
A Ñ O . M 9 8 .. Expediente núm.

REGISTRO DE LA PROPIEDAD IN D U STR IAL

PATBMW M I  N V ER O I  P N  . -

M EM ORI A ID ES CRIP TI 1? A

ye acompaña a 7a soLFcî uJ Je 
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H E  M O R I A  DE  8 O R I  P T I  V A

de l a pATH'fTE DE INVENCIÓN, cuyo reg is tro  se 

s o lic ita  a favor de D. JOSE MARIA MORENO ABE-' 

OIA, D. JOSE MAiíUEL FERNÁNDEZ OLIVA y D. DEME­

TRIO GASPAR TETAR, de nacionalidad Española y 

con residencia en Madrid, ca lle  de l Marques'de 

Urquijo, 30, por : " UEVO PROCNDN.ilNN'í'O DE FA­

BRICACIÓN DE ELEtimTOS DE CERAMICA ARMADA PARA 

LA CONSTRUCCIÓN".-
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La u tiliza c ión  de las piezas de cerámica 

en la  construcción de v ig a s , postes, p ila re s , 

traviesas e tc . ,  se ve frenada, por dos incon­

venientes d ifíc ilm en te  evitab les en e l  actual 

procedimiento de fabricación  de las piezas ce-* 

rárnicas para las mismas.

La princ ipa l misión de estas piezas de ce­

rámica en la  construcción de los citados elemen­

tos, es la  de su trabajo a compresión; pero para 

que este trabajo se rea lic e  con e l  debido repar­

to , es imprescindible que las superfic ies en con­

tacto esten en e l  mismo.plano. Ahora bien, como 

e l  único sistema empleado hasta la  fecha para ha­

cer estas piezas, es e l  denominado "Moldeo Húmedo" 

por galletera 'haciendo pasar una masa continua de
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barro a travos de una h ile ra  o boqu illa  que le  da fo r ­

ma y , a continuación medida en longitud, mediante oor- 

te  por alambre, resu lta  primero que*muchas veces e l  

corte no es normal a l  e je  de la  t i r a  formada, porque 

se desvia sobre e l  carro cortador, y segundo que e l  

alambre cortador, arrastrando lo s  granos de diverso 

tamaRo contenidos en e l  barro, deja una su perfic ie  

rugosa, a veces complicada por rebarbas.

Estos defectos de las p iezas, producen otros en 

la  construcción de los productos prefabricados, que 

son entre otros los sigu ientes:

S i las piezas están mal cortadas los elementos 

fabricados, no son rectos y como las piezas no pue­

den entrar en contacto por la  rugosidad de su perfi­

c ie , es imprescindible para un trabajo correcto, in ­

terca la r mortero entre pieza y p ieza , con lo  cual no 

puede aprovecharse todo e l  trabajo a compresión de 

la  buena cerámica que, fácilm ente soporta cargas de 

300 Hgs. por centímetro cuadrado. Realmente de esta 

manera, la  cerámica solo tiene un trabajo complemen­

ta r io .

-  2 -

Gomo se ha mencionado la  denominación "moldeo en 

húmedo" y en e l  procedimiento de fabricación  que se 

describe se va a u t i l iz a r  lá  de "moldeo en seco", ex- 

40 pilcaremos como se entiende e l  s ign ificado  de este

ultimo :

La a rc i l la  seca, no .tiene cualidades p lásticas; 

.para que lo  sea es necesario mezclarla con agua u 

otros líquidos en proporción va r iab le . S i la  cantidad 

^  de agua es su fic ien te para que e l  barro formado pueda

moldearse a través de h ile ra , e l  sistema se denomina
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"moldeo en húmedo", osc ilan do  e l  conten ido de% agua d e l 

ca to rce  a l  t r e in ta  por c ie n to .  Disminuyendo la  cantidad 

de agua, e l  moldeo req u ie re  mayor consumo de en erg ía , 

pero l l e g a  un momento en que a l  d ism inu ir e l  agua, e l  

consumo de en erg ía  permanece prim ero constan te, aiín cuan 

do e l  moldeo se v e r i f i c a  mal y  después disminuye e l  con­

sumo y  se hace completamente im posib le  e l  moldeo por es­

t e  sistem a.

