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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se relaciona con mbdulos para
el recubrimiento de techos y fachudas, constitufdos porx
piezas moldeadas que imitan mediaﬁte impresiones varias
hileras sucesivas de elementos convencionales, tales como
pizaryes, tejas, piedras u otros materiales de'ornamentou

ctodam

Tales piezas moldeadas son mddulos d; dimensiones
srandes o medias, gque por ensamblaje reconstituyen muy
fielmente un tejado, por ejemplo de pizarras espesas ﬂﬁqé:
tadas al estilo tradicional-o elementos de coberxrtura.

Para respetar el aspectio de cubilertas comnvencionales,
¢l ensambla je de tales piezas por sﬁs bordes 1aterale;”§‘.
longitudinales, por e jemplo mediante superxrposicidn de éagi
bordes, presente ciertas diticultades. Para tejados cubjer
tos de pizarras montadas al estilo tradicional, cuando,ég:
produce una deformacidn del armszén a lo largo de los Qﬁbé,
resulta afectado el alincamiento vexrtical y horizontal de
las pizarras. Teniendo en cuenta la multiplicacidn de defec
tos de alineami:cnto para tales tejados, la estética del con
Junto no zulge por e¢llo, ya que estos defectos se hallan
dispersados y presentan una repeticién estadfstica. Ls muy
distinto cuando se emplean grandes wddulos de recubrimien-
to. Tales m8dulos presentan en su unidn defectos linocales
vigibles desde lejos, debidos al entornamiento de las unio-
nes o bien a los sobreespesores que marvcan la lfnca de
unién., Estos defectos no sdlo tienen consecuencias en el
planc estético, sino quec ademds provocan infiltraciones de
agua, Puede decirse em general gue ninguno de los médulos
descritos en la técnica anterior combina las cualidades me-

cdnicas y estdticas con las de una buena hermeticidad,
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En una solicitud de patente francesa n* 82 03354, se
ha intentado remediar los defectos, seiialados, dotando a
los médulos de unos rebordes laterales y longitudinales
que forman unas pestafias y contrapestaiias de espesor redu=-
c¢ido, de tal modo que su suma, Jurante el recubrimiento,
reconatituye sensiblemente en todos los puntos el relieve
de la parte central del médulo.

[ ]
e "0 Q

La presente invencidn tiene poxr objeto perfeccionar
la iéenica existente y, muy particularmente, obtener pédu-
los de recubrimiento que presenten una estética impecéﬂie%

en su ensamblaje, y cuya fabricacidn no precise de contra-
moldeo.

LJ
~d L e

Para ello se ha adoptado un procedimiento de moypqp‘
por vaciado < por proyeccién, eventualmente con proyec&igh
simulzdnea de fibras, de un médulo de recubrimiento deiﬁéb'
chos y de fachadas constitufde por una pieza moldeada .qt®”
imita mediante impresiones varias hileras sucesivas dé'élg
mentos, tales como pizarras, tejas, piedras u otxros mate =
riales d?'ornamento, estando desfasados los elementos de
una hilera horizontalmente respecdto a los elementos de la
hilera inmediata; estos wmédulos se ensamblan con los médue
los adyacentes por superposicidn de los bordes provistos
de ribetes o pestafias de espesor reducido respecto al de
la parte central del médulo dotado de impresiones.

~8te proocedimiento se caracteriza porque se llena
hasta é;‘borde c¢on una mezcla de resina termoendurecible,'
que contiene cargas, un molde, cuya parte central, dotada
de impresiones en relieve negativo, estd bordeada por dos
bandas de fondo sobrelevado, una por el ladc longitudinal
v la otra por el costado lateral; se nivela por medio de
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una hexramienta adecuada, tal como un rodille, ypegleta u
otro, la superficie del molde asf{ llenado; se vierten por
proyeccidn sobre toda la extensidn del molde unas fibras
cortas de widrio impregnadaa'da resina y se procede a la
coccién del molde hasta el endurecimiento de la resina.

Para facilitaxy el vaciado, se unta previamente toda,

la superficie del molde con una capa o revestimiento de
gel,

L -

Despuds del llemnado del molde, preferentemente pSi,3
proyeccidn, se eliminan las burbujas de aire incluidas en
la masa, por ejemplo mediante rodillos acanalados.,

[}
LI

La composicién de la mezcla de resina puede varian.

