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@Resumen:

Panel de aislamiento de vacio continuo y
procedimiento de carga de vacio en paneles VIP y/o
de vacio continuo con bomba de vacio exterior,
consistente en un recinto cerrado que ejerce una
resistencia al paso de calor y sonido a través de él,
debido a una camara interna (24) de vacio, cuyas
paredes resisten la fuerza de la presién atmosférica y
estan formadas por una envolvente (2) exterior,
sujetada por unos soportes (1) que se mantienen
separados debido a la fuerza elastica de unos
separadores (5).

El panel de vacio continuo puede ser rigido (si los
soportes (1) son dos), o flexible (si los soportes (1)
son mas de dos).

El vacio en la camara (24) se obtiene mediante la
fuerza elastica desarrollada por los separadores (5),
al ser sometidos a una compresién previa, o
conectando la envolvente (2), por medio de una
valvula (15), a una bomba de vacio (13). En los
paneles VIP, el vacio en los poros del material del
ndcleo se obtiene conectando la envolvente (2), por
medio de una valvula (15), a una bomba de vacio
(13).
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DESCRIPCION

Panel de aislamiento de vacio continio y proceditoiele carga de vacio en paneles de vacio conyifaug1P

con bomba de vacio exterior

Objeto de la invencion

El objeto de la presente invencién se refiere pamel de aislamiento térmico que emplea el vadilizezlo en su
interior, como método para impedir la conducciorcdler y sonido y el procedimiento de realizaciénvecio en el

interior de paneles aislados por vacio.

Las principales caracteristicas innovadoras son:

- La camara de vacio que posee en su interior, lapaumite contener un elevado vacio, asi como tgola
tiempo de utilizacién del panel y la posibilidadrdalizar el panel flexible.

- Lafacilidad de fabricacion y coste de los matesalel panel.

- Laposibilidad de realizar paneles de un elevadhaie.

- El procedimiento de carga de vacio permite la aloion de paneles VIP, con cualquier tipo de ntetesu

interior, de una forma sencilla y barata.

Campo de aplicacion de la invencion

La presente invencién se encuadra en el sectom adidiencia energética y dentro de éste, en dbisetel

aislamiento térmico y acustico de espacios cerrados

Antecedentes de la invencién

Los graves efectos del calentamiento global sola ¢ad mas evidentes y es necesario aplicar urgentenhas
herramientas que disponemos para combatirlo. Urest@s herramientas (posiblemente la principad eficiencia
energética y dentro de esta, destaca el aislamtémuco. El sistema de aislamiento térmico mékzato es la
instalacion de paneles aislantes.

El mejor método de aislamiento térmico es la raalin de vacio. Actualmente se comercializan pandke
aislamiento por vacio, denominados VIP (vacuumlaisd panel), que principalmente se utilizan eaiglhmiento
de frigorificos, transporte refrigerado y debiddaanormativa de la Unién Europea de edificios descono
energético casi nulo, se comienzan a instalar #icied. En estos paneles VIP, el vacio se reaizéos poros de un
material rigido, el cual resiste la fuerza de kesfim atmosférica.
Los paneles VIP, aunque disponen de un elevadanaeshto térmico, tienen las siguientes deficiencias

1° Al disponer de un vacio discontinuo, el amsénto térmico es del orden de 0°'007 W/ m K.

2° Disponen de una vida util de unos 25 afidsiddea que los gases atmosféricos atraviesan sartaxterior y
al disponer de poco volumen de vacio, no puedeacanar estos gases sin que aumente la presiémanter

3° Son costosos de fabricar, debido a que stkeamapa campana de vacio en su elaboracion.
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4° No pueden fabricarse paneles de grandes dioms, debido a las limitaciones y coste de lagpeaas de vacio

de elevado tamaiio.

5° Tienen unos elevados puentes térmicos dmlaes o efectos de borde, debido a sus bajas siones.

6° El vacio que pueden cargar en su interiéins& al orden de 1 milibar, al ser fabricadoscampanas de vacio

de pequefas dimensiones.

Para resolver los citados problemas la presaméncion aporta las siguientes caracteristicas:

1° Al disponer de una cdmara de vacio y por lootdetun espacio de vacio continuo, el aislamiegrioito del

panel puede estar cerca de 0,001 W/ m K.

2° Disponen de una vida Gtil muy superior a losafi6s, debido a que los gases atmosféricos quees@avsu

cubierta exterior, pueden ser almacenados singmerae la presién interna, al tener un elevadommetude vacio.

3° Son sencillos y baratos de fabricar, debidoeasguemplea un sistema de prensado o/y una bomizcitede

baja potencia en su elaboracion.

4° Pueden fabricarse paneles de gran tamafiidoda que se emplea un método sencillo y barata |z

realizacién de vacio en su interior.