5g Con cantidades de agua de l orden de l cuatro a l  d iez

por ciento las a rc illa s  se humedecen, pero no se ag lo­

meran sino por un aumento considerable de presidia. Este 

aumento de presidir no puede darse de forma continua en 

ga lle te ras ; es menester u t i l iz a r  moldes que a l  momento 

60 del moldeo queden cerrados para poder dar la  presidir

requerida. Por e l lo  la  máquina adecuada es la  prensa^ 

y a este sistema se denomina "moldeo en seco".

para e l  objeto que nos ocupa utilizarem os e l  mol­

deo en seco de p iezas, preparando previamente las mez$ 

65 olas de a r c i l la ,  con la  grsnulometria y humedad adecua­

das a 3a des aireación y moldeo requerido; empleando 

moldes de materiales indeformables que daran las medi­

das f i j a s  en las tres dimensiones y las, superfic ies de 

las caras de contacto absolutamente planas y normales 

70 a l  e je  longitudinal del elemento a p ref abrí car.

De esta manera, a l  formar los elementos prefabrica­

dos, la s  piezas cerámicas están en contacto intimo sien­

do innecesario rejuntar con mortero, puliendo aprove­

charse toda la  capacidad de trabajo a comprensión de 

75 la  cerámica.

Los elementos p re fab ricad os  a s í  form ados, tambiáh 

s in  e l  re ju n tado , son absolutamente derechos.
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Ademas, a l ser la  cerámica la  que rea liza  e l  -trabajo 

a compresión, solo se u t i l iz a  e l  morterp para se rv ir  de an­

c la je  a i acero, rediciendo su empleo en cantidad a menos 

de la  cuarta parte, e incluso pudiendA substitu irse por 

otros ancla jes.

Este procedimiento da piezas tan perfectas para e l  

objeto que nos ocupa y de posib ilidades tan diversas y 

complicadas en forma, que permite con e lla s  prefabricar 

entre otras cosas, v igas, postes, p ila res , traviesas y 

cualquíer otro elemento de cerámica precomprimida o no.

Con alojamientos, no solo para morteros, ancla jes, e tc . ,  

sino para tuercas, to m illo s  y  d ispositivos va r io s .

Descrito como antecede e l  procedimiento que nos ocu** 

pa, para su mejor comprensión, y  a guisa de ejemplo, r e ­

señaremos la  aplicación de l mismo a la  fabricación  de 

una traviesa  de fe r r o c a r r i l ,  t a l  y  como se Representa en 

e l  piano:

En las figu ras 1, 2, 3 y  4, aparece en alzado, corte, 

planta y perspectiva e l  tip o  de p ieza corrien te en este 

caso, señalándose en (a ) los o r i f ic io s  v e r tica le s  de r e ­

llen o  y  en (b ) los  horizontales longitudinales en que 

aparecen (Figura l )  cortadas las en este caso v a r il la s  

de la  armadura rodeadas de l mortero de an c la je .

íh las figu ras 5, 6, 7, 8 y  9, aparece igualmente 

en alzado, corte por A-A, corte por B-B, planta y pers­

pectiva , e l  otro tip o  de p ieza de cerámica empleada para 

la  fabricación  del elemento a que nos referim os, o sea, 

a la  trav iesa , señalándose en (c ) e l  o r i f i c io  correspon­

diente a l t o m i l lo  de sujeción del c a r r i l  y  en (d )-,la

concavidad paralepipódica que a lo jará  la  tuerca in te r io r  

de anclaje del mismo.
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la  figu ra  10 representa la  traviesa  formada apare­

c í endo (en corte) ya montado e l  c a r r i l  correspondiente 

con su placa su jeta a la  traviesa  mediante las tuercas 

y to m illo s  correspondientes que sobresalen de dicha 

trav iesa  y que quedan perfectamente f i j o s  por sus tuer­

cas in ter io res  de las piezas de cerámica, rodeadas de l 

mortero de -anclaje.

