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MEMORIA DESCRIPTIVA 

sobre

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS Y MATERIALES PARA
CONSTRUCCIONES*#

La presente invención se refiere a un procedimiento de - 
fabricación de piezas y materiales para construcciones*

En los dibujos adjuntos# a titulo de ejemplo no limita- 
tivo, se ilustra una forma, de ejecución del invento* con refe­
rencia a loa cuales:

Fig. l* , representa un modelo de pieza* según la inven­
ción*

Fig. S* * representa otro-modelo de pieza pre-fabrícada* 
Fig. 3* y- 3*** representan un ángulo o terminal de tabi­

que pre-faorloado y de dos caras*
Fig. 4* , representa, un zooalo para tabiques interiores* 
Fig*. 6* * representa una pieza de gran tamaño* .
Fig. 6* y 6*', representan plaquetas especialmente, apli­

cables para juntas de dilatación,
Fig.- 7* , representa una pieza para pisos o forjados*
Fig. 8"- y 9* * representan uniones de pisos o forjados con 

sus viguetas* y
Fig.' 10* * representa una parte de obra terminada*
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2 Sí?

Los modelos (fig.l* y ^)^áñ*provistos de dos or^í-oros 
longitudinales "a" en unos y cuatro orificios vertíclaes "b* en 
otros. Estos modelos aón empleados según las exigencias de las 
instalaciones que han de hacerse por ellos# de agua# gás# elec­
tricidad# etc.etc. Cuando han de ir en sentido vertical# se
utilizan los modelos adaptados para dichos fines# igualmente 
cuando estos han de ser horizontalemtne colocados# se utilizaran 
los que presentan sus orificios en sentido horizontal.*

Ouantan igualmente con pestañas "o" y rebajos *d" re don 
deados# para su encaje y# de este modo# se reduce al mínimo el 
empleo del material de agarre para el levantado del tabique, lle­
vando una cantidad muy reducida de material para su colocación 
y queaándo todo el tabique forjado en un solo bloque# a falta 
solamente del enlucido de yeso blanco.

Con la innovación aportada y señalada# se ha logrado re­
ducirían un 60% el peso de los materiales empleados hasta la fe­
cha# lo que debe considerarse como una gran innovación técnica# 
teniéndo en cuenta la nueva estructura de la construcción moder­
na# la disminución del peso ya mencionado# representa por sí so­
lo una mejora de consideración.'

Alcanza# asimismo# grandes ventajas de mejoramiento con 
el engrandecimiento de cus orificios# unos en sentido horizonte 
y otros vertical# y no solamente a las razones expuestas einó al 
procedimiento y eleboración de las mezclas con las cuales son 
elaborados los modelos ya expresados de tabiques pre-faorioados# 
y con otras circunstancias por las cuales aun mejora el sistema 
presentado con el aislamiento del sonido y temperatura que es 
otra gran ventaja lograda de superación continua.

Su colocación es muy sencilla por la simplicidad con 
que se unen unas plexas con otras# siguiendo el ritmo de su for­
ma cóncava en dos de sus lados y convexa en los otros dós# unién­
dose con una, mezcla de yeso muy flúida# con lo que el tabique 
queda fundido en un solo cuerpo# quedando por tanto el sistema
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Las merelas con que son elaborados los materiales de 

este procedimiento se componen principalmente de yesos de bue­
na calidad, mezclados con toba molida, arena en pequeñas pro­
porciones. viruta de madera, u otros residuos. El yeso mez­
clado con toba molida hace una mezcla muy consistente y de muy 
poco peso, que es precisamente una de las ventajas tronicas más 
importantes de áste procedimiento, como ya se ha indicado anterior 
mente.

El segundo de loa puntos de está memoria descriptiva (fig. 
3*), es el que se refiere a un nuevo modelo de tabiques pre-fa­
bricados y con dós caras: una como tabique corriente y la otra 
impermeabilizada y con tono mármoreo. con gran aplicación en to­
dos..-los lugares susceptibles de humedades. como cocinas, salas 
de banca, pasillos, despachos, escuelas, hospitalee. etc. etc.

