11,
unas desviaciones de dimensiones que son condicionadas por la fabricacién o generadas durante la manipulacion
de la plancha de material aislante 11.

La elastificacion de la zona 28 puede ser generada por ejemplo mediante un proceso de abatanado, por lo tanto
mediante unas compresiones y descompresiones repetidas de la zona 28, por ejemplo mediando utilizacién de unos
rodillos de compresion o elementos similares. De esta manera se disminuye la resistencia mecanica de la zona 28,
con lo que se mejora esencialmente la capacidad de adaptacion elastica de la zona 28 a las irregularidades de una
superficie lateral de una plancha de material aislante 11 dispuesta contiguamente o de otras piezas de construccion.

Ademas existe la posibilidad de provocar la elastificacion de la zona 28 de la plancha de material aislante 11
mediante compresiones locales y mediante separaciones locales de la superficie lateral 22. La compresion y/o la
separacion pueden efectuarse por ejemplo con ayuda de unos cuerpos moldeados. que pueden ser introducidos por
compresion o introducidos por percusién en la superficie lateral 22 de la plancha de material aislante 11. En el caso
de los cuerpos moldeados puede tratarse por ejemplo de unos cuerpos moldeados conformados por ejemplo a modo
de aguja, cufa, diente, piramide, tronco de cono o escalenoedro, que penetran por corte o por compresion en la
superficie lateral 22. Con el fin de generar unas zonas con elasticidad diversa, se pueden utilizar diferentes cuerpos
moldeados, que penetran en diferentes profundidades en la superficie lateral 22 de la plancha de material aislante
11. También, los cuerpos moldeados pueden actuar bajo diferentes angulos sobre la superficie lateral 22, con lo que
se provocan diferentes elastificaciones.

La elastificacion mediando utilizacién de.los cuerpos moldeados se efectia de manera preferida mientras que la
superficie lateral 22 de la plancha de material aislante 11 es comprimida en una direccién paralela a la normal a los
planos de las superficies grandes 12, 14. Por ejemplo, la totalidad de la plancha de material aislante 11 puede ser
comprimida en direccion vertical entre dos placas de compresiéon que se apoyan sobre las superficies grandes 12,
14, después de lo cual la superficie lateral 22 es entonces elaborada con los cuerpos moldeados. Alternativamente,
la plancha de material aislante 11 puede ser comprimida con ayuda de unas bandas de compresion en una direccion
paralela a la normal al plano de las superficies grandes 12, 14 y en tal caso transportada pasando junto a los
cuerpos moldeados que actian sobre la superficie lateral 22. En los casos de ambas variantes, se pueden elaborar
al mismo tiempo también varias planchas de material aislante 11 que estan dispuestas en forma de una pila. En tal
caso hay que prestar atencion a que se efectde un apilamiento lo mas exento que sea posible de desplazamientos
de las planchas de material aislante 11, puesto que la profundidad de tratamiento esta limitada de un modo
relativamente estrecho por los cuerpos moldeados. La pila de las planchas 11 es comprimida entonces en direccién
vertical entre las placas de compresion o las bandas de compresion y elaborada mediante los cuerpos moldeados.

Alternativamente, la superficie lateral 22 de la plancha de material aislante 11 puede efectuarse también después de
un proceso de endurecimiento de la plancha de material aislante 11.

Ademas es posible elastificar la superficie lateral 22 cuando la plancha de material aislante 11 o la pila de planchas
de material aislante 11 ya estan envueltas con una lamina contractil como material de envasado. Esto es posible en
particular cuando para la elastificacion se utilizan unos rodillos de compresion perfilados, cuyos perfiles no tienen
listones de aristas agudas ni unos correspondientes tramos o sobre cuyas envolturas no se han colocado unos
cuerpos moldeados puntiagudos que destruyen a la Iamina. En esta variante, sin embargo, la elastificacién es mas
pequefia que en el caso de la elastificacién de una pila de planchas de material aislante 11 no envueltas, en
particular cuando unas laminas contractiles forman unos abombamientos sobre las superficies frontales parcialmente
abiertas. Finalmente, la elastificacion puede realizarse también después de la consolidacién de las unidades de
envasado envueltas y contraidas, cuando toda la unidad de envasado es consolidada. La lamina contractil cuelga en
tal caso hacia abajo de manera plegada y deberia ser hecha lisa y faciimente dilatable por ejemplo mediando un
cuidadoso soplado con aire caliente, antes de que los rodillos de compresion actuen sobre la lamina y la superficie
lateral 22 de la plancha de material aislante 11, del elemento de material aislante 10 o de la pila de planchas de
material aislante 11. Después de este tratamiento las laminas contractiles pueden ser calentadas, de manera tal que
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ellas, después del enfriamiento, retengan en el estado comprimido al elemento de material aislante 10, a la plancha
de material aislante 11 o respectivamente a la pila de planchas de material aislante 11.