5° Tienen unos bajos puentes térmicos en Iebm efectos de borde, debido a sus altas dioressi

6° Los paneles de vacio a elaborar con nudeawsialquier tipo y material, pueden cargarse coalevado vacio,

debido a que se emplea una bomba de vacio exyanmuuna campana de vacio.

Por parte del solicitante se desconoce laends de alguna invencion que redna las novedasasteristicas

presentes en la invencion aqui propuesta y cuposegitos caracterizadores se detallan a continuacion

Descripcién de la invencion

Primeramente se describira el panel de aistemiele vacio continuo y a continuacion se desérilgr
procedimiento de carga de vacio en paneles de eaaiintio y/o paneles VIP con bomba de vacio exteobjeto
también de esta solicitud de patente.

Panel de aislamiento de vacio continto:

El panel de aislamiento de vacio continuo, congsten recinto cerrado con una elevada resistai@aso de
calor y sonido. Esta resistencia se logra, por snddila realizacion de vacio en una camara intsittgda entre las
paredes del recinto cerrado. El vacio es el sistigraislamiento térmico y acustico mas eficaz erist Su eficacia
depende del grado de depresion conseguido. Lanpeeggvencion emplea, el método de obtencion ddovac
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mediante fuerza elastica con el objeto de consefjwacio necesario. La invencion utiliza tambiémo sistema de

obtencién de vacio, el procedimiento de carga diwen paneles VIP con bomba de vacio exterior.

Las paredes de la invencidn estan constituidad@ocomponentes:

Un componente exterior, que forma la envolventepdelel y constituye la parte visible del panel i &n
contacto con el aire atmosférico que rodea el pgnebr lo tanto resiste la presion atmosféricaeEst
componente exterior, es un medio de contenciérad®m\flexible o/y rigido, como por ejemplo un mater
barrera multicapa. Este medio de contencion, deb&eder una elevada resistencia al paso de los gase
atmosféricos a través de él, ya que su funciém e Icontener dentro de su volumen el vacio. Eiordel
contencion debe de tener, también, una buenaeaesiata la traccion, sobre todo si es flexible figara

1(a), muestra con caracter ilustrativo y no linlW@t la representacion en perspectiva de una posibl
realizacion de la invencién, en la que mediantéesose muestra la estructura y componentes ingsri&n
esta figura, se aprecia como el medio de conteragdmacio envuelve el resto de componentes. Laafigu
1(b) muestra la seccion en planta, la figura 1(opstra la seccion transversal y la figura 1(d) rmada
seccién longitudinal, de la posible realizaciériamvencion.

Una componente interior, que soporta la envolverterior (medio de contencién de vacio), evitande q
en esta envolvente quede su cara superior pegauacara inferior, debido a la fuerza de la presion
atmosférica. Esta componente interior esta coitiitpor dos 0 mas medios de soporte, como porpégem
dos 0 més chapas de aluminio, separados por urgiesrie separacidon que pueden ser elasticos @sigid
gue poseen una baja conductividad térmica, comaejeonplo tacos de corcho, como muestra la serie de
figuras 1 con cardcter ilustrativo y no limitativéstos medios de separacion, deben poseer unactmst
elastica lo suficientemente elevada para que abrofefrse, con la fuerza de la presidon atmosférica
transmitida a través de los medios de soportegfognantener la separacién deseada de los medios de
soporte. Los medios de soporte y los medios deraepa, son los que resisten la fuerza de la pmesio

atmosférica de 1 Kg/cm2 al realizar el vacio ded&da invencion.

La separacién de los medios de soporte, realizaos medios de separacion, forma la camara deadealiza

el vacio que a su vez es mantenido por el medemdincion, es decir la envolvente exterior.

Los paneles de aislamiento de vacio contintio puseerigidos o flexibles:

En los paneles rigidos, los medios de soporte ssnpdr cada panel, uno por cada cara del panelly ca
medio de soporte ocupa toda la superficie del paneto indica la serie de figuras 2 con caractestitivo

y no limitativo. La figura 2(a), muestra la repnetseion en perspectiva de una posible realizac#&mad
invencion rigida, en la que mediante cortes sealiEan la estructura y componentes interiores.igaré
2(b) muestra la seccion en planta, la figura 2(agsira la seccion transversal y la figura 2(d) rmads

seccion longitudinal, de una posible realizaciohedavencion rigida.