Las características y medidas corrientes a que sometemos 
áate modelo, unido al señalado en el punto tercero, que se refie­
re a un zócalo para todos los tabiques interiores y en algunos ca­
sos en exteriores, son los siguientes: el primero de los cuer­
pos e3t e3¡ que corresponde al zócalo (fig.4*). cuyas medidas pue­
den variar segdn las necesidades de la obra que haya de instalar­
se o según las demandas de la dirección técnica de la misma: pero 
corrientemente pueden hacerse de 0.76 mts. de longitud, por'0.11 
mts. de altura y 0.08 mts. de espesor, cortada la parte superior 
del mismo, de medio centímetro en chaflán y forma biselada, con 
un orificio longitudinal "e".

En el segundo de los cuerpos señalados, las medidas po­
drán ser aquellas que demanden las exigencias de las obras y su 
estructura# pero como medida corriente puede considerarse entre 
0.75 metros por 1 metro o 1.85 metros de altura y 7^ centímetros 
de espesor, con orificio en sentido horizontal tfig.S*). 
cortada en la parte superior del mismo modo que el zócalo, en
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chaflán y biselado, pero solamente en la parte mérmorég.

tanto el primero de loa cuerpos (zoog!ó)*éste por 
las doa caras, como el segundo, este por una sola, son imper­
meabilizados, con tono marmóreo y brillantes.' El brillo' es 
producido directamente en la elaooración-moldeo de las piezas, 
por un prodedlmientc directo de reflejo.'

En éstas formas de realización y para su aplicación, 
tal como queda dicho, la dosificación empleada en el procedi­
miento, influye en el brillo al mismo tiempo que puede dársele 
el colorido que se desee, higienizándo de éste modo las habi­
taciones sin necesidad de pinturas.'

La colocación de este nuevo modelo es muy sencilla, 
ppr el modo aplicado del moldeo del mismo procedimiento, así 
como en su preparado de su elaboración.' gon caracterizadas por 
llevar unas concavidades en todos sus extremos " f  y son colo­
cados y pegados con un pegamento especial y después las conca­
vidades mencionadas se llenan con una mezcla, la misma con que 
han' sioo elaooradas, por un procedimiento inyectable, queoánao 
de óste modo fundido en un solo cuerpo todo el muro.

Son múltiples laa ventajas que han de aportar a la 
construcción loa dóa modelos señalados, tanto en el orden téc­
nico, como en el económico, por la velocidad en su elaboración 
y su colocación y, por su simplicidad. La finalidad del pri­
mero de los cuerpos (zócalo), es superar lo empleado hasta la 
fecha, de madera, mosaico u otros productos, por éste que es 
más higiénico, sólido e impermeabilizado.

Puede aplicarse al fabrióorae de dos modos distintos: 
uno. como hemos señalado, con un espesor de 8 cas.y con dós ca­
ras impermeabilizadas y con tono marmóreo; y otro, de 7^ eme.' 
de espesor y por una sola cara impermeabilizada y la otra, como
el tabique corriente. El empleo del sistema con dós caras már- 
moreas como hemos señalado y en sus mismas condiciones, es acón-
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aejgble# ya qué se misión principal# como ya hemos uioho# c a ­
la de superar el sistema de zócHo empleados hasta la fecha, 
por la razón "expresaua este monelo pueae emplearse en todos 
los tabiques# tanto en los de tipo corriente# como en los es­
peciales.

El segundo de los cuerpos es casi tan importante y apor­
ta tan grandes, ve majas como el primero# tanto técnica# como 
económicamente# para la construcción moderna# por su rapidez 
y por la innovación que representa# siendo además un gran avan­
ce hacia los objetivos propuestos y las necesidades exigidas 
por los tiempos modernos.'

