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La presente Latente de Introducción constituye una
)

novedad en Espada digna de ser amparada por e l vigente Esta­

tuto sobre propiedad Industrial de fecha 26 de ju]¡.io de 1929,

texto refundido publicado e l 30 de abril  de 1.930J¡
E l procedimiento que en la  presente Memoria va a ser 

descrito esta destinado a conseguir un elemento da soporte de 

áquellos que posteriormente son revestidos con materias pasto

sas, por ejemplo yeso, escayola, e tc .,  a los que grman.

Hasta hoy los elementos utilizados para ejstos fines 

son Cañizos y están formados por medias canas unidas entre s í  

por elementos de atadura. También son conocidos otros sopor­

tes formados por telas metálicas. j

El más conocido y vulgarmente utilizado e's e l sopor­

te llamado cedizo por ser económico y el que más prácticamen­

te se adapta a las necesidades de la  construcción.¡

El procedimiento que nos ocupa tiende a lo obtención 

da un soporte que sustituye con ventaja a los conocidos y que

se logra a partir de una plan-cha metálica a la  que ¡se le han
¡

practicado cortes diagonales, dispuestos de manera¡que forman 

entre s i  nervios de refuerzo y cuyos cortes determinan la  fo r ­

mación de una malla que al extenderse forma huecos ¡cuyo per l-
¡

metro es la  propia malla que queda vertical, por ^a dirección

dada a los cortes.

Ilustran esta Memoria unos dibujos en 

muestran un ejemplo de un elemento de soporte

ÖOS jQLtJ

obtenido por el

procedimiento en cuestión:

La figura 1<*, corresponde una planta de 'una lámina

metálica a la  que se le han 

tre s i  y respecto del borde

practicado en zonas paralelas en­

longitudinal de la. lamina, cortes

diagonales -1 - cuya longitud está, interrumpida por una zona
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cerrada -2 - y separada esta sección de otra adyacente -3 - me­

diante una zona l is a  -4 -,  estando esta zona adyacente con sos
t

cortes dirigidos opuestamente a la. primera, es dácir con una 

inclinación contraria. Esta disposición se repité constante­

mente en toda la  anchura de la  lamina metálica báse. Las zo­

nas no troqueladas de separación son de distintos temados.

^si tenemos las -2 - que son de un ancho mínimo. Las -4 - que 

son ligeramente más ancha y las -6 - que son las más anchas 

de todas ¿ lias y están destinadas a constituir nervios do re­

fuerzo de las mallas a obtener al estirar en e l áentido de 

las flechas la  lámina troquelada, previa la  formación, en ca­

da una de sus partes no troqueladas de nervios dé refuerzo, 

segón se representa en la  figura 2?. Estos nervios do refuer-
II

zo son de distintos tamaños, dependiendo e llo  de¡la separa­

ción habida entre partes troqueladas. !

La figura 3", corresponde al elemento de soporte lo ­

grado como f in a l  del proceso de fabricación al ejercer una 

tracción sobre los bordes de la  lámina troquelada Que tien­

de a separar las partes no troqueladas, de ta l manera que el 

nervio -4 -, obligado por la  tendencia a alinearse! de los cor­

tes diagonales, segán dicha fuerza de tracción, s!e desplaza 

en sentido perpendicular a la  misma, abriendo las! mallas y

obligando a que las cintas, determinadas por e l  troquelado,
¡

queden en posición vertica l.

La propia figura 3a, nos muestra la direcejión en que 

operan estas fuerzas y como al. quedar formadas las mallas de-I
jan entre s i  huecos suficientes para que la  masa de recubri­

miento penetre y quede armada. !

La figura  4$ corresponda a l  p e r f i l  de la  lámina termi 

nada, y la. figure 5? una plante de la  misma.
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Bien claramente se lia dicho que cada una Re las zo­

nas no troqueladas constituyen nervios Re refuerzo y asi re 

sulta que los cortes que han de determinar la  formación de 

las mallas están reforzados por un punto no troquelero, y 

tambián lo  están las zonas de separación entre zonas troque­

ladas opuestamente y áquellas que señalan la  formación de vi  

guatas que a la  vez son las zonas por las que al¡ elemento Re 

soporte ha de f i ja rse  al punto do trabajo. Estas viguetas soc 

precisamente las zonas -5 -  cuya angulación permito la  oculta­

ción de las cabezas de les elementos de sujeción!, por ejem- 

pío, clavos o similares que se utilizan  normalmente para l i -

ja r  tambián los elementos de soporte conocidos. '
j

El procedimiento que nos ocupa supone numerosas ven­

tajas respecto de la  fabricación de elementos soportes para 

la  construcción siendo principelmen las siguientes:

l a . -  QU'o se obtiene con gran rapidez sin! necesidad de 

un coste elevado en la  herramienta. ¡

2a.- Q,uo se presenta a l  morcado en planchas de Rimen-
i

siones fác iles  de manejar. '

ga .-  Tiene un peso reducido que permite bu manojo a l

mínimo do operarios. i

4?.- Resistencia inigualada en comparación con su
!

poso. j

5a.- Mayor duración. ¡

Mecha la  descripción precedente es necesario añadir 

que los detalles de realización de la  idea expuesta pueden 

variar sin que por e llo  cambio la  esencia de la invención, 

que es lo que se desprende de los párrafos que a¿tecodea y 

lo que se reivindica en la  siguiente
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En resumen; na patente de Introducción q.ue se s o l i ­

cita ha de recaer sobre las reivindicaciones siguientes;

1 * . -  PROCEDIMIENTO PARA 1A FABRICACION Djü Uü*
i

EL3M3NT0 DS 30P0RTE1 Gara eterizado esencialmente por el he-<
cho de practicar por medios mecánicos conocidos uha serle de 

cortes diagonales sobre una plancha metálica en zbnas parale­

las entre s i  y respecto de los bordes de la plan ojia; hallán­

dose cada una de las seriea de ranuras en dirección opuesta 

a su más cercana y quedando entre di dios grupos d¿ ranuras se­

paraciones de distintos anchos que corresponden aj tantos otros 

nervios de refuerzo obtenidos por hendido do la  propia plan-I
cha con anterioridad o posterioridad al momento dql troquela-

i
do;viniendo a quedar interrumpidos los cortes troquelados en 

e l centro de su longitud por una zona no troquelada que cons-
j

"tituye, a su vez, otro nervio refuerzo. ¡

g a . -  PROCEDIMIENTO, aagón la  anterior reivindicación, 

caracterizado esencialmente por e l hecho de ejarcár.sobre la  

plancha troquelada una tracción en dos dirección^ opuestas 

perpendiculares a la  dirección de las zonas troqueladas, que 

determinan que cada uno de los cortea tienda a seguir la  d i­

rección de dicha tracción desplazando en el sentido longitu­

dinal do las zonas troqueladas e l nervio central de separa­

ción, determinando una malla ancha formada por pequeñas cin­

tas que quedan verticales por la  desviación a que ¡se ven oblig¡ 

das; viniendo a quedar entre cada grupo de malla zonas de re­

fuerzo.

3^.- ge re iv ind ica  por dltimo como objete! sobre e l  

que ha de recaer la  patente de Introducción que sa} s o l ic i t a  

"PROCEDDiíIEHTÜ ?ARá L¿ FA^dlOACIOh D3 IRI HTEVO BniKENTO DE 

SOPORTE".
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Todo ta l  y como queda descrito  y reiv indicado en la  

j presente Memoria que consta de seis hojas e sc r ita s  a máquina 

¡ por una so la  cara y dibujos que se acompañan.

, Madrid, 3 de octubre de 1960
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