-

entre grandes lfmites, por ejemplo entre el 5 y el 60%259'

resina y el resto cargas minerales y fibras de vidrio. -

“ & L.

Preferentemente, se utilizard una mezcla del 40y de-
resina polidster y el 60% de cargas minerales: Son igual ~
wente convenientes otras resinas, tales como fendlicas, fu
rdnicas y epoxflicas.

El molde apto para la puesta en prdctica de tal proe
cedimiento comprende una parte central dotada de impresio=
nes y bordeada por una banda longitudinal y una banda late
ral de fondos sobreelevades y se caracteriza porQue la caw
o superior de la pared lateral que bordea al molde s¢ 8l=
tda en dos planos diferentes, presentando la pared lateral
que boxdea la banda lateral una altura superior a la de la
pared restante del molde, y porque el fondo de la banda
longitudinal estd mds bajo que el fondo de la banda late =
ral, de manexra que la profundidad de llenado de las dos bap
das sea sensiblemente la misma y, sin embargo, el volumen
de la banda lateral esté denfasado verticalmente respecto
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al de la banda longitudinal.

El molde presenta con prefeprencia em los ribetes lae
teral y longitudinal unas impresiones destinadas a formar

unos orificios papra el claveteado del médulo sobre un sopox
te.

Segin una forma ventajosa de realizacién, el fondo de
la banda lateral del molde presenta una serie de :impresio =

nes longitudinales paralelas para facilitary el flujo del
> ‘r “.
agua. Yr o

- LI

La invencién tiene pues por objeto un mddule para el
recubrimiento de techos y de fachadas obtenido por aplﬁﬁgg
cidn del procedimiento que utiliza el molde antes citado y
que estd constitufdo por una pieza moldeada que imita éé.;
diante unas impresiones varias hileras sucesivas de eléﬁ?g
tos, tales como pizarras, tejas, piedras u otros materé;;;
les ornamentales, caracterizdndose dicho médulo porque“ﬁié
senta dos »eboxrdes o pestaiias, una longitudinal para el en
samblaje lateral de los mismos, estando formados los dos
rcbordes o pestaiias por unas ldminas delgadas de espesor
sensiblemente igual, estando desfasada la pestafia lateral
hacia abajo respecto a la pestafia longitudinal y respecto
al plano de la cara interna del molde, siendo el desfase

entre los dos planos del orden del espesor de una pestafia,

Otras particularidades de la invencién aparecerdn en
la descripcién de un ejemplo de realixacidn de un médulo
para el recubrimiento de techos, que seguidamente se ofre=

ce, ilustrado por los dibujos, en los cuales:

La figura 1 presenta una vista superior de un molde
para la obtencidn del médulo objeto de la invencidn.,

Las figuras 2, 3 y L4 representan respectivamente sec
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5.

ciones segin las lfneas A=A, B=B y C=C de la figura 1.

La figura 5 muestra una vista superior del médulo obp
tenido, es decir del médulo objeto de la invencidn,

Las figuras 6 y 7 representan respectivamente una
vista lateral y otra frontal del mdédulo.

Il molde representado en las figuras 1, 2 y 3 eatd
constitufdo por un fondo 1 cuya parte central estd provista
de lmpresiones de cinco hileras la, 1b, le, 1d ¥ le de piza
rras. Sobre sus dos lados se yrepresentan dos bandas para la
formacidn de las pestafias del médulo que sirven paré'vi:en-
sambla je de dstos entre s, y especialmente la banda 2 para.
la formacidn de la pestafia longitudinal que sirve para el
ensamblaje de los mddulos en el sentido de la pendi€fte* del
techio y la banda 3 para la formacidn de la poestafia I@?ép&l

que sirve para el emsamblaje lateral de los médulos,....

El fondo 1 estd4 bordeado por paredes laterales, del
molde, especialmente las payredes 5 que bordean todo:ei Eon-
toxno del molde con excepcidn de la banda 3, cuyas paredes
6 son mds altas que las paredes 5. E1l fondo de la banda 3
estd nlevado vespecto al de la banda 2, concretamente en
¢l egpesor de una pestajia. Esta diferencia de nivel estd re
presentada por el trazo 7,

lLas alturas de llenado de las bandas 2 y 3 son senaie
blemente iguales, pero el plano de la banda 2 se halla desw
fasado hacia abajo respecto al de la banda 3. Asf, gracias
a las dimensiones de las paredes laterales del molde y a la
diferencia de nivel que presentan las dos bandas, se obten=
drd en el curso del moldeo el desfase de la pestaiia formada
sobre la banda 3 hacia abajo ryespecto a la formada porxr la

banda 2, manteniendo ambas pestafias en el mismo espesor, ¥y

-‘.