Las medidas ya apuntadas de éste modelo pueden sufrí 
variación según las necesidades de las obras en que han de em­
plearse y adaptarlas a las medidas longitudinales de los loca­
les. Deben hacerse las piezas con arreglo al proyecto# con el 
fin de que todas ellas sean de las mismas dimensiones.
Del mismo modo pueden variarse las medidas en cuanto a la al­
tura# según el proyecto de la obra a realizar.

La elaboración- de los dos modelos antes citados# el 
primero de los cuerpos en todo su conjunto y el segundo en la 
parte marmórea#'responde a la siguiente fórmula: leso hecho 
de piedra seleccionada de alabastro# calcinada hasta el rojo# 
quiere decirse a altas calorías# mezclado en su elaboración can 
polvo de mármol o alabastro. Esta mezcla adquiere gran dure­
za y es susceptible de fraguar lentamente por lo que permite &  
tiempo necesario para moldearlo a satisfacción.

Pueae aún mejorarse su calidad# mezclando ácido sulfu­
roso y sulfitos. Este oora como aglutinante dánao con ello y 
con les moldes especiales el resultado que busoamoa# en dureza 
y brillo directo de las piezas elaboradas. En el segundo de 
los cuerpos# en la parte no marmórea# au elaboración responde 
a parecidas dosificaciones del tabique corriente# con la dife­
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renda de la composición que permite annar lú# íí4e .'e't 
o materias distintas."

ai cuervo de los proaedimientos, són unas placas'-oi-pie- 
zas de grm tamaño, huecas o macizas (fig.6**). Uno o.e los mo­
delos de estas grandes piezas, responden a"las siguientes ca­
racterísticas: ou tamaño como mínimo dará de 1.00 mts. por 
0,70 mts.. con los orificios "g" en los lados más cortos y su 
colocación puede hacerse con las mismas ventajas, tanto en un 
sentido como en otro.' Lleva, como en. al primero de los modelos 
de taoiques pre-fabricados, unas formas cóncavas #B3idóst<Ae de 
sus lados y convexa en los otros dos. lo que permite la unión 
entre sí en seco, cuando se trata de aplicarlas en los estudios 
oinematográficos, donde han de cumplir un cometido muy impor­
tante y, oon pasta flálda de yeso cuando el cometido ha de ser 
en trabajos donde ha de permanecer.

En otro modelo de las grandes piezas aplica-
ole particularmente en los estudios cinematográficos, sus ca­
racterísticas responden a la fórmula siguiente: Sus tamaños 
pueden ser los mismos-de los anteriores o más grandes si se 
desean. Moldeado sobre una superficie muy lisa o de cristal, 
con mezcla de yeso superiores con el fin da que la superficie 
del cristal salga perfecta, armado con cenizo para aunar toda 
la euperfioie. cuyo espesor no pasará de orne. (sálamente los 
bordes exteriores tendrán un espesor de 5 cms.). para permitir
las formas de unión de unas piezas con otras y el enganche deform as de undúa.unos agarraderos para su desplazamiento. una vez que haya cum­
plido su cometido. Son colocadas en seco, en los cantos "h" 
cuentan las mismas formas que las permiten ensamblar para Aguar­
dar su estabilidad en sus disposiciones horizontal y vertical.

El quinto procedimiento (fig. 7*). se refiere a unas 
plaquetas o piezas adaptadas particularmente como juntas de di­
latación y para óatoa fines se pueden elaborar con yesos y un 
baño de alquitrán, hídrol o fluidol. Con las humedades del hor-

'
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mlgonado se produce la desocmposiclón de la antedicha 
y Queda* sin ningún trabajo* la junta completamente libre.
Las dimensiones pueden ser de 1 mts. o más de longitud, por el 
espesor de la capa de hormigón y el mismo de la junta de dila­
tación que generalmente suele ser de 3 cms. Lleva en uno de 
sus lados una forma cóncava y en el otro una forma convexa que 
sirven para enlazar unas plazas con otras y guardar de ese modo 
estabilidad en toda su longitud. También cuentan con unos 
orificios alargados en sentido vertical* para fijar por ellos 
las varillas 9U& h.an:gdeveeryl,r;.paTpí.fi.j,ós'las en las lineas 
longitudinales.