La figu ra  11 representa en planta e l  mismo c a r r i l  

montado sobre las traviesas fabricadas con arreglo a l 

nuevo procedimiento que nos ocupa. Y la  figu ra  12 es 

la  perspectiva d e l conjunto de piezas ya acopladas, que 

120 constituyen e l  elemento fabricado. .

Como ya se ha indicado las figu ras d e l plano repre­

sentan e l  d e ta lle  de la  fabricación  y montaje de un so­

lo  elementoy la  trav iesa , fabricada por e l  procedimien­

to  objeto.de la  presente Patente, como simple ejemplo 

125* de aplicación de l mismo.

Por lo  demás, elig iendo la  forma conveniente dé las 

piezas de cerámica, fabricadas siempre con arreglo  a las 

características fundamentales de este procedimiento, se 

pueden fab rica r además de los elementos enunciados anta­

ñ o  riormente, cualquier otro apropiado, para la  construc­

ción.

N 0 T A . -  Se re iv in d ica  la  propiedad de esta PATENTE DE INVEN­

CIÓN, por :

155

PRIMERA .  - Nuevo procedimiento de fabricac ión  de e le ­

mentos de cerámica armada para la  construcción, que 

consiste en preparar previamente mezclas de a r c i l la  de 

granulometria adecuada y con cantidades de agua d e l o r­

den de l cuatro a l  d iez por ciento, procediendo con e lla s  

a l  moldeo en seco de piezas especiales con o r i f ic io s  de
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v a r ia s  c la s e s , u t il iz a n d o  moldes cerrados y  fu e r te  com- 

^ p r e s ió n ,  cuidando en esta  operac ión  que la s  medidas sean 

f i j a s  en sus t r e s  dimensiones y  la s  s u p e r f ic ie s  de sus 

caras de con tacto , absolutamente planas y  normales- a l  ejs 

e je  lo n g itu d in a l,  d e l elemento a fa b r ic a r ;  logrado lo  

cu a l se procede a l  acoplam iento plano de la s  p iezas  

s in  re ju n ta r la s  con m ortero , en lo s  o r i f i c i o s  de la s  

cuales se a lo ja  tan to  e l  acero  de la s  armaduras, como 

la s  tuercas de a n c la je  y  su je c ió n  de cu a lqu ie r  d is p o s i­

t i v o  e x t e r io r  a l  elemento a s í  formado#
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SEGUNDA .  -  Nuevo proced im ien to de fa b r ic a c ió n  de e l e ­

mentos de cerám ica armada para la  constru cc ión , seg&L 

l a  prim era r e iv in d ic a c ió n  en que a l  p roceder a l  r e l l e ­

no de lo s  o r i f i c i o s ,  s o lo  se u t i l i z a  e l  m ortero para 

s e r v i r  de an o la je  a la  armadura y  tuercas de cabeza 

cuadrada, a lo jad as  en d ichos o r i f i c i o s ,  y  para lo  cu a l 

son c i l in d r ic o s  lo s  correspond ien tes a la s  v a r i l l a s  de 

l a  armadura y  c ilin d r ic o s -p a ra le p ip ó d ie o s  lo s  de la s  

segundas.

TERCERA .  -  Nuevo proced im iento de fa b r ic a c ió n  de eleman_ 

to s  de corán ica  armada para la  con stru cc ión , de la s  r e i ­

v in d ica c ion es  a n te r io r e s ,  en que para la s  d iversas: a p l i ­

caciones de es te  p roced im ien to , lo s  o r i f i c i o s  de la s  

p ie za s  de cerám ica, t ien en  formas d iversas  para e l  a lo ­

jam iento p o s te r io r  de toda c la se  de armaduras y  d is p o s i­

t iv o s  de su je c ión , según e l  destin o  de lo s  elementos 

fa b r ica d os  con a r re g lo  a l  mismo.

COARTA .  -  NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN DE ELEMEN­

TOS DE CERAMICA ARLADA PARA IA  CONSTRUCCIÓN.

Esta Memoria D esc r ip t iv a  consta de s ie t e  ho jas
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fo liad as  y  mecanografiadas por una sola cara y  de una 

hoja -trip le de Planos.

M a d r i d ,  %7 FEB. 1358
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