Aun cuando el elemento de material aislante 10 que se ha representado en las Figs. 1 y 2 tiene en cada caso
solamente una superficie lateral 22 o respectivamente 18 elastificada o provista de una capa 24 impermeable al aire,
deberia quedar puesto en claro que en cada caso mas de una superficie lateral 16, 18, 20, 22 se puede elastificar o
proveer de una capa 24 impermeable al aire, si esto debiera ser deseado.

Ademas, se ha de sefalar que la forma de realizacién, que precedentemente se ha descrito, del elemento de
material aislante 10 conforme al invento no es restrictiva. Mas bien, son posibles unas modificaciones y/o
alteraciones sin abandonar el alcance de proteccion del presente invento, que es definido por las reivindicaciones
adjuntas. Por ejemplo, el elemento de material aislante 10 puede estar conformado como una banda continua de
material aislante, una banda continua de laminillas o una plancha de laminillas, teniendo la banda continua de
laminillas y la plancha de laminillas una evolucion de las fibras minerales que esencialmente es perpendicular a sus
superficies grandes 112.

La Fig. 3 es una representacion en perspectiva de un ejemplo de realizacién de una franja de material aislante
elastico 110 de la disposicion de aislamiento. La franja de material aislante 110 esta constituida en lo esencial a
base de fibras minerales. La elasticidad o respectivamente la deformabilidad de la franja de material aislante 110
puede debers3e una baja densidad aparente de las fibras minerales, que en particular esta situada en el intervalo de
10 a 50 kg/m".

También, un pequefio contenido de agentes aglutinantes que mantienen juntas a las fibras minerales puede conducir
a una pequefia elasticidad, siendo preferido un contenido de agentes aglutinantes que esta situado en el intervalo de
0,5 a 2 % en peso. Finalmente, la elasticidad de la franja de material aislante 110 puede ser disminuida
drasticamente mas alla de la region elastica mediante una compresion realizada una vez o de manera repetida, tal
como se puede conseguir por ejemplo mediante un tratamiento de abatanado de la franja de material aislante 110.
Naturalmente, es posible también una combinacién de las medidas técnicas mencionadas con anterioridad con el fin
de ajustar la deseada elasticidad de la franja de material aislante 110.

La franja de material aislante 110 tiene dos superficies grandes 112 (Fig. 4) y cuatro superficies laterales 114 que
esencialmente estan orientadas perpendicularmente unas a otras y a las superficies grandes 112. Junto a una de las
superficies grandes 112 de la franja de material aislante 110 esta fijada mediante un pegamento una capa
impermeable al aire 116, que cubre a toda la superficie grande 112 de la franja de material aislante 110. La capa
impermeable al aire 116 sirve esencialmente para frenar o detener completamente el empuje ascendente térmico de
la disposicion de aislamiento de acuerdo con el invento, lo cual se explica todavia con mas detalle haciendo
referencia a la Fig. 8. Junto a la superficie grande 112 de la franja de material aislante 110, que esta situada
opuestamente a la capa impermeable al aire 116, esta dispuesta una capa de pegamento 118, que a su vez esta
cubierta con una lamina 120 facilmente desprendible. La capa de pegamento 118 sirve para la posterior fijacion de la
franja de material aislante 110. La franja de material aislante 110 tiene facultativamente un espesor d de 10 a 50
mm, de manera preferida comprendido entre 15y 30 mm.