"Sata modelo* como junta de dilataoión* aporta ventajas 
sobre otros articulas empleados hasta le ^eoha* por su rigidez* 
su escaso peso y su facilidad en la colocación* cuya economía 
en mamo de obra y materiales es considerable.

Estas mismas plaquetas pueden elaborarse con distintas 
aplicaciones y para ello pueden adaptarse a las medidas y espe- 
soreses que se deseen y con los orificios en sentido horizontal 
o vertical* cónicos o alargados o de otras distintas formas.

El sexto procedimiento (fig.8*)* se refiere a un piso 
o forjado pre-fabrloado. Sus resultados tanto en el orden
túcnico como económico y según las experiencias recogidas en 
los dislntos ensayos y demostraciones realizadas* representan 
un avance en los procedimientos modernos en la técnica de la 
construcción* que llegara a la superación de toco lo conodi do 
hasta le fecha* por suá simplicidad* tanto en la elaooración 
como en la colocación en oora* lográndose una gran economía en 
lo que se refiere a la mano de obra* por el tiempo economizado.

Nuestro estudio sobre el nuevo sistema* ha llegado al 
más profundo de los resultados en todos los ordenes y las dosi­
ficaciones se han obtenido respondiendo a las más altas conaic& 
nes de resistencia.'

La constante evolución de la construcción moderna*
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exige y obliga cada día más a perfeccionar la manera de tra­
bajar, el modo da emplear los materiales y la mejora continua 
de los mismos. Por nuestra parte, después de muchos ensayos 
hemos llegado, a Obtener unos resultados técnicos tan satisfac­
torios que, con la garantía máxima sobre los demás modos, nos 
ha hecho orear el sistema mencionado y apuntado.

Nuestro procedimiento de pisos pre-fabricados, solu­
ciona varios problemas como son: economía, seguridad, rapidez 
en su colocación, resistencia y otro más que podemos apuntar: 
el muy importante de la salubridad, junto todo ésto con otras 
varias ventajas del árdan técnico, que sería proll$@ enumerar 
por el momento.

El nuevo sistema o modalidad que presentamos, los pi­
sos pre-fabrloados (fig. 8* y 9*), pueden ser moldeados lo mis- 
moá para viguetas de oemento de'otros fabricantes o las mimas 
fabricadas por nosotros, que forman el completo de nuestro siste­
ma de pisos pre-fabricados apuntados y cuyo modelo de viguetas 
señalados con "i", como con viguetas de hierro "j". Este ha de 
hacerse con piezas, las que forman la bovedilla, adaptadas en 
las mismas como lo indica "k". Esta forma distinta al conjunto 
de nuestro sistema, se refiere solamente a la pieza superior de 
la bovedilla.

Nuestro forjado le completan las viguetas de cemento 
cuyas características sán las siguientes: pueden hacerse con. 
las medidas que demanden siempre las necesidades o la importan­
cia de las obras, teniendo en cuenta nuestras experieonais y 
ensayos, en cuanto a resistencia y seguridad, como queda seña­
lado. Para completar el forjado indicado, se unen dás piezas, 
la primera enrasa oon la parte inferior de la vigueta, como in­
dica "1".' Disponiendo en los dos laterales de rebaje para la 
uñeta o saliente de la vigueta como, indica "m" y de éste modo, 
queda todo rasante para loa enlucidos de los techos.
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La segunda pieza, ocupa la parte siiperíor de-la vi­

gueta o sea dos oentlastros más alto, con el fin de unificar 
las dos por la parte superior de la misma, por medio de las 
varillas de hierro con las cuales están armadas, como lo indi­
ca "n". Llenando, una vez colocada, el vacio que quedará en­
tre las bovedillas, ouoriendo y rebasando la parte superior de 
las viguetas, como lo Indica "o", queda por tanto un vacio en­
tre laa piezas inferior y superior, que' es el que forma la cá­
mara de aire, como lo señala "p*.

