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de una loseta de prefabricado de hormigén baritado en con solapas en sus caras laterales en el que se parte de una mezcla
homogénea de hormigdn baritado a la que se somete a un vibrado en una prensa hidraulica seguida de un posterior prensado con
deshidrataciéon simultanea. La mezcla asi obtenida se deja secar y curar durante al menos tres dias. La loseta de la invencién tiene
preferentemente forma cuadrada de dimensiones entre 20x20 cm y 40x40 cm con juntas solapadas de 2 cm que garantizan la
homogeneidad del blindaje. Con una loseta de espesor de 2 cm se puede sustituir un blindaje de hasta 3mm de plomo. La loseta se
usa para su colocacion sobre un soporte de tabiqueria o como un alicatado convencional o bajo la capa de compresion de un
forjado como un terrazo.
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1

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA LOSETA DE HORMIGON
BARITADO CON JUNTA SOLAPADA PARA BLINDAJE DE PARAMENTOS
VERTICALES Y HORIZONTALES DE SALAS DE RADIOLOGIA SANITARIA
E INDUSTRIAL Y LOSETA AST OBTENIDA

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencidon, segin se expresa en el enunciado de esta memoria
descriptiva, se refiere a una loseta de prefabricado de hormigén baritado con junta
solapada, es decir, que incluye solapas en sus caras laterales, para ser utilizada en el
blindaje de paramentos verticales y horizontales de salas de radiologia sanitaria e
industrial.

El dispositivo proporciona un blindaje radiolégico completo para los recintos de
radiologia convencional que precisen una equivalencia de hasta 3 mm de plomo para
su blindaje. La loseta de la presente invencion permite blindar el recinto de
radiologia convencional sin utilizar elementos téxicos (plomo).

La forma y dimensién de la loseta de la invencién permiten su colocacién sobre un
soporte convencional de tabiquerfa (ladrillo, cartén-yeso, etc...) mediante las
técnicas habituales utilizadas para los alicatados, utilizando como adhesivo un
cemento cola comercial o colocdndola como terrazo bajo la capa de compresién de
un forjado.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

A diferentes tipos e intensidades de fuentes radioactivas es necesario un blindaje
equivalente de plomo distinto. Hasta la fecha existian alternativas al plomo en forma
de ladrillos baritados con junta solapada o machihembrada. Estos ladrillos se
utilizaban en una capa, dos o tres para obtener espesores de entre 6 y 18 cm de
tabiqueria en dreas de Medicina Nuclear hospitalaria (en las que se utilizan distintos
is6topos radioactivos). Estos ladrillos surgieron como una alternativa a los blindaje
con 2, 3 o més cm de plomo.

Sin embargo para Areas de Radiologfa, en las que los espesores de blindaje con
plomo oscilan entre 0,5 y 3 mm de plomo no habia alternativa, puesto que un ladrillo
de 6 cm era un espesor excesivo y econémicamente no rentable por el espacio que
consumia.
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La razén por la que no se colocaban prefabricados de hormigén en estas dreas era la
falta de un elemento que con el menor espesor posible permitiese solapar las juntas
para dar continuidad al blindaje.

La patente espafiola ES 2 322 532 divulga una masa pesada de hormigén para
ejecucién de barreras de proteccion en el dmbito de los rayos X. En dicha patente
espafiola se contempla la aplicacién de la masa pesada de la invencién para la
fabricacion de losetas. Estas losetas no incluian juntas especiales y estaban disefiadas
para ser colocadas directamente a tope y fabricadas con un sistema por prensado
ordinario que actualmente se ha comprobado en laboratorio que no sirve para
garantizar la absorcién. Con 3 cm de espesor de loseta fabricada con la masa pesada
de la patente ES 2 322 532 y con este sistema no se podia siquiera sustituir un
blindaje de 2 mm de plomo.

De la misma forma esa patente espafiola especificaba en la reivindicacién 2 que a la
masa destinada a obtener losetas, ladrillos o bloques se le aplica un sistema de
vibrado diferencial. Actualmente se ha comprobado que esta condicién es necesaria
pero no suficiente para obtener la absorcién deseada.

En la reivindicacion 4 de esa misma patente espafiola se dice que la cota mads
pequefia de la loseta debe ser, al menos, tres veces el tamafio méximo del drido de
mayor tamafio. La loseta de la presente invencién se puede obtener con una
proporcion no mayor de 2 veces el tamafio maximo del 4rido de mayor tamafio.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La loseta de la presente invencién es de hormigén baritado y estd especialmente
disefiada para ser utilizada como blindaje de paramentos verticales y horizontales de
salas de radiologfa sanitaria e industrial. En concreto, la presente loseta estd disefiada
para blindar salas de radiologia convencionales en las que hasta el momento se venia
utilizando un blindaje de plomo de entre 0.5 mm y 3mm.