Con ayuda de las Figs. 5 hasta 7 se describira con mayor detalle seguidamente una forma de realizacion de un
procedimiento de produccion de la franja de material aislante 110 que se representa en las Figs. 1y 2.

La Fig. 5 muestra una banda continua de material aislante 122 que tiene la misma constitucion estratificada que la
franja de material aislante 110 que se muestra en las Figs. 3 y 4, lo cual sin embargo no se representa en la Fig. 5.
La anchura B de la banda continua de material aislante 122 es por el contrario un multiplo de la anchura b de la
franja de material aislante 110.

Para la produccion de la franja de material aislante 110 que se representa en las Figs. 3 y 4, la banda continua de
material aislante 122 que se representa en la Fig. 5, es enrollada en primer lugar con una alta consolidacion para
formar un rollo 124. El rollo 124 es fijado a continuacion mediante contraccién de una lamina contractil 126, con lo
que se establece la disposicion que se representa en la Fig. 6. La lamina contractil 126 tiene una direcciéon de
contracciéon preferida, que es orientada paralelamente a la direccion de enrollamiento de la banda continua de
material aislante 122. El rollo 124, fijado mediante la lamina contractil 126, es dividido finalmente, en lo esencial
perpendicularmente (radialmente) con respecto al eje longitudinal del rollo 124, en unos discos 128, correspondiendo
la anchura de los discos 128 al espesor d de la franja de material aislante 110 que se representa en las Figs. 3y 4. A
causa del hecho de que la direccidon de contraccién preferida de la lamina contractil 126 habia sido orientada
paralelamente a la direccion de enrollamiento del rollo 124, se impide que la envoltura de los respectivos discos 128,
que permanece como una especie de precinto, se contrae en direccion axial y de esta manera el precinto salta
desde el estrecho disco 128.
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Unas bandas continuas de material aislante 122 de gran espesor pueden ser cortadas paralelamente a sus
superficies grandes 112, con el fin de producir unas franjas de material aislante 110 en unos espesores < 50 mm.
Varios de los discos precintados 128 son reunidos de manera preferida para formar una unidad. Las envolturas se
componen alternativamente de papel, de unas bolsas de laminas, de unos productos laminares constituidos a modo
de una red a base de cintitas y laminas de material sintético o de fibras de material sintético o de unos cartonajes.

La banda continua de material aislante 122 que se representa en la Fig. 5, puede tener alternativamente también por
ejemplo una constitucion estratificada con una capa central de material aislante constituida a base de fibras
minerales y unas capas de pegamento dispuestas por ambos lados sobre las superficies grandes de la capa de
material aislante, que en cada caso estan cubiertas con una lamina facilmente desprendible. Para la produccion de
las franjas de material aislante 110, la banda continua de material aislante 122 es entonces dividida primeramente
en posicion horizontal, después de lo cual las partes son luego enrolladas por separado mediando una alta
consolidaciéon. A continuacion, son dispuestas las laminas contractiles y finalmente los rollos producidos son
divididos en discos. La divisidon horizontal de la banda continua de material aislante puede efectuarse en tal caso
centralmente, con lo que se producen unas franjas de material aislante con el mismo espesor d. Alternativamente, la
division horizontal puede efectuarse también excéntricamente, con el fin de producir unas franjas de material aislante
con diferentes espesores d.

En lugar de varias franjas de material aislante 110 con una longitud de varios metros se pueden producir también
unas franjas de material aislante 110 correspondientemente a las longitudes y anchuras de aquellos elementos de
material aislante, en los cuales deben ser colocadas posteriormente las franjas de material aislante 110. Para esto
se separa preferiblemente un material elastificado de planchas,

Las franjas de material aislante 110 se pueden obtener naturalmente también a partir de unas bandas continuas de
material aislante o de unas planchas de material aislante con unas densidades aparentes mas altas. Entonces, sin
embargo, el gasto es mayor, con el fin de generar las necesarias propiedades elasticamente deformables de las
franjas de material aislante 110.