Las viguetas, asi como las otras dás piezas q&e com­
pletan nuestro sistema de forjados pre-fabricados. podrían ha­
cerse de distintas medidas y formas: las que demanden el merca­
do de la construcción. Las dás piexas que completan el forja­
do entre las viguetas, llevan en uno de sus lados una ranura 
e n forma cóncava "r" y en el otro lado, un saliente en forma 
convexa "a" en donde ensamblan las dos formas ya indicadas, que 
se superponen formando así. al unirse con la mezola que sir­
ve para adherirlas, un solo cuerpo señalado "t".

LA avalancha de la especulación industrial rápidant 
hizo que surgieran algunas modalidades de forjados de pisos, 
que si mejoraron e& algo los antiguos procedimientos, no aca­
baron de llenar por completo las necesidades y lo que técnica­
mente exige la construcción moderna , pero nuestro procedimien­
to ya indicado de forjados pre-fabricados, supera en mucho to­
dos los sistemas que hasta la fecha se han empleado, llegando a 
dar satasfacción a las necesidades presentes cosa que no se 
había logrado hasta la fecha .

-NJ3_T_A-
Deacrita suficientemente la naturaleza del invento y 

su forma de realización práctica, se hace constar que la presen­
te memoria descriptiva es susceptible de modificaciones de de­
talle', en cuanto no altere su esencial!dad y siendo por tanto 
lo que se solicita Patente de Invención por veinte aSos en Espa-
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Ha# lo que se recoge en las siguientes:* 

-REníERmáCiONE8_
1*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones# caracterizadlase por que loa modelos (figuras 
1 y 3)# van provistos: unos de dóa orificios longitudinales y 
otros de cuatro orificios verticales# constando de pestañas y 
rebajos redondeados para su encaje# quedándo así todo el tabique 
forjado en un sólo bloque# y uniéndose perfecta y sencillamente 