La presente loseta permite sustituir hasta 3 mm de plomo con un espesor de loseta de
2 cm por lo que puede ser utilizada en salas de radiologia donde hasta ahora no se
habfa podido sustituir el blindaje de plomo por limitaciones de espacio (era necesario
un espesor muy alto de ladrillo para conseguir el blindaje necesario).

La loseta incluye solapas en sus caras laterales para proporcionar un blindaje
homogéneo. Algunas de las caras laterales de la loseta, en concreto la mitad de ellas,
incluirdn una solapa que queda al mismo nivel que la cara superior de la loseta. Las
restantes caras laterales de la loseta incluirdn una solapa que queda al mismo nivel
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que la cara inferior de la loseta. El espesor de las solapas es la mitad del espesor de la
loseta.

Las solapas de la loseta tendrdn unas dimensiones que se pueden elegir por el usuario
pero que deben ser como minimo las necesarias para garantizar un blindaje completo.
Se trata de conseguir el maximo blindaje minimizando el riesgo de rotura durante su
manipulacién o transporte.

La forma de la loseta es preferentemente cuadrada para facilitar su colocacién
homogénea sobre el soporte de tabiquerfa en el que se aplique. Sin embargo otras
formas geométricas también son validas, como podria ser una forma hexagonal, una
forma octogonal, etc. La condicidn bdsica para mantener el blindaje homogéneo serd
que las losetas tengan solapas en todas sus caras laterales , es decir, en sus cuatro
caras laterales en caso de que tengan forma cuadrada, en sus seis caras laterales en
caso de que tengan forma hexagonal, en sus ocho caras laterales en caso de que
tengan forma octogonal, etc.

Esta loseta estd formada por una sola capa de material que se distribuye de forma
uniforme mediante vibrado y a la que se le extrae el agua durante el proceso de
prensado del material. Este proceso es indispensable para la obtencién industrial del
producto puesto que las pruebas realizadas mediante prensado simple no permiten
obtener una capacidad de absorcién de la radiacién adecuada.

Asi pues el proceso de fabricacién de la loseta es también objeto de la presente
invencién. Este proceso de fabricacion comprende las siguientes etapas:
-elaboracién de una mezcla homogénea de hormigén baritado,
-vertido de la mezcla en una prensa hidraulica y aplicacién de un vibrado,
-prensado y extraccion de agua simultdneamente al prensado,
-secado y curado del producto obtenido.

Una vez secado y curado el producto obtenido se tiene una loseta, todavia sin solapes
en sus caras laterales. Para obtener las solapas de las caras laterales de la loseta se
proponen dos métodos. El primero implica el corte de los bordes de las losetas para
obtener las solapas aplicando un proceso de corte automatizado. El segundo método
comprende el pegado de dos losetas, que tengan un espesor de la mitad del espesor
final que se quiere dar a la loseta, con un desplazamiento entre ellas correspondiente
a la medida de las solapas.

Este segundo método permite incluso colocar una primera loseta, que tiene un
espesor de mitad del espesor de la loseta final, sobre el soporte de tabiqueria que se
quiere blindar y posteriormente pegar una segunda loseta, también de espesor la
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mitad del espesor de la loseta final, sobre la primera loseta, pero desplazdndola
respecto de ella una distancia correspondiente a las medidas del solape.

Lo que se consigue con la loseta de la presente invencidn es evitar que haya juntas
que atraviesen completamente el blindaje.

Para complementar la descripcién, y para ayudar a la compresién de las

caracteristicas del invento, se adjunta un juego de planos que se describe a
continuacion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Figura 1 — Muestra una vista en perspectiva de una loseta con una junta solapada
realizada por corte

Figura 2 — Muestra una primera loseta y una segunda loseta que se pegan mediante
adhesivo para obtener la loseta final.

Figura 3 — Muestra una vista en perspectiva de una loseta obtenida como se muestra
en la figura 2.

Figura 4 — Muestra una seccién transversal de la loseta en la que se aprecian los
solapes.

Figura 5 — Muestra una vista de un conjunto de losetas ensambladas para la
realizacion del blindaje.

Referencias:

1: Loseta; 2: Solape; 3: Superficie superior; 4: Superficie inferior; 5: Espesor de la
loseta (1); 6: Primera loseta; 7: Segunda loseta; 8: Espesor de la primera loseta y la
segunda loseta; 9: Adhesivo; 10: Cemento cola

DESCRIPCION DE UNA FORMA DE REALIZACION PREFERIDA

En una realizacién preferente de la invencidn, la loseta (1) tiene forma cuadrada con
solapas (2) en sus cuatro caras laterales. Dependiendo de la maquinaria empleada
para la fabricacion de la loseta, las medidas de €sta variardn entre 20x20 cm y 40x40
cm. Las solapas (2) de las caras laterales son de 2 cm.