En los paneles flexibles, los medios de soportensas de dos por cada panel, dos 0 mas por caddalara
panel y cada medio de soporte ocupa una parte slgkxficie del panel, como indica la serie derfigul

con caracter ilustrativo y no limitativo. La figuiga), muestra la representacion en perspectivande
posible realizacion de la invencion flexible, en dae mediante cortes se visualizan la estructura y
componentes interiores. La figura 1(b) muestradeci®n en planta, la figura 1(c) muestra la seccién
transversal y la figura 1(d) muestra la secciongitmainal, de una posible realizacién de la invénci
flexible. En la serie de figuras 1 se observa gqsenhedios de soporte son mas de dos por cada ypanel

posibilitan la flexibilidad del mismo.
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En el caso de que se utilice un medio de ceoiiende vacio flexible en la invencién y debidoaaalta
adhesion de esta envolvente con los medios de tepgmovocada al realizar el vacio dentro del palzel
envolvente podria romperse con los bordes de &splde los medios soporte. Para evitar esta stangia, se
intercala un medio de proteccién, como por ejenypia lamina compuesta de poliuretano y teflon, cateda
entre el medio de contencion del vacio (la envdi)ey los medios de soporte (las placas), como trauksserie
de figuras 1 y la serie de figuras 2 con caradtestrativo y no limitativo. Esta lamina de los meslide
proteccion, también permite la flexibilidad del parcomo se describe a continuacion. Al someteriavencién
a un esfuerzo de flexién, la envolvente tendra omimiento de desplazamiento respecto a los medipsrte. El
medio de proteccion, al evitar el contacto de kobrente con los medios soporte, permite este deapliento.
Este medio de proteccidn debe ir perfectamentdoumecanicamente con las placas del medio sopmneyn
medio de fijacion, como por ejemplo un adhesivordzdn para la existencia de esta unién mecareadelse a la
necesaria separacion de las placas de los mediosta®, para que estas giren y se puedan adalptauperficie
de aislamiento y lograr un panel flexible. En glagso entre las placas, al no existir una superfiesistente, la
fuerza de la presion atmosférica podria juntaraiiha del medio de proteccidon superior con la iofer
eliminando la cdmara de vacio. La union mecanitanéelio de proteccion y las placas del medio dexep

otorga una resistencia a la deformacién (provopadda presion atmosférica) al medio de proteccion.

A continuacién, se describe con detalle eteso por el cual la invencién obtiene el vacio saqde.

La invencion puede cargarse de vacio por dos mgtdidtntos:

- Método de obtencién de vacio por medio de fuerastieh. En este método, la invencion es sometida a
fuerza de aplastamiento ejercida por un medio dgoesion, como por ejemplo una prensa hidraulies. L
figuras 3, muestra con caracter ilustrativo y moithtivo, el proceso de obtencion de vacio dengaida

posible realizacion de la invencion y que a corataidn se describe con detalle. En la figura 3@jneestra

la invencién situada dentro del medio de compresidreste caso, una prensa. Una parte del medio de

contencion del vacio, es decir de la envolventepdakl, sobresale de la prensa y dispone de umaabe
También se observa, como al no ejercer presidrelasp, los medios de separacion no estan compsrgido
la distancia entre los medios de soporte es méamda figura 3(b), la invencién se encuentra emilad
de su proceso de compresion. Los medios de sepayatiestar comprimidos a la mitad, ejercen ladnée
su fuerza. El aire del interior de la invenciérdesiendo expulsado al exterior, a través de lataizedel

medio de contencion de vacio. En la figura 3@&)nlencién se encuentra totalmente comprimidaajrel

de su interior a sido totalmente expulsado. Losiosede separacion, al estar totalmente comprimidos,
ejercen su maxima fuerza. Se observa también qumtmas la invencion se encuentra totalmente
comprimida, la abertura del medio de contenciémaiéo se cierra mediante un medio de sellado, qoimo
ejemplo un dispositivo de termosellado. En la fg8(d), la prensa ha liberado a la invencion dpresion

y ya no ejerce fuerza sobre la invencion. La fuestéstica de los medios de separacion esta ejercida
completamente contra los medios soportes y estais @z soportan el medio de contenciéon de vacio,
aplastado por la presion atmosférica. La camaraagéo tiene su volumen definitivo que siempre sera
menor que el volumen inicial de la camara llenaide. En la serie de figuras 1, 2 y 3, se obseovaoclos
medios de soporte tienen unas hendiduras en ddojde &s medios de separacion. A su vez, los nsedé
proteccion tiene unas hendiduras en su superénielonde se sitian los medios de separacion. leafiigp

de estas hendiduras es la zona de unién mecanice deedios de proteccion con una de las carasgle |
medios de soporte. Las dimensiones y forma dedaditiuras mencionadas, son las adecuadas para logra
alojar la deformacién de los medios de separaségun transcurre el aplastamiento de la invencisrep
medio de compresion, y sobre todo en el momentodeémo aplastamiento. Se logra asi, la planituthge
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superficies en contacto y el desalojo de todorel @omo muestran la serie de figuras 3. Las henalsdde

los medios soporte aumentan la rigidez de estascpacidad de resistir la fuerza de la presioosfénica.

- Procedimiento de carga de vacio en paneles de wantinto y/o paneles VIP con bomba de vacio exter

este procedimiento se describe separadamenteiawarion al ser objeto de la solicitud de patente.

