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PATENTE DE INVENCION

gue por veinte afios pars Eépaﬁa ¥y sus posesiones, ae‘aolicitf

"a favor de Don Blas SIMON Llorente, de nacionalidad eepaﬁolqé

domiciliado en Tudelz (Navarra), Espafia, Carretera de Al-
faro, por: "SISTEMA PERFECCIONADO DE FABRICACION DE PIEZAS

CERAMICAS",

Memoris descriptiva

La presente Pptente e Invencién se refiere a un

sistema perfeccionado de fabricacién de piezas de cerdmica

-para la.onstruccién, que permite la obtencién de formas

que actualmente se emplean para cubrir los tejados o para
la obregcidn de paramentos aligerados, tanto como para las
plezas que se utilizan para; unidas unas a otras mediante
diversos procedimiehtos de ligezén y armado, liegar a la
coneecuéién de forjados o vigas de carega.

En la mayoria d e los casos, para la obtencién de
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plezas ligeras, es necesario verificar el secado subeiguien—



y
]

15

20

25

30

35

247543

te al moldeado en unas hormas especiales, con el objeto
de impedir alabeos que inutilizan las piezas, ®&biéndose
éolocar en el secadero con la interposicién de tableros

de madera que encarecen la mano de obra por lo engorroso

de lac olocacidn, ademds del material empleado que aumenta§

notablemente el espacio requeeido.

El procedimiento éptimo para la consecuéién de
las piezas citadas es el de moldeo por extrusiédn para,
posteriormente, a la salida de le boquilla, ser cortadas
a la longitud requerida mediante cortadores de alapbre.

En el caso de formas macizas o de gran seccidn, este pro-

~cedimiento d4 resultados satisfactorios, pero en el caso

de piezés de poca seccidn, es r.ormal que €stas se de-
formen en las manipulaciones posteriores, necesgrias
para transportea secadero y secado, por lo que el por-
centaje de piezas buenas disminuye notablemente respecto
a la produccidén general.

El alto precio alcanzado por estas caussas hace
que el contratista desista del empleo de estas piezes
aligeradas, ya que en las operaciones de puesta en obra
se desechan por inservibles gran nimero de unidades,
egto unido a la roture que normalmente se.producen al
pié de obra.

Pgra evitar los imeonvenientes anteriormente men-
cionados, se ha ideado el sistema de fabricaciénnobjeto
de la presente Patente y consistente en el aprovecha~-

miento de 1, resistencia que presentan las piezas ob-
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tenides por extrusién con gran superficie de masa.

El sis tema que a.continuacién se describird pinu-
ciosamente,consiste esencialmente en el logro de una de-
rie de piezas aligeradas unidas a otras haste fommar un

40 blogue que presente la d ebida resistencia a la &forma-

cién durante el secado y transporte para ello necesario,
ademds de que, por ser bloques de superior resistencia ,
soportan en las mejores condiciones el transporte haata
pié de obra y las manipulaciones preliminares.,

45 Bn el momento en que las piezas hande ser emplea-

das, Be procede a la separacién de las que conatituyen

cada blogue mediante rotdra de las nervadhras de poca

2 seccién que las retiene unidas y que han facilitadov
los almacenamicentos y transportes. |

50 - Otra ventaja que presentan las piezas obtenidas
mediante el s istema que se preconiza, radica en la fa-
clilidad que presentan para el secad¢ previo al horneo,
puesto que por formar grandes bloques precisan de po-

cos listones de separacién, al tiempo que por el gran

55 -~ voldmen de huecos elcanzado, se obtiene una cisrculacién

de gran efectividad que cortan notablemente el tiempo
de otra forma necesario.
Para la mejor comprensidﬁ de cuanto antecede,
seacompafian unas ilustraciones, a tftulo de ejemplo nd
60 | limitativo, & algunas de 128 piezas que pueden obte-

nerse por el procedimiento de qué se trata.
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Segfin queda representado en las figuras, se procede
a su descripcién seglin una numeracidén comién para cada uno
de los perfiles de que se t;ata.

En ellag -1- es el c uerpo que se desea obtener, repe- ;

tido por la forma de la boquilla de lg méquing extrusora,

. hasta el nimero de dos, tres, etc., pudiéndose lograr la

obtencién por diferentes filas en cada una de las cuales
haya mis que una pieza, pues, naturalmente, la limitacién
vendré impuesta dnica y exclusivamente por la potencia de
la mdquine y el tamafio de la boquifila.

Cada una de lzs piezas viene unida a la inmediats
por una serie de nervaduras -2-, que 8i bien son perfec-
tamente eficaces para la obtencién de la rigidez necesa-
ria para que el bloque pueda ser considerado como de gran
superficie, con la resistencia que esto impl:tqa, 8 ean
io suficientemente delgadas y, por tanto, frégiles una
vez cocida la pieza, para que un sfmple golpe dado con
ung herramienta especial 0 a falta de élles con una pale—~
ta de albafiil, salten y puedan ser separadas las diferen-
tes unidades que anteriormente constitufan un solo blo-
que.

ILps piezas a obtener pueden adoptar los perfiles
normgles en la onstruccidn, tanto maciéoa, como huecos,
segfin 3, ein due esto afecte a laresistencia de les pie-
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Como ¥Ynica precaucién, en la fabricacién, segin el
sistema que se ha descrito, puede mencionarse que las
boquillas de formacidn de piezas conjuntas deben ser
debidamente estudiadas para evitar que en superficies

90 que queden al exteriof presenten restos de nervaduras
de unién, las cuales, en cambio, son beneficiosas para
facilitar la retencidén de las plezas a la mase 1li-
gante empleada.

Deascrita suficientemente la naturaleza de la pre-

a5 sente Invencidén y la forma en que la misma puede ser
1llevada a la préctica, se reivindican como de la pro-
piedad y novedad del solicitante las particularidades

earacterfstices de las siguientes Reivindicaciones:
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lg,- "SISTEMA PERFECCIONADO DE FABRICACTON DE PIEZAS

CERAMICASY paré la onstruceidn, esencialmeﬁte caracteri-~
zado porque mediante é1, las piezas se obtienen em grupos
de dos, tres o mds superpuestas y cada una de ellas uni-
da a la inmediata por unas nervaduras que profuran la
su:iciente rigidez durante las operaciones previas a la
puesta en obra y, posteriores al corte gimulténeo de
cada serie a la salida de la méquina galletera o extru-~
sora-en que se obtienen y de la boquilla de que ha sido
totada la miquina, segin la serie de perfiles que se ha-
yan de obtener y que principalmente son las de transpor-
te a secadero, secado que se facilita por el gran voli-
men de huecos obtenido cocido y transporte a pié de obra,
gdemés de almacenado y sucesivos transportes. .

2%,- "3TSTEMA PERFECCIONADO DE FABRTICACION DE PIE=

ZAS CERAMICAS"para la construccién, esencislmente carac-

- terizado porque las piezas obtenidae mediante la reivin-

dicacién, son separadas en el momento de laomlocacién
en el lugar a que van destinadas previa le rotura de
las nervaduras que las han maentenido unidas fommando un
solo bloque, con lo que quedgn dispuestas para su utili-
zacién exactamente omo si hubieran sido obtenidas y ma-
nipuladas una a una.

733.— "SISTEMA PERFECCIONADO DE FAERICACION DE PIE- :
ZAS CERAMICAS"para la onstrufcidén.
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' < Todo ello tal y como queda descrito y. representado
| en la presente Memorie descriptiva, que consta de siete

hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cara a la que

seacompafia uns de planos para su mejor comprensidn.
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