La densidad de la loseta (1) en este ejemplo de realizacion preferente supera los 3,3
gr/dm3 y su peso unitario depende por tanto de la dimensién de fabricacion.
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El proceso de fabricacién propuesto parte de una mezcla homogénea de hormigén
baritado. Esta mezcla se vierte en una prensa hidrdulica con vibrado, compresién y
extraccion de agua simultdneas. Asi pues, el proceso comprende una primera etapa
de de vibracién de una mezcla de hormigén baritado y una segunda etapa de
prensado con deshidratacién simultdnea. De esta forma se obtiene una loseta de
hormigén baritado con el espesor que se desee y una densidad superior a 3,3 gr/dm3.
La loseta obtenida debe someterse a un proceso de secado y curado del hormigén no
inferior a 3 dfas para que obtenga parte de su resistencia final.

Posteriormente se procede a obtener las juntas solapadas mediante dos métodos
posibles.

El primer método comprende el recorte de los laterales de la loseta en dos
direcciones. Este método se utiliza cuando la loseta (1) que sea fabricado tiene ya el
espesor deseado. En este ejemplo de realizacién el espesor (5) de la loseta es de 2
cm. Hay que realizar un primer corte en direccién vertical a una distancia del canto
de la loseta (1) igual a la medida de la solapa (2) y este corte se hard en la mitad de
las caras laterales de la loseta desde la superficie superior (3) de la loseta con una
medida igual a la mitad del espesor (5) de la loseta y en la otra mitad de las caras de
la loseta desde la superficie inferior (4) de la loseta con una medida igual a la mitad
del espesor (5) de la loseta, y se realiza un segundo corte en direccién horizontal que
se hard en todas las caras laterales de la loseta (1) a la altura de la mitad del espesor
(5) de la loseta de forma que la unién del primer corte y el segundo corte en cada una
de las caras laterales da como resultado material restante que se desprende dejando
solo la solapa (2) en cada uno de los laterales de la loseta (1).

Estos cortes se realizan con un procedimiento automatizado para asegurar la igualdad
de todos los cortes. En este ejemplo de realizacién se realiza una solapa (2) de 2 cm
de ancho y 1 cm de espesor en todas las caras laterales de la loseta (1). El resultado
final se aprecia en la figura 1.

El segundo método se utiliza cuando se han fabricado losetas de espesor de la mitad
del espesor deseado para la loseta final. Este segundo método comprende la unién
con adhesivo (9) de dos losetas, una primera loseta (6) y una segunda loseta (7), con
el desplazamiento necesario entre ellas para garantizar la medida de la solapa (2) de
los laterales de la loseta final. La primera loseta (6) y la segunda loseta (7) tienen un
espesor (8) que es la mitad del espesor (5) que se quiere tener en la loseta (1) final.
En este ejemplo de realizacion el espesor (8) de la primera loseta (6) y de la segunda
loseta (7) es de 1 cm. Asi pues cuando se pegan la primera loseta (6) y la segunda
loseta (7) se obtiene una loseta (1) del espesor deseado (5). En la figura 3 se aprecia
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una loseta (1) obtenida por pegado de una primera loseta (6) y una segunda loseta

(7).

Tras el secado y correcto curado del hormigén el producto queda preparado para su
utilizacién. En la figura 4 se muestra un corte de la loseta (1) obtenida. En dicha
figura se aprecian de forma clara las solapas (2).

El uso de la loseta es también objeto de la presente invencion. En este ejemplo de
realizacion se ha fijado a un soporte de tabiqueria mediante cemento cola (10) como
se aprecia en la figura 5.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de una loseta (1) de hormigén baritado con solapas
(2) en sus caras laterales para blindaje de paramentos verticales y horizontales de
salas de radiologia sanitaria e industrial caracterizado por que comprende una
primera etapa de vibracién de una mezcla de hormigén baritado y una segunda etapa
de prensado con deshidrataciéon simultdnea.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1 caracterizado por que comprende una
tercera etapa de corte en la que con un autémata se realiza un primer corte en
direccién vertical a una distancia del canto de la loseta (1) igual a la medida de la
solapa (2) y este corte se hard en la mitad de las caras laterales de la loseta desde la
superficie superior (3) de la loseta (1) con una medida igual a la mitad del espesor de
la loseta y en la otra mitad de las caras de la loseta (1) desde la superficie inferior (4)
de la loseta con una medida igual a la mitad del espesor de la loseta (1), y se realiza
un segundo corte en direccién horizontal que se hara en todas las caras laterales de la
loseta (1) a la altura de la mitad del espesor (5) de la loseta de forma que la unién del
primer corte y el segundo corte en cada una de las caras laterales da como resultado
material restante que se desprende quedando solo la solapa (2) en cada uno de los
laterales de la loseta (1).

3. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, caracterizado por que comprende una
tercera etapa de pegado de una primera loseta (6) y una segunda loseta (7) de espesor
(8) igual a la mitad del espesor deseado para una loseta (1) final, realizdndose el
pegado, con adhesivo (9), con un desplazamiento relativo entre la primera loseta (6)
y la segunda loseta (7) correspondiente a la medida de la solapa (2).

4. Loseta de hormigén baritado con junta solapada para blindaje de paramentos
verticales y horizontales de salas de radiologia sanitaria e industrial obtenida
mediante el procedimiento de la reivindicacién 1, caracterizada por que comprende
solapas en todas sus caras laterales, teniendo dichas solapas un espesor de la mitad
del espesor de la loseta y donde el solape de la mitad de las caras laterales queda al
nivel de la cara superior de la loseta y el solape de la otra mitad de las caras laterales
que queda al nivel de la cara inferior de la loseta.

5. Loseta segtn la reivindicacion 4, caracterizada por que tiene un espesor de 2 cm
para sustituir un blindaje de plomo de entre 0.5 mm y 3mm.

6. Uso de la loseta segiin una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 4 en soportes de
tabiqueria corrientes como un alicatado convencional.
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7. Uso de la loseta segin una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 4 como un
terrazo bajo la capa de compresion de un forjado.
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bisqueda utilizados)

EPODQOC, INVENES, WPI, PAJ

C. DOCUMENTOS CONSIDERADOS RELEVANTES

Relevante para las

Categoria™ Documentos citados, con indicacién, si procede, de las partes relevantes reivindicaciones n°
A GB 1034356 A (COMMISSARIAT ENERGIE ATOMIQUE) 1-7
29/06/1966, pagina 1, linea 12 — pagina 2, linea 113
A FR 1318715 A (COMMISSARIAT ENERGIE ATOMIQUE) 1-7
22/02/1963, paginas 1 - 2.
A EP 2077564 Al (CONSTRUCCIONES TECN DE RADIOTE) 1-7

08/07/2009, pégina 3, linea 10 - pdgina 4, linea 40

D En la continuacién del recuadro C se relacionan otros documentos Los documentos de familias de patentes se indican en el

anexo

*

A

g

oy

"o

wpr

Categorias especiales de documentos citados:

e

documento que define el estado general de la técnica no
considerado como particularmente relevante.

solicitud de patente o patente anterior pero publicada en la
fecha de presentacidn internacional o en fecha posterior.

documento que puede plantear dudas sobre una reivindicacién

"y

de prioridad o que se cita para determinar la fecha de
publicacién de otra cita o por una razén especial (como la
indicada).

documento que se refiere a una divulgacién oral, a una

ny

utilizacién, a una exposicién o a cualquier otro medio.
documento publicado antes de la fecha de presentacién
internacional pero con posterioridad a la fecha de prioridad
reivindicada.

"

documento ulterior publicado con posterioridad a la fecha de
presentacion internacional o de prioridad que no pertenece al
estado de la técnica pertinente pero que se cita por permitir
la comprensién del principio o teorfa que constituye la base
de la invencidn.

documento particularmente relevante; la invencién
reivindicada no puede considerarse nueva o que implique
una actividad inventiva por referencia al documento
aisladamente considerado.

documento particularmente relevante; la invencién
reivindicada no puede considerarse que implique una
actividad inventiva cuando el documento se asocia a otro u
otros documentos de la misma naturaleza, cuya combinacién
resulta evidente para un experto en la materia.

documento que forma parte de la misma familia de patentes.

Fecha en que se ha concluido efectivamente la bisqueda internacional.

03/02/2012

Fecha de expedicién del informe de biisqueda internacional.

22 de febrero de 2012 (22/02/2012)

Nombre y direccidn postal de la Administracién encargada de la
busqueda internacional

OFICINA ESPANOLA DE PATENTES Y MARCAS

Paseo de la Castellana, 75 - 28071 Madrid (Espafia)

N° de fax: 91 349 53 04

Funcionario autorizado
M. Revuelta Polldan

N de teléfono 91 3496824

Formulario PCT/ISA/210 (segunda hoja) (Julio 2009)




INFORME DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Solicitud internacional n®

Informaciones relativas a los miembros de familias de patentes PCT/ES2011/070393
Documento de patente citado Fecha de Miembro(s) de la Fecha de
en el informe de bisqueda Publicacién familia de patentes Publicacién
FR1318715 A 22.02.1963 NINGUNO

EP2077564 A 08.07.2009 ES2322532 AB 22.06.2009
US2009159852 A 25.06.2009
EP20080380271 18.09.2008

GB1034356 A 29.06.1966 BE630349 A
FR1327146 A 17.05.1963
.U43429 A 27.05.1963

PCT/ISA/210 (Anexo — familias de patentes) (Julio 2009)
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