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P A T E N T E  
D B

I N  V B N C  I O N

por "PBOCBDIItRBKTO PARA LA FABRICACION MCITIPLE DE RASILLAS 
EN BLOQUE", a  favor de DON ALBERTO AN6UBRA NAVARRO, de naciona- 

lid ad  española, residente en TORSOSA (Tarragona), C alle  del 
Generalísim o, 73 .

MBK3RIA DESCRIPTI7A

La f  abrí cación mecánica de r a a i l la a  cerámicas, ha experi­
mentado un notable incremento en lo e  últim os años, especialmente 

en lo s  p a íses  de clima templado y  cálido que es donde mayor a p li­

cación tien e  esta  p ieza cerámica, que <áe destina en p a rticu lar  

5 . a l  recubrimiento de l a s  te rraz as  y azoteas de lo s  e d if ic io s , 

entre sus m últiples aplicaciones*

Los actu ales &  eternas de fabricación  de r a s i l l a s ,  adole­

cen en au mayoría de defectos en e l  secado, debido a l a  compaci­
dad de la s  p iezas a l  s a l i r  del molde, y a pesar de lo s  cuidados
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que ge le s  prodigan, en e l  secado, no puede e v ita r s e , adn tra tán ­

dose áe a r c i l l a s  muy p lá s t ic a s*  unos porcen ta jes de m aterial 

agrietado y combado muy a  tener en  cuenta. Dichos sistem as de 

fa b r ica c ió n  origin an  un f a l l o  considerable en e l  c ic lo  de toda 

5 . in d u str ia  cerám ica: Fabricación  -  Secado -  Cocción.

Con l a  invención que se d escrib e , se ha p re v isto  un pro­
cedimiento que permite l a  fa b r ic a c ió n  m il t ip le  de r a s i l l a s  cerá­

micas en unos bloques o paquetes que constan de s e is  o s ie t e  ra ­

s i l l a s  con l a  p a rt ic u la rid a d  de que a l  s a l i r  de molde, están  

10 .  separadas por unos esp acios complot amarte l ib r e s  de tab iques o 

trabazón que permite un secado rápido y  perfecto^ s in  riesgo  

de cu rvarse  l a s  p ie z a s .

La s a lid a  de barro del molde o h i le r a  consta de cuatro o 

cinco r a s i l l a s ,  de grosor a convenir, en posic ión  v e r t ic a l  y para- 

3,5.. l e la s  entre s i ,  a  una d is ta n c ia  l ib r e  de dos & t r e s  centine t r o s . 

E stas  cua&ro o cinco r a s i l l a s  sólo v an unidas a dos p laca s  o 

b ases en p o sic ión  h o rizo n ta l, una superior y o tra  in fe r io r ,  que 

constituyen dos r a s i l l a s  más* completando con e l lo ,  un bloque 

hueco que para su manipulación, secado y  tran sporte requ iere 

20 . lo s  mismos cuidados que cualquier o tro  pipo de p ie z a  cerámica 

hueca.

E l  molde o h i le r a  dispone de unas pequeñas a r is t a s  o cu­

c h i l la s  de m ateria l duro eon la s  que se producen, a  medida qte e l  

bloque de r a s i l l a s  va  saliendo de l a  prensa de v a c io , unas 

2 5 . in c is io n e s  a cada lado de lo s  puntos de unión de l a s  r a s i l l a s

que están  en p o sic ión  v e r t ic a l  con l a s  dos h o rizo n ta les superior 

e in fe r io r ,  de forma t a l  que e s ta s  uniones queden reducidas 

a un te rc io  aproximado d el grueso de l a s  r a s i l l a s .  E stas  uniones 
confieren  l a  su fic ie n te  r e a . sten c ía  a l  bloque para que pueda 

30 . tran sp o rtarse  a secadero sin  romperse, pero una vez seco o cocido
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$ 1  m ate r ia l, e staa  r e fe r id a s  uniones, permiten con un pequeño 

golpe con un mango d.e madera que se da en uno de lo s  costados 

de l a  p arte  superior d e l  bloque para que lo s  nexos de unión 

se quiebren a  l a  vez y dejen su e lta s  en e l  acto todas l a s  ra<- 

5 * s i l l a s  de que se compone e l  bloque, s in  desperdicio alguno de 

m ateria l y en d isp o sició n  de ser a p ilad a s o cargadas.