La anchura de las franjas de material aislante 110 puede ser fundamentalmente igual, mayor o menor que el espesor
de los elementos de material aislante, con los cuales se colocan posteriormente las franjas de material aislante 110.
Si se emplean unas franjas de material aislante 110 mas anchas, entonces la parte sobresaliente debe de ser
separada eventualmente de manera preferida al nivel rasante con respecto de la superficie de la capa de aislamiento
producida. Las franjas de material aislante 110 pueden también dar un ligero salto atras con respecto a la superficie
exterior de la disposicién de aislamiento producida. Para esto, ellas deben de ser prensadas apretadamente a una
superficie de pared de una pared que ha de ser aislada, con el fin de interrumpir las rendijas de aire eventualmente
presentes. Las franjas de material aislante 110 pueden también ser apiladas, con el fin de guiarlas hacia arriba y
hacia atras por detras de los elementos de material aislante o respectivamente las planchas de material aislante que
topan entre si horizontalmente. Con el fin de conseguir en el presente caso un suficiente efecto de sujecion de los
elementos de material aislante en direccion horizontal, éstos deben de ser de por si rigidos y ser apretados en la
superficie de modo uniformemente fuerte contra la pared que se ha de aislar.

La Fig. 8 muestra una disposicion de aislamiento 130 de acuerdo con el presente invento dada a modo de ejemplo.
La disposicion de aislamiento 130 comprende unos elementos aislantes 132 en forma de planchas de material
aislante, dispuestos en posicion contigua,. Cada uno de los elementos aislantes 132 comprende dos superficies
grandes 134 y cuatro superficies laterales 136, que esencialmente estan orientadas perpendicularmente unas a
otras y a las superficies grandes 134. Para la compensacion de unas desviaciones condicionadas por la fabricacion
o producidas mediante la manipulacion de los elementos aislantes 132 y unas desviaciones desde la
perpendicularidad de los elementos aislantes 132, estan previstas entre las superficies laterales 136 de los
elementos aislantes 132, unas franjas de material aislante 138, en cuyos casos se puede tratar por ejemplo de unas
franjas de material aislante del tipo que se representa en las Figs. 3 y 4. A causa de la alta elasticidad de las franjas
de material aislante 138 se compensan las mencionadas desviaciones de dimensiones y las desviaciones con
respecto a la perpendicularidad de los elementos aislantes 132 individuales. Para esto, las superficies laterales 136
de los elementos aislantes 132 son dispuestas con ligera presion contra las franjas de material aislante 138.

Las franjas de material aislante 138 dispuestas horizontalmente, tienen de manera preferida una capa esencialmente
impermeable al aire, tal como se habia descrito haciendo referencia a las Figs. 3 y 4. Esta capa impermeable al aire
de las franjas de material aislante 138 debe de frenar o detener completamente el empuje ascendente térmico de la
disposicion de aislamiento 130.

La superficie 12 del elemento de material aislante 10 tiene los resaltos estampados mediante unas cintas del horno
de endurecimiento.

Si se hacen topar apretadamente con relaciéon a sus lados longitudinales varios elementos de material aislante 10

conformados como planchas aislantes como se representa en la Fig. 10, dispuestos sobre por ejemplo una

superficie de un edificio, se establecen unas juntas en forma de cufia. Como comparacion, en la fila inferior de los
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elementos de material aislante 10 de acuerdo con la Fig. 10 unas planchas aislantes 12 producidas con una sola
capa, que naturalmente se pueden colocar en el mismo sentido.

Mediante la elastificacion de por lo menos una superficie lateral 16, 18, 20, 22 las planchas aislantes 12 pueden ser
colocadas a tope unas junto a otras tan apretadamente que se compensan las desviaciones desde la
perpendicularidad en relacion con la longitud y la anchura asi como en la direccion del espesor de las planchas y se
puede formar una disposicion de aislamiento 130 cerrada en si misma.

La elastificacion de las superficies laterales 16, 18, 20, 22 de la plancha aislante se efectia con unos elementos 200,
que disminuyen manifiestamente la cohesion interna del montén de fibras o respectivamente del material aislante en
el interior y por debajo de la superficie lateral 16 o respectivamente de las superficies laterales 18, 20, 22
elaborada(s). En el caso de este tratamiento debe romperse y/o soltarse desde el material aislante el menor nimero
posible de fibras.