4 o_..l
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de pléstico o de elastdmero, Prefeventemente, se utilizard’ °:°

Ge

el valor del desfase serd el espesor de una pestafia.

La banda lateral 3 presenta unas impresiones de sane
graderas longitudinales l4a, Ademfs, el molde presenta

unas impresiones o inserciones 8 repartidas a lo largo de

las bandas 2 y 3. TeTes

Segdn el ejeuplo que ilustra la invencidn, se ha ele
gido un molde cuya parte dotada de impresiones mide 1/3 mz,:'.

siendo la anchura de las bandas 2 y J de 120 mm, y su pro =

fundidad de llenado, como el desfase entre el plano de la

banda 3 y el de la banda 2, de 2 mm, aproximadamenteb.': seec

El molde puede sexr de cualquier material, por ejempld.® .

un molde de aluminio, que es particularmente ventajose ‘pox. ...
su resistencia al desgaste y su fidelidad de reprodubyfﬁn'-: .
del relieve,

La mezcla empleada contiene un k0% de resina ggliés -
ter, estando constitufda la carga por finas particul&d’éing
rales, tales como arena, polvo de pizarra o de ladrillo y
{ibras cortas o estructuras de fibras de vidzrio.

La primera operacién oconsiste en revestir toda la su=-
pexficie del molde de una capa de gel. Seguidamente se llew
na por proyeccidn el molde con la mezcla de reaina y de car
gas y se dguala el nivel de llenado del molde por medio de
una regleta. Se procede a la eliminacién de burbujas por me
dio de rodillos acanalados. La Yltima operacidn consiste en
proyectar a la superficie unas fibras de vidrio cortas, ime
pregnadas de resina, La coceidn tieme lugar enm un hormo de
tdnel a una temperatura comprendida entre 60 y 9000.

Se obtiene asi el médulo objeto de la invencidén, que
se representa en las figuras 5, 6 y 7, comprende una parte
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centrel dotada de impresiones gue imitan hileras sucesivas
de pizarras 1l0a, 1i0b, 10c, y lOe, estando delimitadas las
pizarras en cada hilera por unas sangraderas 12, Vista de
perfil, cada pizarra, presenta un saliente elevado en su
parte anterior y un taldn que termina la pendiente,

E1l ensamblaje de los mddulos se efectia por supexrpoe
sicin de las pestafias 20 y 30. Paxa el emsamblaje longitu., .,
dinal en el sentidc de la pendiente del techo, la hLileda °
loe de un médulo pecubrird la pestafia longitudinal 20 del
mddule adyacente. Como se muestra en la parte inferi?nuﬁe

la figura 6, la pestafia 20', de un espesor de 2 mm,:éproxi‘ .
madamente, adyacente a la dltima hilera l0a?, de un m6dulo%1,:
préximo, estd{ recubiexta por la hilera 1l0e del m6dulo..?:§"'

ferecntemente, el taldn 11 de las piezarras de esta ﬁi%?ha:...
hilera 10a' estard ligeramente elevado respecto a l&ﬁ{;&ﬁ!: .
nes de las otras hileras del mismo médulo, de modo gue-re-
sulte invisible la 1lfnea de unién de los dos médulos.,. .

En lo que respecta al ensamblaje lateral, la oL tafia
30, provista de sangraderas 14 para facilitar el flujo da
agua, al encontrarse desfasada hacia abajo respecto al pla
no de la ¢ara interna del molde, y especialmente respecto
al plano de la céra intexna de las pilezarras terminales del
mddulo préximo, no mostrard ningin sobreespesor en la zona
de la unién y el conjunto presentard el aspecto homogéneo

de un techo de pizaxras instalado al estilo tradicional,

Unos listonez mostrados en 13 servirdn de fijaciones
mediante claveteado de los mddulos en la zona de los oxrifi-
cios 30 realizados durante el moldeo.

