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PATENTE DE INVENCTION

s
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por VEINTE afios
cuyo privilegio se solicita pare Espafia
¥y todos sus territorios y plazas de e bera

nis a favor de :
De JOSE OUBRADORS PERRER

de nacionelidad espafiola, domici liado en
Barcelons, cslle Bartrina n® 105, rela-
tiva a :

"PROCEDIMIENTO DE WABRICACION DE BOVEDI-
LIAS PARA PISOS"
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La presente Patente de Invencién se contrase, con-
forme se indica en su enuncisdo, & un procedimiento de fa

bricacién de bovedillas pare pisos.

Actuslmente en todo el ramo de la construccién se
tiende a le utilizacién de elementos prefabricedos, debi-
do e le coneiderable reduccldn de meno de obra que ello
reporta, y el hecho de que telea elementos pueden ser fa-
bricedos en teller con unes garantias dimensiohsles y de
calidad superiores & los métodos cldeicoss Ello sdquiere
especial importencis en la febricacidn de forjados, pues
mediahte le utilizacifn de elementos prefsbricados se con
sigue la eliminacidn de‘encofradoa y de los tiempos de es-

pera para fraguados.

Tales elementos prefabricados, usualmente lleme-
dos bovedillas, deben tener una anchurs igusl o ligera-
mente superior, para proveerlas de asientos,.que la dis-
tencia entre vigas para sostén del forjedo en fabricacién.
Como fécilmente se comprende, este distencie mitua entre
viges no puede descender de cierta dimensidn por rezones
evidentes de economfa, y, por lo tento, la enchurs de las
bovedillasg tampoco puede ser inferior e dioche dimensién

1fnites

En su solucidn ideel teles bovedillas deben ser

congtrufdas por extrusidn de mmterisles cerdmicos, pues
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asi ge pueden cosegulr espesores sumsmente reducidos s
la par que resistentes, y como cmnsgecuencis bovedills s

muy ligeras con la ventajs de ello derivadas.

Ia extrusidn de materieles cerdmicos, y en general -

de toda clase, en tales anchuras plentea dificultades

t&cnices merecedotms de ser tenidas en cuents, pues en una L

boquilla de extrusidn de tales dimensiones resulte muy

-8iffcil lograr una velocidad wniforme de extrusidn en to

dos sus puntos, originéndose como consecuencia dé ello
erqueamientos en la pieza extrulds y tensiones internas
que suelen producir agrietamientos en su posterior cochu

ra.

En vista de los inconvenientes expuestos parece
aoonsejable extruir bovedillas para construccién de for-
jados en una boquilla de extrusién de seccién reducida,
correspondiente e la seccidn longiltudinal de la bovedille
en vez de serlo, tal como se hace scbuslmente, gegin su
seccidn recte transverssl, lo cual he sido llevedo a la
préctica con satisfactorios resultedos, en el procedimien

t0 que congtituye el objeto de esta Patente.

Esenciglmente se caracteriga dicho procedimiento
porgue en una méquina gelletera se 1lleva a cabo la fabri-
cacién por extrusifn de wna estructurs cerdmice hueca de
seccidn recta reducide, correspondiente & la longitudinal
de las bovedillaes que se desea faebricar, y longitud in-
definida, cortédndose transversslmente a intervalos regu-
lares, segin un perfil complementario del delas vigas

del éntramado del piso © fofjado, gobre les que deben
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_spoyer las bovedillas en fabricacién.

El seccionado en tramos de longitud definida, ca~
da uno de los cusles constituird una bovedilla, de la es-
tructura de longitud indefinide extrufde en la méquina
galletera, se lleva a cabo exteriormente a ésta y a tra~-
moa que disten una longitud iguel a le que media entre

vigas consecutivas del entramaedo del pilso.

La conformacién del perfil de seccionemiento trans

versal de la estructura cerdmice extrufda, se prevé que
se lleve a cabo mediante un alaﬁbre tenso guiado,por’unas
plentillas cuyas ranuras de guiado sean complementarias
de las del perfil de las vigas constitutives del entra-
mado dellpiso, pudiendo aspreciarse dentro de ello dos va~-
fiantes principales, segin que las plantillas estén dota-
das, durante la operacién de seccionamiento, de la misma
velocidad de traslacidn que la de extrusidn, en cuyo caso
gus renures de guiesdo serdn idénticas, en la parte que

se efectia el seccionamiento, & las de las viguetas de
apoyo; © bien que dichas plentillas permenezcan fijas, en
‘euyo cago les renures de guiasdo, conjuntemente con la tras
lacién resultante del movimiento de extrusidén, deben dar

como resultado un periil complementario del de las vigas.