El elemento 200 utilizado para esto debe penetrar por lo tanto hasta una determinada profundidad en el material
aislante y separar por compresion a la asociacion de fibras tanto hacia arriba como también hacia los lados. En el
caso de unas planchas aislantes 12 con una estructura pronunciadamente laminar existe por lo tanto un centro de
importancia en la separacién por compresién de las fibras en direccion vertical.

Este efecto puede ser completado mediante una solicitaciéon por compresion adicional.

En la Fig. 11 se representa un liston de percusiéon y compresion 202 en forma de diente de sierra, que esta provisto
de unos dientes 204. Los dientes 204 de este liston de percusiéon y compresion terminan de un modo puntiagudo, de
manera tal que el angulo en la base puede tener por ejemplo un valor superior a 45°. La altura de los dientes 204 es
dependiente de la necesaria profundidad de penetracion. Los dientes 204 pueden formar un triangulo equilatero o de
angulos oblicuos. Una conformacion asimétrica es ventajosa en particular en el caso de la utilizacion de unos
cuerpos de elaboracién en forma de rodillos.

Los flancos de los dientes 204 son lisos o biselados o respectivamente pueden estar afilados a modo de filos por
ambos lados. El espesor del listdon de percusion y compresion es por regla general menor que 10 mm, de manera
preferida que 5 mm.

El liston de percusion y compresion 202 tiene unos agujeros circulares 206 para la fijacion a un sistema de
propulsién no representado con mayor detalle o para la construccion de una herramienta de elaboracién con varios
listones de percusion y compresion 202 que discurren unos detras de otros y paralelamente entre si. Entre los
listones de percusion y compresion 202 pueden estar dispuestas unas capas distanciadoras 207, que estan unidas
con los listones de percusion y compresion 202 mediante unos tornillos 208. Estan previstas en el lado extremo unas
bridas 209, que hacen posible una fijacion a un sistema de propulsién. La herramienta de elaboracion esta
estructurada para obtener un efecto percutor.

En las Figs. 14 hasta 20 se representan unos elementos similares a unas espigas que se hacen penetrar por
percusion o penetrar por compresion en el material aislante.

La Fig. 4 muestra una espiga 210 que termina de modo puntiagudo con una tuerca 21, conformada junto a ella, que
esta atornillada, unida por soldadura blanda o unida por soldadura fuerte de una manera no representada con mas
detalle en una placa de base 212 o en la envoltura de un rodillo no representado con mas detalle. El diametro de la
espiga 210 puede ser reducido a unos pocos milimetros de manera tal que la espiga puede estar conformada en
forma de una aguja.

En la Fig. 15 se representa un elemento 213 a modo de tronco de cono, con una punta redondeada 214. Una
combinacién de una aguja de metal duro 215 con un elemento en forma de tronco de cono 213 a base de un metal o
de un material sintético duro y tenaz, la muestra la Fig. 16. El pie del elemento 213 esta conformado por ejemplo
como un tornillo roscado 216, de manera tal que éste puede ser fijado sobre la placa de base 212 con ayuda de una
tuerca 211.

En la Fig. 17 se representa un elemento 217 de forma piramidal, uno de cuyos ejes de base puede ser mas largo
que el eje transversal. El pie de este elemento 217 puede ser introducido en una ranura 218 que ha sido fresada a
través de la placa de base 212 con el fin de disponer el elemento 217 en forma piramidal por ejemplo en un angulo
aplanado con respecto a las superficies grandes de las planchas de material aislante que han de ser tratadas y de
asegurar esta posicion contra un resbalamiento.

En lugar de una superficie de base rectangular o cuadrada, el elemento 213, 217 puede tener una superficie de base
poligonal.
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En particular, para el uso sobre las envolturas de unos rodillos de compresién es apropiada la combinacién de una
aguja de metal duro 215 con un cuerpo 219 parcialmente eliptico en la vista en alzado lateral, que hace posible una
terminacion ajustada al material de trabajo en el material aislante, tal como se representa en la Fig. 18. Esta parte
del cuerpo penetrante puede estar conformada también en forma de un trapecio. Siempre y cuando que los cuerpos
219, de acuerdo con la Fig. 18, sean introducidos por atornillamiento en los rodillos, ellos son fijados en su posicion
o respectivamente direccion de manera preferida con ayuda de una ranura o de un rebajo oblongo.