E l molde e s tá  constitu ido de manera que todas la s  rasii- 

l l a s  tien en  una cara l i s a  c v i s t a  y  la  o tra  con d ib u jo  ondulado 

a l a  medida que se pretenda o en form as v a r ia s ,  a co la  de 

10 .  milano e tc . y s i  se pretende fa b r ic a r  r a s i l l a s  de grueso mayor 

a l  normal, pueden disponerse unos pequeños agu jeros para que 

a lig e re n  e l  peso de l a s  p ie za s . S i e l  diámetro de la t  ó l lc e  

de l a  máquina o prensa de vacío  lo  perm ite, pueden acop larse  

dos moldes en p a ra le lo  obteniendo a s í  a l  mismo tiempo una 
15 .  doble producción. También puede am pliarse l a  producción de 

r a s i l l a s  construyendo un modelo d:e forma que l a s  r a s i l l a s  

base, sean más anchas dando a s i  más cabida a  un número mayor 

de r a s i l l a s  en posic ión  v e r t ic a l  que serían  de medida normal 

y  l a s  r a s i l l a s  base re s u lta r ía n  de un tamaño mayor.

20* Las v e n ta ja s  obtenidas según é ste  procedimiento son muy

n o tab les , destacando l a  perfección  de la s  p iezas fab ri cadas y 

l a  p o s ib ilid a d  de un secado a una e sc a la  in d u s tr ia l que no 

puede obtenerse con lo s  o tro s  procedim ientos de fa b r ica c ió n , 

con l a  consiguiente economía de co sta .

25+ Debido a l a  gran csntLdad de su p e rfic ie  que ofrecen e s ta s

p ie zas , s e p re sta  perfectamente a l  tratam iento de amasado de 

barro con vapor, sometiéndoos continuación lo a  bloques de 

r a s i l l a s  a s i  obtenidos a un secado ace le rad a .

No e x isten  pérdidas de m ateria l y  debido a  l a  forma 

de unión de la s  r a s i l l a s  en bloque, no hay p o s ib ilid a d  de

cu rvarse .
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B O T  A

Hecha l a  d escripción  del presente invento, se declaran 

como nuevas y de p rop ia  invención , l a s  s ig u ien tes  re iv in d ic a ­

ciones.

1 . Procedimiento para l a  fa b r ica c ió n  m últip le  de r e s i ­

l l a s  en b loq u e, caracterizado por e l  hecho de disponer en l a  

máquina o prensa de e xtru sión  de l a  m ateria cerámica pastosa , 

una h i le r a  e sp e c ia l que comprende pasos para  l a  form ad ón de 

tab iques p a ra le lo s  y para la  obtención de planos que reúnen 

a esto s tabiques por sus cantos lo n g itu d in a le s ; por e l  hecho 

de disponer en e s ta  h i le r a , unas c u c h illa s  de m ateria l duro, 

colocadas en la s  zonas de a r is t a  y porque e s ta s  c u c h illa s  
proporcionan en e l  m ateria l de lo s  tab iques a medida de su 

formación en la s  zonas de unión de lo s  mismos oon lo s  planos 

superior e in fe r io r  de unión sendas in c is io n e s  que profundizan 

en e l  m ateria l y que dejan un nexo de unión constitu ido  por 

un esp eso r cerámico de aproximadamente 1 / 3  del g rosor de la  

r a s i l l a ;  porque se secciona a l  largo lo s  bloques a l  s a l i r  

de l a  h i le r a  y  se transportan para s u f r i r  la s  normales opera­

ciones de secado y co cció n , presentando e l  bloque a l  s a l i r  

del hom o, una d isp o sic ió n  r íg id a , que se quiebra mediante 

un golpe, proporcionando, separadas y en conclusión tan ta s  

r a s i l l a s  como tabaquees más o tra s  dos, correspondientes a 

lo s  planos de unión superior e in fe r io r  del bloque, s in  desper­

d ic io  alguno de m ate r ia l.
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2 . Procedimiento para la  iabii.cadLón n d lt ip le  de 

r a s i l l a s  en bloque*

Segán ee describe y  re iv in d ic a  en l a  presente memoria 

que con sta  de cinco páginas fo lia d a s  y e s c r i ta s  a máquina por 

5 . una so la  de sus caras*

Madrid, a 1  de marzo de 1963 

p. a*

JAMBE !SERN &KKAHE3
--—
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