Finalmente, una Ve, realizadas las operaclones de
extrusidn y seccionamiento,. previo secado al aire, las

bovedillss son conducidas a un horno pars su cochura.

Como ventaje inherente al procedimiento de febri-

cacidn de bovedillas descrito en los pérrefos anteriores
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debe citarse el hecho de que‘aﬁn variendo la distancia

entre vigas conghtitutivaes del entramado del piso, puede
utilizarse dentro de loe lfmites impuestos por las con-
diciones de resistenﬁia necdnica de la comstruccidn, le
i sma boquilla de extrusidn, variendo ‘nicamente le lon-
gltud de los tramos seccionados, contrarismente a 1o que

ocurre en los actuasles procedimientos de extrueidn en gue

‘ceda distancis entre vigas reqﬁiere un tipo distinto de

bovedilla con el consiguiente cambio de la boquilla de

extrusidn.

Pays facilitar la compresidn de cuantc se ha ex-
puesto en los pérrafos enteriores, seguldamente se hace
referencia e la ldmina de dibujos que se adjunta a ésta
memoria, la'cual, dado su fin totalmente ilustrativo, de-
be ser considerada como desproviste de todo Qarécter 1i-
mitetivo respecto al‘alcance de la protecciﬁn legal que

se recaba. En los dibujos:

Pigura 1, representa una vista esquematice en al-

zedo de una méquins gelletera pera febricacidn de bovedi-

1las por extrusidn, segin el presente procedimiento.

Figure 2, representa une vistae frontel e escala
smpliada de une boquilla de extrusién pera febricacidn .

de bovedillas huecas en la miquina galletera de la figu~

ra anterior.

Figure 3, represente una seccifn longitudinal, de

un ejemplo de dispositivo de secclonamlento transversal
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de la estructura huece extruida.

Figure 4, representa una vigta en plante del mis-

mo dispositivo de la figura anterior.

Pigura 5, repreéenta una seccifn longitudinel de
otro dispositivo para secclonamiento de la estructura ex-

truida.

Figura 6, representa une vista en planta del dispo

sitivo de la figura anterilor.

Pigure 7, representa una viste frontal de una bo-
vedilla fabricada segfin el presenta procedimiento, apo-
yade enire vigas de hormigén ermedo, representadass en 1f-

ness de trezose.

De scuerdo con dichas figures y los nfmeros que

sobre ellas indicen las diversas partes y detalles, su

descripeidn es como sigue:

Ie miquine gelletera pars extrusidn de la estruc-

tura contfnue he sido representada por (1), el dispositi-

‘“vo mvil pera seccionanmiento transversal de la citede es-

tructurae por (2), y el dispositivo destinedo a idéntico

cometido pero siendo fijo, por (3).

La.méquina galletera (1), s8lo representada en
1fneas generales, se compone de la tolva de recepcién de
arcillas (4), de los cilindros de laminado para expul-

gidn de aire (5), de la caja, de avance (6), contenedora
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de wn tornillo sinfin, no visible en las figuras, y de

la boquilla de extrusiln )7), cuya vista frontal ha ei-

do representeda en la figure 2, v en la que pueden spre |

ciarse varios machos de forma rectangular (8), a fin de
135 extrulr una estructure hueca semejante a le de los ladri

1llos huecos o techanas.

E] dispositivo (2), conste de una base de guia-
do (9) sobrs la qué discurre el carro (10) medisnte las
“ruedas (11). Tal como puede epreciarse en la figura 4,
140 diché carro (10) estd provisto en su base y en s@ SUpeY-
ficie superior de dos ranuras (12), entre las cualés se
aloja, y s susceptible de desplazamlento, el alambre me
$8lico (13), provisto en ambos extremos de 1los mangos de

accionaniento (14).

145 El dispositivo (3) tiene una forma geomdtrice
igual al carro (105, pero sus ranuras de guiado (12)
difieren en su forma, tal como puede epreciarse en la

figura 6.