Procedimiento de carga de vacio en paneles de gantinto y/o paneles VIP con bomba de vacio &xter
En este procedimiento, el aire del interior @élencion y/o de cualquier panel de aislamiemt@atio (VIP)

con cualquier tipo de medio soporte de la presibnosférica y alojador de vacio en su interior, copao

ejemplo silice pirogénica, se extrae empleando edionde conexiéon, como por ejemplo una valvula, que

conecta el interior de la invencion (y/o panel Vi#®h el medio de obtencién de vacio por aspiradbproceso
se describe a continuacion con detalle. Como mulesserie de figuras 4, con caracter ilustrativoylimitativo,
en este procedimiento, la invencion (y/o panel Vifijpone de una extension del medio de conterdgdracio,
en la que se instala el medio de conexién. Endasas 4, se representa como objeto de este proiegdo y con
caracter ilustrativo y no limitativo, un panel decio continuo. Esta representacion de las figuras 4imitan de
ninguna manera la utilizacion de este procedimiartoalquier panel VIP. No se representan lasdigdrcon un
panel VIP, para simplificar esta solicitud de ptgerLa figura 4(a), muestra la seccion en plantafigura 4(b),
4(c) la seccion en alzado de la invencién (y/o p¥iffe) con la extension del medio de contenciérvaeio. Esta
extension del medio de contencién de vacio formapéndice del mismo, del tamafio suficiente parampod
instalar el medio de conexién y esta comunicadalaoctamara de la invencién (y/o panel VIP), destina
contener vacio, por medio de las aberturas de diéh#ra, como indican las figuras 4(a), 4(b). Edimale
conexion, se adhiere perfectamente al medio deepoidin de vacio y forma una unién sellada con stk Enidn
se realiza con un medio de unién, como por ejemplsistema de bayoneta con junta de goma. En @brded
conexion, se conecta un medio de transporte d#ofl@iomo por ejemplo una tuberia rigida y/o flexipéra aire,
cuyo otro extremo de conexién se conecta con elarael obtenciéon de vacio por aspiracion, como mdic
figura 4(b). Se hace actuar al medio de obtenc&watio y el aire del interior de la invencion (pémel VIP) es
extraido. Una vez que el vacio en el interior denlgencion (y/o panel VIP) es el deseado, se p®ced
interrumpir la comunicacion de la extension del inatk contencién de vacio con la invencion (y/ogbafiP),
con un medio de sellado, como por ejemplo un sestéentermosellado, como indica la figura 4(c). Edin de
sellado une mecéanicamente la cara superior e anfddl medio de contencion de vacio. Una vez candada
incomunicacion de la invencion (y/o panel VIP) danextension del medio de contencion, se procede a
separacion fisica empleando un medio de corte, quunaéjemplo una cuchilla, en la zona donde nouszl@
dafiar el sellado de la invencion (y/o panel VIBQmo indica la figura 4(c). Al realizar el vaci@ncel medio de
vacio, la fuerza de la presion atmosférica apladeextension del medio de contencién, sobre ladmna de
comunicacién de este con la camara interna devén@ion (y/o panel VIP), interrumpiendo la extréccte aire.
Con el fin de evitar este problema, la zona de umidiie el medio de contenciéon de vacio del pangliy
extension es sometida a un esfuerzo de traccionrpanedio de traccion, como por ejemplo un gateresible,

como indica la figura 4(b) y la figura 4(c).

Debido a la sencillez de los dos sistemas dgacde vacio, la invencion (y/o panel VIP) puedalizarse en
grandes tamafios, abaratando el proceso de faldricdiianto mayor es el tamafio de un panel de vaeioor es la
longitud de pestafia de la envolvente por unidadugerficie del panel y por lo tanto se minimizgp&dida de
aislamiento del panel de vacio debido a los efattdsorde.

Se describe a continuacion el estudio de ldwatividad del panel de aislamiento de vacio cotin
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Para simplificar se hallara la resistencia térmdeaun panel de aislamiento rigido, es decir con rdedios de
soporte, uno superior y uno inferior, y que ocupaaie la superficie del panel y sin medios de prifec La

resistencia térmica del interior de la invencioné€&i: Ri = 2 Rs + Rc  donde Rs es la resistenaigidérde cada
uno de los medios soporte, la cual es un dato @mgcRc es la resistencia térmica de la cAmaranatdonde se
realiza el vacio.