En la Fig. 20 se muestra en la vista desde arriba un cuerpo penetrante 219 de acuerdo con la Fig. 18. La base del
cuerpo 219 esta conformada elipticamente. Las superficies laterales visibles desde arriba pueden ser también
planas y entonces discurrir paralelamente entre ellas.

La Fig. 19 muestra en una vista desde arriba un elemento 213 a modo de una punta de flecha, cuyos filos junto a la
base tengan una anchura igual o también desigual.

En la Fig. 21 se representa a modo de ejemplo la disposicion de unos elementos 210, 213, 217, 219 sobre una placa
de base 212. En el presente caso, los elementos 210, 213, 217, 219 estan fijados en una disposicion hexagonal
solapandose unos en otros. Las distancias de los elementos 210, 213, 217, 219 entre ellos y su disposicidon unos con
respecto de otros asi como la altura y la anchura de la herramienta de percusion dependen de cuantas carreras por
unidad de tiempo sean necesarias o respectivamente se admitan asi como de la velocidad relativa con la que las
superficies que se han de elaborar son transportadas frente a la herramienta de percusion o ésta es movida frente a
éstas. Por lo demas, la herramienta de percusion puede ser movida junto a la guia en la direccién horizontal al
mismo tiempo también hacia arriba y hacia abajo. Una forma de ejecucion comparable con unos elementos 213 a
modo de puntas de flecha, se representa en la Fig. 22.

La Fig. 23 muestra en la vista desde arriba unos elementos 210 en forma de cufia con una superficie rectangular,
que estan dispuestos en disposicion desfasada sobre una placa de base 212 o de modo analogo sobre el desarrollo
de una envoltura de cilindro.

Los elementos 210 en forma de cufia pueden tener también un paralelepipedo de angulos oblicuos como superficie
de base. En lugar de terminar en un filo o en una superficie superior estrecha, el elemento 210 puede terminar
también en una punta.

La Fig. 24 muestra el tramo de una usual instalacion de produccion de materiales aislantes, que sigue
inmediatamente a un horno de endurecimiento de paso continuo 220. Una banda continua sinfin de material aislante
221 es canteada por ambos lados por ejemplo mediante unas sierras 222. Los tramos canteados son
desmenuzados y evacuados por transporte. Una o varias sierras 223 o unas toberas de agua a alta presion se
disponen a lo largo de la anchura de la banda continua sinfin de material aislante 221, con el fin de separar a ésta en
varias bandas continuas parciales 224. Las bandas continuas parciales 224 son transportadas en posicién tumbada
apretadamente unas junto a otras en el caso de unas bandas continuas parciales de por si rigidas. En el caso de
unos materiales aislantes fibrosos flexibles tales como por ejemplo una lana de vidrio, ya las bandas continuas
parciales 224 pueden ser comprimidas separandose.

Con ayuda de por ejemplo una sierra horizontal 225 la banda continua sinfin de material aislante 221 puede ser
dividida en bandas continuas mas delgadas.

Por ambos lados de la banda continua sinfin de material aislante 221 se pueden disponer unas herramientas
percutoras correspondientes a la Fig. 11 hasta la Fig. 20. Las propulsiones pueden efectuarse por medios eléctricos,
electroneumaticos, neumaticos o hidraulicos. La frecuencia y la amplitud se escogen de un modo correspondiente a
los requisitos y a las herramientas o respectivamente a los cuerpos penetrantes que se utilicen. En el caso de una
variante de realizacion, las herramientas se pueden mover en unos movimientos basculantes en direccién vertical.

Las herramientas pueden estar colocadas también delante de las sierras 222 en la direccion de transporte, de
manera tal que estos tramos son elastificados conjuntamente, lo cual facilita su reciclado.

Las herramientas pueden ser dispuestas también detras de la sierra horizontal 225 y actuar sobre las planchas
aislantes transportadas unas tras de otras, siempre y cuando que éstas sean suficientemente pesadas, o
eventualmente sean aseguradas contra un desplazamiento lateral mediante unas disposiciones de apriete.

