e

«

 ZACION DE TABIQUES MUROS Y FORJADOS.
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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se acompafia a la solicitud de
UNA PATENTE DE INVENCION

a favor de Don Jaime GIRAL Noguera, de nacionalidad
espafiola, residente en ARMENTERA (Gerona) Ronda de
Oriente ndm. 6, |

por 3
“"PROCEDIMIENTO DB CONSTRUCCION DE LOSAS PARA LA REALI-

-

La presente invencién aeArefiQré g un proce~
dimiento perfeccionado pera la realizacién de losas
destinadas posteridrmente a la creacidén de paneles, ia

~ biques, forjados y en general cualguier paramento en

construccidn de edifioaqiﬁn, cuyas losas de mortercs y
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¥ hormigones se presentan aligerados y con ventila -

' éid,n interna, sin wermas de sus propiedades resisten

tes. _ ]

' Es cada dis mayor el empleo de slementos
prefabricados pare la realizacidn de los paramentos
de edificaciones, ocuyos elemenios se unen y fijan
posteriormente a la obtencién de la eymadura resis-
tente, con ocupacj.é,n de grandes superficies de maners
que se evita la labor de la colocacién de los cldsi-
coa ladrilloe o bovedillas.

Lo anterior ha determinado el empleo de mg-

teriales ligeros y de bajo costo, tales que yesos y
similares. Loe cuales no son apropiados pars determi-
nados empleocs en los gue se pr;;ciaa de la intervencién
de una resistencis, no siendo por el contrario aconse-

jable el empleo de morteros resistentes y de hormigo-

. nes prec{samente por el elevado peso de los paneles

alcanzados. ?ara.'soslayar dichos inconvenisntes se ha
intentado, ‘sin &xito, la fabricacién de los miswos pg

neles con aligeramiento de su volumen, para 1o cual,

- hastz el momento, se conoce el procaedimiento de agre-

gar a la masa ds fabricacign cuerpos susceptibles de

.orear una porosidad interna.tento por medios quimicos

de reacidn, generdlmente por sluminatos y similares,
como por la incorporacidn de materias ligeras suscep-

" tibles de sexr posteriormente eliminadas, - generdlmente

por calcinacién. Esto proporciona cuerpos aligerados,
pero gue carecen de la resistencia adecuada para su

empleo en parsmentos sometidos a la sccidn de incle—

: mencias._gtmosféricae o por el comtrario para sopor -

tar determinados esfuerzos tal como oourre con los
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forjados de pisos.

. Otrb procedimiento de aligeradoc de las losds
de hormigdn y morterocs, consiste en la creacién de hus
cos internos mediante empleo en los moldes de fabrica=-
cidn de machos de incorporacién gque en la extraccidén
proporcionan el efacto buscado. Esta realizacifn es
perféotamente utilizable en la mejor garantia de resig
tencia, a pesar de lo onal, su empleo no es recomendas
ble, debido e que'esée,tipo de fabricado es totalmente
antiecoﬁémioo por la delicadeza des la operacidn de la
extraceidn de los machos, lo cual se ha de realizar
preci{samente en ol momento en que se alcanza un endure
‘cimiento previc de la masa sin llegar a la iniciecién .
del fraguado, lo cual repercute dinfotamente en el tiem
po de ocupacién por la losa de los moldes.de fabrice~
cién, por-lb que, & menos de disponer de una gran &ant;
dad de los mismos, la fabricamcién es inadecuads para el
empleo industrial.

‘De la coneideracidn de los procedimientos anw
teriores y préc_i,agmente poz; la gran ventaja que propor-
ciong una losa aligerada segin huecos lbngitudinalmente
dispuestos on sSu cuerpo, é modo de obtener una estructu
re dotade de nerveduras intermediss y altemente resis-
tentés, -} ;a vez qué un gran volumen de huecos, se ha
ideado el procedimiento objeto de la presente sb;ioitud
dé registro como Patente de Invencién, y consistente e
esencialmente en la creacién de los niemos Luecos longi
tudinales, de cualquiér saccifn y preferéntemente circu
lar, mediante la incorporacidn en ié mesa del mortero y

hormigén de unos tubos de material econdmico a los que
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de manera alguna se les exige resistencia, bastando

POy SV N
S .

s{mplemente un determinado grado de impermeabilidad
que asegure su consistencie durante el endurecimien
t0 de la misma masa. Pars ello resultas especialmen—
te adecuado el empleo de tubos de cartén bifumina@o

. que reune lag condiciones antedichas.

~ Para proceder a la colocacién de los tu =
bos en el interior de los moldes, basta une simple
suspensidn previa mediante ligaduras de alambre que
poétariormente queden incorporadas en la masa fra -
guadea aqtuéndo en todo caso come armadura que refuer
za la resistencia del conjunto.
' Ia misme naturaleza de los tubos empleados
permite el aprojeéhamiento méximo de los mismos, ya

.que 8l no ejercer resistencia alguna, pueden ser eum-

pelmedos sucesivas veces los recortes que se arigi-

nen en la produccidn de unas losas de determinadas

‘dimensiones, de manera que los elementos que tratan

de ser alcanzados se realizan en moldes elementales

que sbarcan sdlamente el exterior, ¥ partiendo de la
disposicidn de unoé elementos tubulares normalizados
en dimensiones de iongitud, Que en yomento de empieo,
se cortan 6 empalmgn pera aloénzar la dimensidn ade-

cuada. Bstos empalmes es ficil realizerlos simplemen-

. %e por ‘el encamisado de les extremidades a unir por -

un manguito logrado por la apertura de un fragmento
del mismo tubo, consoliddndose exteriormente esta

-unidn mediante unas ligaduras de alambre.