Cuando sea necesario, un buen ensamblaje longitudimnal

de los médulos puede ser favorecido por la instalacidn, du-~
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rante el moldeo, de un Jjunquillo pexrfilado 15 gque, ancla-
do por uno de sus extremos en la masa por detrds de la
parte central del médulo, por ejemplo a la altura de la
hilera 10d, apretard aproximadamente sobre dos tercios de
su longitud la pestafia loungitudinal 20! dcl mddulo adya -
cente, sobre la que se apoya la $ltima hilera 1l0o del mé-
dule representado,

Aparte de la feliz solucidn aportada a los px‘p.b.l_.qmas:.‘. .

iigados al aspecto estético del techo o fachada realizados
con ayuda de los mddulos as{ concebidos, la invencién pree

L - ¢« ‘9.
senta el interds muy particular del hecho de su realiza -

cidn sin utilizacidn de un contramolde, matriz u otro me 54.:

dio de realizacidn de una impresién en la parte posterion s
del médulo. La realizacién de un dorso del médulo gi's ‘de

oe®o
* e

presente bajo la forma de los dos planos desfasadoaipﬁtre-: :
sf en un espesor de pestafia, no es en modo alguno necesa =

ria, DEsta forma de proceder permite evitar grandes %Q?@r -
siones en mateiial. Un simple rodillo de nivelacidn. pbimi-
te realizar tal cara posterior del médulo compuesta poxr

dos caras planas, Solamente el desfase, tal como sc realie=
za, permite utilizar, prescindiendo de un contramolde, unas

pestaiias en el momento del ensamblaje, sin crear discontie
miidades aparentes,

La invencidn no se limita al modo de reoaliwacién des=
crito, pudiendo presentar otras formas, especialmente en lo
que respecta a la configuracién geométrica de los médulos,
imitando la forma y disposicidn de las impresiones los di-

versos materiales de ornamento o sus medios de fijacibn y
de ensambla je.

Los materiales, forma, tamafio y disposicifin de los elg
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mentos serdn susceptibles

no suponga una alteracién

Los términos en que
moria deberdn ser tomados
limitativo.

R 90'

de variacidn siempre que ello
en la esencialidad del invento.

se ha redactado la presente me-
siempre en sentido amplio, no
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10.

REIVINDiIiCACIONES

Se reivindica como de nueva invencidn, a favor de
D. Rogexr BIRABEN, domiciliado en Lannedarré, 65100 Loure

des (Francia), lo especificado en las siguientes reivine-
dicaciones:

2 ,= Médulo para el recubrimiento de techos y fa «»
chadas constitufdo por una pieza moldeada que imita me « f'
diante impresiones varias hileras sucesivas de elemeﬁ%bs
(10a, 10b, 10c, 10d, l0e), tales como pizarras, tejas ,
piedras u otros materiales ornamentales, caracterizddo -pox '’ s
que presenta dos ribetes o pestadas, una longitudinal (20) °°
para el ensamblaje longitudinal de los médulos y otra latg"g
ral (30) para el ensamblaje lateral de los mddulos, ,ostane -
do formados los dos ribetes por unas lédminas delgadas ce i;f;
espesor sengiblemente igual, estando desfasado el rlbete
latexral hecia abajo respecto al ribete longitudinal- y xes-
pectoc al plano de la cara interna del molde y siendg &L
desfase entre los dos planos del oxden del espesor de un
ribete,

‘L.

2 ,= M8dulo segiin la reivindicacidn 1%, caracteriza-
do porque la cara superior del ribete lateral (30) presen=
ta unas sangraderas longitudinales paralelas (14) para fae
cilitar el flujo do agua,

32,= M8dulo segdn la reivindicacién 1%, caractoriza-
do porque el taldn de la dltima hilera de impresiones (10e)
adyacente al ribete longitudinal estf sobreelevado respecto
al plano de la cara superior de este fltimo ribete.

he,- # MODULO PARA EL RECUBRIMIENTO DL TiCHOS Y DE IFA
CHADAS".



Tal y como qgueda descrito en la memoria precedente,

que consta de once
sus caras y planos

Madxid,
5 Pede de

10

hojas mecanograffadas por una sola de

de forma y tamailo reglamentariocs.

22 de Noviembre de 1,983
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