Asuvez Rc se obtiene de 1/Rc = N/Rt+ 1/Rv ddwés el nimero de medios de separacion, Rt esiktencia
térmica de cada uno de los medios de separacioneg Rvresistencia térmica del volumen de la canhanzacio. Si
la invencion se carga con un alto vacio la Rv esiimero muy elevado y el termino 1/Rv tiende a ceoo, lo que
Rc=Rt/N,asuvez Rt=e/kS donde e es ekesplel medio de separacion, k su conductividady Superficie,
Luego Rc=e/k SN . El producto de S por Nre$érmino muy bajo del orden de milésimas, debitibpequefia
superficie de los medios de separacion. El valoladmnductividad k de los medios de separaciédeé®rden de
centésimas. Por lo tanto, como el valor del térnkif®N es del orden de las diez milésimas, latexsisa térmica de
la camara interna de vacio Rc es muy elevada. C&he 2 Rs + Rc y el valor de Rs es muy bajo, |&®Ri
aproximadamente el valor de Rc. Luego el valor tedde la resistencia térmica de la invencion egédle lo que
implica una bajisima conductividad.

Si se utiliza un medio de contencién de vacio qoeggue unos bajos puentes térmicos en sus batdbilos a la
conductividad de su material de fabricacion y aistema de sellado, la conductividad de la invane®bajisima.

Descripcion de los dibujos

Para complementar la descripcion que se esta aadlizy con objeto de ayudar a una mejor comprertgdas
caracteristicas de la solicitud de patente, derdoumn un ejemplo preferente de realizacion praate la misma, se
acompafia como parte integrante de dicha descripoidjuego de dibujos en donde con caracter ilisstrat no

limitativo, se ha representado lo siguiente:

Figura 1(a).- Muestra una representacion en peispete una posible realizacion de la invencionifie, en la

gue mediante cortes se muestra la estructura y@oenpes interiores.

Figura 1(b).- Muestra la seccion en planta de wsibfe realizacion de la invencion flexible.

Figura 1(c).- Muestra la seccion transversalinge posible realizacion de la invencién flexible.

Figura 1(d).- Muestra la seccién longitudinaluthe posible realizacion de la invencion flexible.

Figura 2(a).- Muestra una representacion en peiispate una posible realizacion de la invenciomegen la que

mediante cortes se muestra la estructura y compesenieriores.

Figura 2(b).- Muestra la seccion en planta de wsibje realizacion de la invencién rigida.

Figura 2(c).- Muestra la seccion transversalrmte posible realizacién de la invencion rigida.

Figura 2(d).- Muestra la seccién longitudinaluthe posible realizacion de la invencion rigida.

Figura 3(a).- Muestra la posible realizaciéon dielencion situada dentro del medio de compresion.
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Figura 3(b).- Muestra la posible realizacion dénlencion en la mitad de su proceso de compresigulsando

el aire de su interior.

Figura 3(c).- Muestra la posible realizacion danlgencion totalmente comprimida, sin aire en seriot y como

es sellada.

Figura 3(d).- Muestra la posible realizacion dénksencién liberada de la compresiéon y como al adaduerza

elastica de los medios de separacion, se crealara&le vacio.

Figura 4(a).- Muestra la seccién en planta de Isibp@ realizacion de la invencion (y/o panel VIRNncsu

extension del medio de contencién de vacio y eliongel conexion.

Figura 4(b).- Muestra la seccién longitudinal ldeposible realizaciéon de la invencion (y/o pandP) su

extension, su medio de conexion y el medio de asigin de aire, antes de la activacion de estealltim

Figura 4(c).- Muestra la seccién longitudinal ldeposible realizacién de la invencion (y/o pandP), su

extension, su medio de conexion y el medio de asidin de aire, después de la activacion de esteodlt

Realizacién de la invencion

A la vista de las figuras se puede observar ers eitaejemplo de realizacidon de la invencién. Seriss a

continuacion detalladamente los componentes mastrad las figuras.

La realizacién de la invencién, descrita a gomCion, consiste en un panel de aislamiento dé w@mntinuo

flexible con unas dimensiones de 2000 mm de aRB00mm de ancho x 15mm de espesor.

La figura 1(a), muestra la representacion en pets@ de la posible realizacion de la invenciom,l& que
mediante cortes se visualizan la estructura y compies interiores. La figura 1(b), muestra la seten planta y las
figuras 1(c) y 1(d) muestran las secciones en alz&dla posible realizacion de la invencion. Efidara 1(b), se
representa completamente la realizacion de la @iganEn el resto de figuras de esta descripci®@mepresenta una
parte de la realizacion de la invencion o de unaeemkiones menores, con el fin de que los compesete la
realizacion de la invencion se aprecien correctémdras figuras muestran todos los componentes gmsible
realizacion de la invencion y que a continuaciédescriben detalladamente.