Sobre la ventaja del aligeramiento de la lo-
sa sin merma de sus cualidades resistentes, se encpen-'

tra que los paneles realizados de acuerdo con el procg
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dimiento permiten una ventilacidn eficaz.del paramento
cualidad altamente interesante en aquellog casos de
utilizacién en los que los elementos sé ven sometidos

a unes diferencias térmicas acussdas 0 a excesos de
humedad, siendo suscepbtibles las embocaduras de las tu
buladuras de recibir casquetes corta~aguas simplemente
introducidos en lag zonas superiores. - T

Bate tipo de fabricado, sdmite la combinacidn.

de disposiciones de los elementos tubulares incorpora=

dos pera la creacidn de huecos en aquellas zonas de me-

. noxr soporte de esfuerzos, en tanto que en las 1ipeas'de

reaiéténcias ge eapaﬁia la colocacidn de los tubos pars
alcanzab secciones altamente resistentes y susceptibles
asiniswo de recibir armaduras metdlicas de refuerzo, re
sultando este modalidad de fabricacidn especialmente
adecuada>para lg copstruccién de cuerpos longitudinales
que en la juxtaposiéién formen forjados de pisos en los
que elimina la necesidad de colocacidn de viguetes re-
sisteﬁtea que los mismos nucleos determingn con reguLg
rided de espaciamiento en las losas de que se trata.

Todo aguello que sez accesorio sen la realize~

'oién del procedimiento descrito, podrd ser objeto de e}

dificaciones y lus cuestiones de formas, disposdtivos y
néquinas empleades en la ejecucidn de la invencidn, dem

| berdn tomarse como de orden secunderic, pudiéndose em- ‘

Plear aquelloa que mejor convenge en tanto no alteren
fundamentalmente las partioularidades caracterfsticas.
_ ‘ El inventor se reserve el derecho de obten -
cifn de los opoftunos certificados de edicidn por ague-

1las mejoras o0 perfeccionamientos que en 1lo sucesivo ™
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diera aconsejar la préctica.
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Descrita suficidntemente la naturaleza y al-
cance de la invencién y la manera en gue la misma pue-
de ser llevads a la préctica, se reivindican a titulo-
privativo las siguientes particularidadeé gsobre las ~-
que deberd recaer la concesién del privilegio de PAIEN
TE DE IMNENCION que se solicita. '
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12.= Procedimiento de construccidn de losas
para la realizacidn de tabiques, murog y forjedos, -
esencialmente caracterizado por la incorporacién en el
inberior de los moldes de fabricacidn de unos elemen=-
tos loﬁgitudinal§s huecos que quedam posteriormente in
tegrados en la mass de los morteros y hormigones verti
dos, en ol endurecimiento y fraguado de los mismos, y

' cuyos elemensos longiﬁl_dinales huecos se alcanzan en -

materiales ecbnémicoé ¥ carentes de resistencia propia.

- 28,- Procedimiento de construccidn de losas
para la realizacién de tabiques, muros y forjados, se~-
gunlareiv:;ndicacidn 1, caracteriszsasdo
porgue los citados elementos longitudinales y huecos se
realizan préviamente y con preferencia, en tubos de car
t8n, bituminado para impermesbilizacidn, y materiales
gemejantes. ‘ |

38.~ Procedimiento de roonetrucciﬁn de losas

para la realizacidén de tabiques, muros y for,je;.dos, gew
&in las reivindicaciones anteriores, caracter i-
z2 ado porgue los elementos longimdihales huecos se
disponen en conjuncidn con armaduras de almas resisten=.
tes con distribucidn en la seccién de la losa de sendos
tipos de elementos de scuerde con la resistencia a al-
canzar en cada punto de la losa.

| 48,.~ Procedimiento de coastruccidn de losas
pare la realizacidn de tabiques, mros y forjados, se=
aan ouélquiera de las anteriores reivindicaciones, ¢ a-
racteris a d o porque los mencionados elementos
longl.'h;tgiinales y hﬁecos son susceptibles de empalmarse
entre sf por extremidades enfrentadas, envolviendose
los terminales con unos ma.néuitos abiertos obtenidos de

fragmentos del mismo elemento, que exteriorments reciben
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ligaduras de slawbre.

58, Procedimiento de congtmccid.n de losas
para la realizacién de tabiques, muros y Iforjaedos, se-
gun reivindicaciones precedentes y carac ter i~
%z ado porque las embocaduras de lss tubuladuras me-
nifestadas en el exterior reciben por caledo de presidn
unos capuchones protectores de penetracién de sguas y
sucledades. '

6% .~ "PROCEDIMIENTO DE CONSTRUCCION DE LOSAS
PARA TA REALIZACION DE TABIQUES, MUROS Y FORJADOS".

) Todo segin queda expuesto en la preoedeﬁte Mo
morie que consta de ocho hojas foliamdas y meca.nog'aﬁ.a-
das por una sola caxse

MADRID, 5 de Junio de 1.963.
P’A.
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