' las piezas entre sí# por la forma cóncava en dos de sus tá&oa 
y convexa en las otras dos# que se completa con una mezcla de 
yeso muy fluida.
3*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones# según reivindicación precedente# caracterizándo­
se porque las mezclas para la elaboración de los materiales co­
rrespondientes# se componen principalmente de yesos de buena 
calidad# mezclados con toba molida# arena en pequeñas propor­
ciones y viruta de madera u otros residuos.
3*.- Prodedimientc de fabricación de peízas y materiales para 
construcciones# según reivindicaciones anteriores# caracteri­
zándose por que los tabiques pre-fabrloados ífig.3*)# son de 
dós caras# empleándose por urna como tabique corriente y la otra 
impermeabilizada y con tono marmóreo# pudiéndo variar las medl- 
das para el zocalo# que pueden ser corrientemente de 0,75 mts. 
de longitud# por 0#11 mts. de altura y 0#08 mts. de espesor, 
cortácdo la parte superior del mismo medio centímetro en chaflán 
y forma biselada, y por que en el segundo cuerpo denalado (flg. 
¿7#las medidas corrientes serán de 0,75 x 1 mts. o 1,35 mts. de 
altura y 7^ centímetros de espesor# con orificios en sentido ho­
rizontal# cortado en la parte superior# como el zócalo# en cha­
flán y biselado# pero sólamente en la parte marmórea.
4*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones# según reivindicaciones anteriores# carácterizán-
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cose parque tanto el socalo (éste por las dóá caray) ̂ cdNr-al 
segundo cuerpo (éste por una sola cara)* con impermeabilizados 
con tono marmóreo y brillante# siendo producido el brillo di­
rectamente en la-elaboración-moldeo de las piezas# por un pro­
cedimiento directo de reflejo# pudiéndose dar el colorido de­
seado# asi como por llevar unas concavidades en todos sus ex­
tremos# para su más fácil colocación# siendo estos cuerpos co­
locados y adheridos con un pegamento especial y.las concavida-' 
des mencionadas se llenan oon la misma mezcla empleada en la elg 
boraclón de las piezas# per inyección, quedando fundido y for­
mando un solo cuerpo todo el muro.
5*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones, según reivindicaciones anteriores# caracteri­
zándose porque los cuerpos antee mencionados pueden fabricarse 
también oon dos caras marmóreas# y tanto en uno como en otro ca­
so# con arreglo a la siguiente formula: yeso hecho de piedra*
seleccionada de alabastro calcinada basta el ro§o# mezclado en 
su elaboración oon polvo de mármol o alabastro^ mezcla que ad­
quiere gran dureza y fragua lentamente# permitiendo un perfec­
to moldeo# pudiéndose mejorar dicha mezcla con la adición de áci­
do sulfuroso y sulfitos# obrando éstos como aglutinantes.
6*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones# según reivindicaciones anteriores# caracterizán­
dose porque comprenda unas-placas o piezas de gran tamaño# hue­
cas o macizas# uno de cuyos modelos será# como mínimo# de 1#50 
mts. x 0#75 mts. con orificios en los lados más cortos# pu­
diéndose colocar en cualquier sentido, presentártdo unas formas 
cóncavas en dos de sus lados# eneajanlea en las opuestas conve-' 
xas# lo que permite su unión en seco cuando así convenga# pudién­
dose completar dicha unión con pasta fluida de yeso# para ooras 
más permanentes y# porque el.otro de cuyos modelos el moldeado 
se efectuará sobre una superficie muy lisa o de cristal# con 
mezcla de yeso superior oon el fin de que la superficie de cris-
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tal sea perfecta# armada oca cañizo para aunar toda la superfi­
cie, cuyo espesor Re pasara de 3# centímetros (solamente por los 
cerdee exteriores tendrá un espesor de 8 centímetros), para per­
mitir la unión de unas piezas con otras y el enganche de unos ag& 
rraderos para su desplazamiento.
7*.- Proaeaimlento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones, según reivindicaciones anteriores, caracterizán­
dose porque comprende unas plaquetas o piezas adaptadas parti­
cularmente como juntas de dilatación, que pueaen elaoorarse con 
yesos y unabano de alquitrán, hlctrol o fluimol y, de dimensiones 
ce 1 metro o más de longitud por el espesor de la capa de hormi­
gón y el de la junta misma de dilatación que es aproximadamente 
de 3 centímetros, llevándo en uno de sus lados la forma cóncava 
y convexa en el opuesto para su encaje, presentando también unos 
orificios alargados en sentido vertical, para fijar por ellos 
las varillas que han de servir para fijarlas en las lineas lon­
gitudinales.
8*.- Procedimiento de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones, según reivindicaciones anteriores, caracterizán­
dose por que los pisos pre-fabricados pueden moldearse para cua­
lesquiera viguetas de cemento o de hierro, de las medidas con­
venientes y para completar el forjado se unen dos piezas, la pri­
mera de las cuales enrasa convenientemente con la parte inferior 
de la vigueta, diaponiendo en los dóa laterales el rebaje para 
la uñeta o saliente de la vigueta, quedándo así todo rasante pa­
ra los enlucidos de los techos y, la segunda pieza antes citada 
ocupa Isa parte superior de la vigueta, unificando las dos piezas 
por la parte superior por medio de varillas de hierro llenando, 
una vez colocadas, el vacío que quedará entre las bovedillas, cu- 
briánde y rebasando la parte superior de las viguetas, quedándo- 
un vacío entre la pieza inferior y superior que forma la cámara 
de aíre y, presentando también aquí dichas piezas?lados cóncavos 
y convesos para su ensamblaje, el cual se completa con la mezcla
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que facilita su adherencia.
9 ̂ " Frece dimi =* ato de fabricación de piezas y materiales para 
construcciones*" según queda sustanoialmante descrito en la pre­
sente memoria* que consta de trece páginas mecanografiadas por 
una sola cara.
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