En esta realizacion de la invencion al ser flexitilepone de 26 soportes (1) fabricados en chapaluteinio,
como muestran la serie de figuras 1, que sopodanvVolvente (2) exterior del panel de vacio, aptiss por la
fuerza de la presién atmosférica. La mitad supeléola envolvente (2) es soportada por 13 sop@egnfrentados
a otros 13 soportes (1) que soportan la mitadiorfele la envolvente (2). Esta envolvente (2) esnaterial barrera
complejo formado por tres peliculas de PET metdtizanas una pelicula de sellado de LDPE. La envtevé?)
ajusta su forma, para contener el nucleo del p@mehcio, mediante dos mitades de dimensiones 200falto x
2000mm de ancho. Estas dos mitades de la envol{2ntse unen ajustandose al nicleo (de dimensib@@3mm
de alto x 1900mm de ancho), mediante la fusiérageektafia (3) de 50mm de ancho de la mitad devi@dvemte (2)
con su otra mitad que tiene el mismo tamafio deapas3). La union de las dos mitades de la envtavé2) se
realiza por termofusién, con una pinza de termaghida, de las peliculas de sellado de LDPE dedsrmfas (3).
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Cada soporte (1) tiene unas dimensiones de 1mmpasas 1900mm de largo y 100mm de ancho, y unafaipe
de 0,19 m2. Los soportes (1) estan separados wofas por una distancia de 50mm. Cada soportéefig 12
hendiduras (4) de forma circular, realizadas cammaquina embutidora en el aluminio del soporteEh)cada par
de estas hendiduras (4) (una perteneciente al teofiby superior y la otra perteneciente al sop{b)einferior,
enfrentadas las dos), se aloja un separador (5)skparadores (5) mantienen separados cada papdees (1)
enfrentados. Como existen 12 hendiduras (4) por sadade los soportes (1) y existen 13 soportesuyfigriores y
13 soportes (1) inferiores, luego el nimero totakdparadores (5) de la realizacion de la invenesotie 156. Estos
separadores (5) tienen forma cilindrica, son faldiés en corcho con una conductividad de 0.044 Wirc&n unas
dimensiones de 10mm de radio de la base del ailligdtOmm de altura sin comprimir por la presionagférica y
de 10mm de altura comprimidos por la presién atérast.

Entre la envolvente (2) y los soportes (1), existeproteccion (6), consistente en una lamina maste
poliuretano. La mision de esta proteccion (6),\wseel contacto directo de la envolvente (2) émsoportes (1) y
eliminar los posibles dafios. Para conseguir ladikkad de la realizaciéon de la invencién, la gaation (6) dispone
de una fina capa de teflén en contacto con la eentd (2). Se permite asi, un pequefio desplazamamta
envolvente (2) sobre la proteccion (6), al flexioabpanel de vacio. La proteccion (6) dispone migstalojamientos
(7), en los que mediante un adhesivo de poliuresenalojan y adhieren los soportes (1). La carasisoportes (1)
gue no esta en contacto con los alojamientos §7);amo la zona de la proteccién (6) localizadaeclols soportes
(1), reciben una finisima capa de aluminizado,&din de evitar la transmisién de la radiaciémranfoja.

Una vez construida la realizacion de la invencgndebe proceder a la obtencién de vacio en siomtpara lo
cual existen dos métodos:

1° Empleando una prensa de platos (10). Los pl@bsson dos planchas de acero de forma cuadrati y
2000mm de lado. La envolvente (2), del panel déoyatispone de una zona de evacuacion (8) deliratieeior,
situada en una esquina de la pestafia (3), corsigiBruna zona de 50mm de longitud de la pestafsn(3ellar. La
realizacion de la invencién se sitla entre losogldfil) y se activa la prensa (10). La prensa ¢&3pnrrolla una
fuerza de aplastamiento sobre el panel de 100adasg] extrayendo todo el aire del interior del pasea vez que el
panel es sometido a la maxima fuerza de la preh8j e sella la zona de evacuacion (8), con lagapi
termoselladoras (12), para a continuacion serdibeide la fuerza de la prensa. Los separadorefe (6aucho, que
han sido comprimidos inicialmente por la fuerzadalprensa (10), ejercen su fuerza elastica y sedasasoportes
(1) de aluminio, creando un espacio entre elloslaque existe el vacio. El proceso se describiérammnente con
detalle y se muestra en la serie de figuras 3.