En la Fig. 25 se representa, mas alla del tramo representado en la Fig. 24, también un dispositivo 226 destinado a
separar las planchas de material aislante 11 individuales desde las bandas continuas parciales 224 que aqui se
representan. Como disposiciéon de transporte se representan en el presente caso unos rodillos 227 propulsados, que
naturalmente recogen a la banda continua sinfin de material aislante 221 detras del horno de endurecimiento 220.
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La elastificacion lateral se efectuda en el presente caso con ayuda de unos rodillos de compresién 288 equipados con
unas herramientas o respectivamente provistos de unos dientes, que por ejemplo, en dependencia de la resistencia
del material, son comprimidos hidraulicamente de modo mas o menos fuerte y por consiguiente mas o menos
profundo en las superficies 16, 18, de la(s) banda(s) continua(s) sinfin de material aislante 221 o dentro de las
planchas aislantes 11, se pueden disponer uno o mas rodillos de compresién 228, en cada caso por un lado.

La Fig. 26 muestra en seccion transversal una pila de planchas de material aislante 11, que tienen un forro o un
revestimiento, una superficie consolidada o una zona de la superficie consolidada, eventualmente ambas provistas
de forros o revestimientos. La pila de planchas de material aislante 11 es movida en direccién horizontal entre una
disposicion de transporte superior 229 y una disposicion de transporte inferior que ejerce compresion 230, mientras
que por ambos lados unos elementos 200 actian sobre unas superficies laterales 16, 18.

En lugar de o en combinacién con unos elementos 200 se pueden emplear también unos rodillos de compresion
dentados.

Esta previsto que esta accién sea fijada también solamente sobre una superficie lateral 16 de la pila de planchas de
material aislante 11 bajo la accion de una placa de compresion 231 sobre una mesa, mientras que en cada caso un
elemento 200 y/o uno o varios rodillos de compresion sean guiados a lo largo de una o ambas superficies laterales,
16, 18. El tratamiento puede efectuarse naturalmente también en el caso de planchas aislantes 11 individuales antes
del proceso de apilamiento.

Deberia quedar en claro que los ejemplos de realizacién que se han descrito con anterioridad no son restrictivos.
Mas bien, son posibles unas modificaciones y alteraciones, sin abandonar el alcance de proteccion del presente
invento que es definido por las reivindicaciones adjuntas.

Lista de signos de referencia

10 elemento de material aislante 210 espiga

11 plancha de material aislante 211 tuerca

12 superficie grande 212 placa de base

14 superficie grande 213 elemento

16 superficie lateral 214 punta

18 superficie lateral 215 aguja de metal duro

20 superficie lateral 216 tornillo

22 superficie lateral 217 elemento

24 capa impermeable al aire 218 ranura

26 linea de trazos 219 cuerpo

28 zona 220 horno de endurecimiento
110 franja de material aislante 221 banda continua de material aislante
112 superficie grande 222 sierra

114 superficie lateral 223 sierra

116 capa impermeable al aire 224 banda continua parcial
118 capa de pegamento 225 sierra horizontal

120 lamina 226 dispositivo

122 banda continua de material aislante 227 rodillo

124 rollo 228 rodillo de compresion
126 lamina contractil 229 disposicién de transporte
128 discos 230 disposicién de transporte
130 disposicién de aislamiento 231 placa de compresion

132 elementos aislantes

134 superficie grande b anchura de la franja de material aislante
136 superficies laterales B anchura de la banda continua de material aislante
d

138 franja de material aislante espesor de la franja de material aislante
200 elemento

202 listdn de percusion y compresion

204 diente

206 agujero circular

207 capa distanciadora

208 tornillo
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para la produccion de planchas de material aislante constituidas a base de fibras minerales con
por lo menos una superficie lateral elastificada y/o por lo menos una zona de superficie lateral elastificada,
caracterizado por que la elastificacion se efectia mediante una separacién local de por lo menos una superficie
lateral y/o de por lo menos una zona de la superficie lateral de la plancha de material aislante y porque la superficie
lateral separada localmente y/o la zona de la superficie lateral separada localmente de la plancha de material
aislante se comprimen localmente de modo complementario.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que la superficie lateral y/o la zona de la
superficie lateral se comprimen y/o separan mediante por lo menos un cuerpo moldeado conformado a modo de
aguja y/o cuiia y/o diente y/o piramide y/o tronco de cono y/o escalenoedro que penetra en aquella.

3. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que los cuerpos moldeados se
introducen por corte y/o se aprietan en la superficie lateral y/o en la zona de la superficie lateral.

4. Un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 ¢ 3, caracterizado por que los cuerpos
moldeados penetran con diferentes profundidades en la superficie lateral y/o en la zona de la superficie lateral.

5. Un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 hasta 4, caracterizado por que los cuerpos
moldeados son introducidos por compresion y/o por percusion en la superficie lateral y/o en la zona de la superficie
lateral.

6. Un procedimiento de acuerdo con una de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por que los cuerpos
moldeados actuan bajo diferentes angulos bajo la superficie lateral y/o sobre la zona de la superficie lateral.

7. Un procedimiento de acuerdo con una de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por que al mismo
tiempo se elastifican unas aristas laterales y/o unas zonas de las superficies laterales de varias planchas de material
aislante.

8. Un procedimiento de acuerdo con una de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por que la plancha de
material aislante es comprimida por lo menos parcialmente durante la elastificacion.

9. Un procedimiento de acuerdo con una de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por que al mismo
tiempo se elastifican varias superficies laterales y/o zonas de superficies laterales de la plancha de material aislante.

10. Un procedimiento de acuerdo con una de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por que la
elastificacion se efectiia después de un endurecimiento de la plancha de material aislante.

11. Un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 hasta 10, caracterizado por que la elastificacion
se efectla durante la consolidacion previa de la plancha de material aislante.

12. Un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 hasta 10, caracterizado por que la elastificacion
se efectlia después de un envolvimiento de la plancha de material aislante con un material de envasado.

13. Un dispositivo para la produccion de planchas de material aislante constituidas a base de fibras minerales con
por lo menos una superficie lateral elastificada y/o por lo menos una zona de superficie lateral elastificada,
caracterizado por unos elementos de elastificacion con los cuales se puede ejecutar la elastificacion por medio de
unas separaciones locales de por lo menos una superficie lateral y/o de una zona de superficie lateral, teniendo el o
los elemento(s) de elastificacion uno o varios cuerpos de percusion, en particular listones de percusion, que se
puede(n) introducir por percusion en una plancha de material aislante que se ha de elaborar, junto al o a los que
estan dispuestos sobresaliendo unos cuerpos moldeados.

14. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 13, caracterizado por que los cuerpos de percusion tienen una
anchurade 1a 1,5 mm.

15. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 6 14, caracterizado por que los cuerpos
moldeados de los cuerpos de percusion individuales estan dispuestos desfasados unos respecto de otros en
relacion con la plancha de material aislante que se ha de elaborar.

16. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 hasta 15, caracterizado por que los cuerpos de
percusion estan dispuestos en el estado de acuerdo con las estipulaciones en lo esencial perpendicularmente a las
superficies principales de la plancha de material aislante que se ha de elaborar.
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17. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 hasta 16, caracterizado por que los cuerpos de
percusion estan dispuesto en el estado de acuerdo con las estipulaciones en diferentes angulos con respecto a las
superficies principales de la plancha de aislante que se ha de elaborar.

18. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 hasta 17, caracterizado por que los cuerpos
moldeados estan conformados de tal manera que ellos penetran con una profundidad de penetracion de hasta
25 mm en las planchas de material aislante que se han de elaborar.

19. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado por que el dispositivo tiene uno o varios
rodillos de compresion giratorios, junto al o a los que estan dispuestos sobresaliendo unos cuerpos moldeados.

20. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 19, caracterizado por que los cuerpos moldeados se extienden
a modo de listones paralelamente al eje longitudinal de cada rodillo de compresién o en forma de husillo en torno a
la superficie de envoltura de cada rodillo de compresion.

21. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 hasta 20, caracterizado por que los cuerpos

moldeados estan conformados a modo de aguja y/o cufia y/o diente y/o piramide y/o tronco de cono y/o
escalenoedro.
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