) Le extrusién de le estructure cerdmice se lleva-
150 rd a cebo depositando masas pldsticas de srcilla en la
tolve (4), y poniendo en marchs la méquina galletera (1)
mediante el motor que la acclona, no representado en. las
figuras. Dicha estructura cerdmice serd extrufde en la
direccién indiceds por la flecha en le figura 1, stra- -
155 vesando en su avance el carro (10) del dispositivo (2),
el cual; a travds de un dispositivo de leva, tampoco re-

presentado en les figuras por no ofrecer ningin cardcter
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limitetivo a esta Invencidn, acciona de una maners pe-
riddica a dicho carro (10), desplazdndolo en la direc-
cidn de extrusidn, y a la mime velocidad de dicha ope-
racién, durante la cuel automdticamente, un operario des
plaza el alambre metdlico (13) produciéndose el seccio-
namiento transversal de la estructurs extruida, en for-
ma idéntica a la de las ranuras (12), complementaria,
tal como ya se ha}dioho anteriormente, de la de las vi-
gas del entramado. A continuacidn, y mediante el cita-
do mecanismo de leva, el carro (10) vuelve a su posicidn

inicial, repitiéndoae 1o descrito de una manerea perib-

dica, formdndose entre cada dos seccionamientos une pie-

z& (14) constitutiva de la bovedillae

Si en vez de disponerse de un dispositive mdvil
como el (2) se dispone un dispositivo fijo (3), el sec-
oionamiento de la estructura cerdmica se llevard a ca-
bo igualmente mediante un alambre metélico tenso (13),
pero la forma de las renuras de guiado ya no serd idén-

tica a le que se desea obtener en la bovedilla (15),

. Bino que debe ser la resultante del desplaZamiehtd a lo

largo de ung traysectoria de dicha forma, con veloclded

la que imprime un diSpositivo'autométioo, o un operario,
al alambre (13); vy la velocidad de desplagamiento de la
estructura Que‘se gecclona, eg decir la velocidad de ex-

'truSi(Sn-

Las renuras de gulado (12) y (12') presenten dos

ramas, porque tal como puede apreclarse en las figuras
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los dos extremos de la bovedilla (15) gerdn iguales y

sim&tricog.

Se comprende que la forma de las bovedillas (15)
¥ maners de apoyarse en las vigas (16) del entramadc es
un simple ejemplo que puede adoptar miltiples varianteg,

segin el tipo de viga adoptado..

Habiendo descrito suficientemente las caracte~ -
risticas, ventajas y modo de realigacidn, del procedi-
miento de fabricacién de bovedillas para pisos, que cons
tituye el objeto de la presente Patente de Invencifn, de
be hacerse consbar, en resumen, que en el mismo podrdn
introducirse cuantas variantes de detalls, la experien-
cia y le préctica puedan aconsejar, en todas aquellas
cuestiones referentes a materiesles, dimensiones, orden
de operaciones, etcs., que no afecten & su esencialidéd,
que e8 la que se concreta en la primera de las reivin-

dicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamente,

ya sea considerada junto con otra o varias de las res-

tantes reivindicaciones en todag sus combinsciones tdc-

‘nicamente posibles.

NOTA

Se declaran de novedad y propiedad para Espefie
v todos sus territorios y plazas de soberanfe, las si-

guienteg:
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AEBEIVINDICACTIONES

1e—= Procedimiento de fabricacidn de bovedillas
pera pisos, caracterizedo por producir por extrusidn en
médguina gzlletera una estructure cerdmica hueca de sec-
cidn transversal reducide y longitud indefinida, la cual
ea cortaeda trangversalmente segdn un perfil complementa-
rio del de las Vigas que congtituyen el entramado del

PiSOo

2.~ Procedimiento de fsbriced én de bovedillas
para pisos,segﬁn_la anterior reivindicaéién; caracteri-
zado porgue el gecclongdo transversal dela estructure
ceramice jueca se lleve a csbo 2 la selide de la mdqui-

ne galletera.

3.~ Procediniento de fabricacidn de bovedillas'
para pisos, segin las snteriores reivindicaciocnes, ca-
racterizado porque los cortes transversales practicados
en la estructurs cerdmica hueca distan uno de otro la
longitud dtil existente entre dos viguetas consecutivas

del entrzmado dei pisoe.

4.- Procedimiento de fabricacidén de bovedillas
pare pisos, segin las anteriores reivindicaciones, carac-
terizado porgue preferentement e los cortes tranversales
de la estructura cerdmice hueca se lleven a cabo por .

medio de un alambre metdlico tenso y unas plantillas de
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guiado complementarias del perfil de la vigueta congtie-

tuyente del enframado.

5.~ Procedimiento de fabricacidn de bovedillas
para plsos, segﬁn las anterlores reivindicaciones, ca-
recterizado porque laes bovedillas obtenidas después de
ios.oortes trénsversales gon conducidas a un horno pa~-

rs su cochurae.

6o~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE BOVEDILLAS
PARA PISOS".

Todo ello conforme se describe y relvindica en
le presente memoria que consta de tres hojas, foliadas
v mecanografiadas por una sols de sus carasg, y de una

1dnina de dbujos que le ilustras

BARCELONA, |  .ii1960
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