2° Empleando una bomba de vacio (13). Este métedamplea también para hacer el vacio en el intelgor
paneles de vacio VIP. En este caso el vacio seaeah los poros del material del nicleo del paaste material
resiste la fuerza de la presion atmosférica y pusstesilice pirogénica, poliuretano rigido de clabierta o
cualquier material con poros abiertos y baja cotidded. La bomba de vacio (13) desarrolla un vaiéo15
micrones, tiene una potencia de 1 CV y un caudal@&min. En este método la envolvente (2) dispdaeun
apéndice (9), figuras 4 (a) y 4 (b), de forma caddry con 150mm de lado. En el centro de la cgvarsr del
apéndice (9), se realiza un agujero de 10mm deetiéiry se instala el sistema de bayoneta (14ndevélvula (15)
para bolsas de vacio. Seguidamente se instalartiea gaperior de aluminio (16) con junta de silicda@), de la
valvula (15), sobre la parte inferior (18), por meede la bayoneta (14). Esta valvula (15), dispdeaina conexiéon
(19) de Y4 de pulgada para la conexion de una wlf28) de cobre, en la que se instala un vacuéni@ijoy una
valvula de obus (22). En la valvula de obls (2@)¢canecta la manguera de aire (23) de la bombadie (13). La
valvula (15) tiene adosada, a su cuerpo super®ruy gato extensible (25), cuyo extremo sujetaelstafia (3) mas
alejada del apéndice (9). El gato extensible (2&jaeen accion y tensa la envolvente (2), permitenna correcta
evacuacion del aire de la camara (24). Una veizeell el vacio, en este caso de 15 micrones, greeior de la
realizacion de la invencién (y/o panel VIP), segede al sellado del lado del apéndice (9) unidoenlolvente (2)
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con las pinzas termoselladoras (12) (se sella tte maperior con la parte inferior de la zona deuaierta del
apéndice (9), creando la zona de la pestafia (3edattaba al panel). A continuacion se desadévaomba de vacio
(13) y se separa con un cuter el apéndice (9) gedtaiia (3), recién creada. El proceso se desentteriormente

con detalle y se muestra en la serie de figuras 4.

Se calcula a continuacion la conductividad te¢eic&l centro de la realizacion de la invencion:

Como antes se indicé la resistencia térmica detiantelel panel de vacio Ries Ri =2 Rs + 2 Rp + Rcla y
resistencia térmica de los soportes de aluminiBss (0, 0000015 K m2 / W) / Ss, siendo Ss la digede los
soportes, en este caso Ss = 0,19 x 13 = 2,47 ego [Rs = 0,0000006 K/W y la resistencia térmickgeoteccion
plastica es Rp = (0,03 Km2 /W) / Sp, siendoaSsuperficie de la proteccion, en este caso Spn2,4uego Rp =
0,0075 K/W. Por lo tanto, Ri es aproximadamentedaér Rs y Rp unos bajisimos valores) igual a |sterstia
térmica de la camara de vacio interna Rc y Rck® N. Los valores son: espesor separador de@aeh 0,01 m,
conductividad del corcho k = 0,044 W/m K, supégfide un separador de corcho S = 3,14 cm2 = 0,@00%1 y
numero de separadores de corcho N = 156. Sustdoylers valores anteriores, se obtiene Rc = 4,6V i/este
valor es aproximadamente el valor de Ri, luego Ri64 K/W.

Se calcula a continuacion, el valor de la condidai del interior de la realizacion de la invencita relacion
entre conductividad y resistencia térmica es : & £Ri S donde e es el espesor de la camara de, \Rices la
resistencia térmica del interior del panel de vgc#la superficie del panel de vacio.

Los valores son: e = 0,01 m, Ri = 4,64 K/W , 8 m2 y sustituyendo obtenemos que la conductivitkld
interior del panel k =0,0005 W/ m K . La perditfaconductividad de un panel de vacio dependegeféctos de
borde y estos de la relacion entre su area y pegdmal tener en cuenta la perdida de conductividatl8,3 %
producida por la envolvente empleada, la condutdiviefectiva del panel es 0,00054 W / m K. Si lasedsiones
del panel fuesen 0,5m x 0.5m la perdida de conddeti debido a la envolvente seria del 33% y ladootividad
seria de 0’00066 W / m K , lo que demuestra la m@mzia de la realizacion de paneles de vacio eeadhs

dimensiones.

10
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REIVINDICACIONES

1. Panel de aislamiento de vacio continuo, del tipo que consta de un recinto cerrado que ejerce una resistencia al
paso de calor y sonido a través decatacterizado por el hecho de que la resistencia térmica y acustica se
consigue por medio de la realizacién de vacio en una camara interna (24) situada entre las paredes del recinto
cerrado (2)(6)(1), teniendo estas paredes una componente exterior que forma la envolvente (2) y parte visible del
recinto, estando esta envolvente (2) en contacto con el aire atmosférico que rodea el panel y por lo tanto resiste la
presion atmosférica, siendo esta envolvente (2) un medio de contencién de vacio flexible oly rigido que evita que
los gases atmosféricos penetren en el interior de la camara interna (24) y una componente interior que soporta la
envolvente (2) evitando que en esta envolvente (2) quede su cara superior pegada a su cara inferior debido a la
fuerza de la presion atmosférica, estando esta componente interior constituida por dos 0 mas medios de soporte (1),
separados cada par de estos medios soporte (1) (uno superior y uno inferior, enfrentados) por dos o0 mas medios de
separacion (5), que pueden ser elasticos o/y rigidos, que poseen una baja conductividad térmica y estan situados
entre los medios de soporte (1); porque los medios de separacién (5) poseen la constante elastica necesaria para
qgue al deformarse con la fuerza de la presion atmosférica transmitida a través de los medios de soporte (1) logren
mantener la separacion deseada de los medios de soporte (1) y el volumen de vacio deseado; porque para obtener
el vacio en la camara interna (24) del panel de vacio, se somete al mismo a la fuerza de aplastamiento ejercida por
un medio de compresién (10), el cual al comprimir totalmente los medios de separacion (5), extrae todo el aire de
la camara interna (24) (al mismo tiempo que esta desaparece) a través de una abertura (8) situada en la envolvente
(2), para a continuacion sellar la abertura (8) con un medio de sellado (12) y seguidamente liberar al panel de vacio
continuo de la fuerza del medio de compresion (10), como consecuencia de estas acciones los medios de
separacion (5) ejercen su fuerza elastica sobre los medios soporte (1) y la envolvente (2) y la camara interna (24)

vuelve a crearse con vacio en su interior.

2. Panel de aislamiento de vacio continuo, segun reivindicactnatterizado por el hecho de que si el nimero
de sus medios soporte (1) es de dos, al ser sometido a fuerzas de flexién, su comportamiento es similar a un cuerpo
rigido y si el numero de sus medios soporte (1) es mayor de dos, al ser sometido a fuerzas de flexion, su

comportamiento es similar a un cuerpo flexible.

3. Panel de aislamiento de vacio continuo, segun reivindicacionchne2terizado por el hecho de que dispone de
un medio de proteccion (6), el cual protege al medio de contencién de vacio (2) de su contacto con los medios soporte
(1) y a la vez separa al medio de contencion de vacio (2) de los medios soporte (1), porque la proteccién (6) permite
el desplazamiento del medio de contencion de vacio (2) respecto a los medios soporte (1), al someter al panel a
esfuerzos de flexion; y porque el medio de proteccién (6) al estar unido mecanicamente a los medios soporte (1),
mantiene la cdmara de vacio (24) en el espacio existente entre los medios de separacion, al someter al panel a

esfuerzos de flexién.

4. Panel de aislamiento de vacio continuo, segun reivindicacioar &cferizado por el hecho de que los medios de
soporte (1) disponen de unas hendiduras (4), para alojar la deformacién de los medios de separacion (5) al ser
comprimidos por el medio de compresién (10), con el fin de lograr la total expulsion del aire contenido en la camara
(24).

11
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5. Panel de aislamiento de vacio continuo, segun reivindicacioneschna&erizado por el hecho de que el medio
de proteccion (6), dispone de un alojamiento (7) para alojar a los medios soporte (1) y conseguir la planitud de la

pared superior e inferior de la cAmara (24), con el fin de lograr la total expulsion del aire contenido en la camara (24).

6. Panel de aislamiento de vacio continuo, segun reivindicacigandtterizado por el hecho de que en el proceso

de obtencion de vacio mediante un medio de obtencién de vacio (13) por aspiracion de aire, la zona de unién entre el
medio de contencién de vacio (2) del panel y su extension (9) es sometida a un esfuerzo de traccion por un medio de
traccion (25), con el fin de evitar que la extension (9) del medio de contencién de vacio quede aplastada por la fuerza

de la presién atmosférica, interrumpiendo la evacuacion de aire por el medio de obtencién de vacio (13).

7. Nuevo procedimiento de realizacion de vacio en el interior de paneles de aislamiento de vacio continuo y/o paneles
de aislamiento mediante vacio (VIP) que conlleva la instalacién previa de la envolvente (9) envolviendo al nucleo del
panel y el sellado de la envolvente (9) en los lados del panel menos en uno, cuyo procedimieartacesiaado

porque para obtener el vacio en la camara interna (24) del panel de vacio continuo y/o en los poros del nicleo del
panel VIP, se conecta a el panel un medio de obtencion de vacio (13) por aspiracion de aire a través de un medio de
conexién (15) y un medio de transporte de fluidos (20)(23), estando instalado el medio de conexion (15) en una
extensioén de la envolvente (9), y una vez activado el medio de obtencién de vacio (13) se obtiene vacio en la camara
interna (24) y/o en los poros del material del nicleo, para a continuacién realizar la separacion de la extension de la
envolvente (9) de la propia envolvente (2), primero sellando (la parte superior con la inferior) la zona de la
envolvente (2) que comparte el panel con la extension de la envolvente (9) utilizando un medio de sellado (12) y
finalizando con la separacion fisica utilizando un medio de corte, formando la zona de pestafia (3) de la envolvente

(2) que faltaba para que la pestafia (3) ocupe todo el perimetro del panel.
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Fig. 1 (a)
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Fig. 3 (a)
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Fig. 3 (d)
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Fig. 4 (a)
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