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CERTIFICADO
DE

ADICION

& favor de Don Manuel PEREZ PALOMAR, de nacionalidad
espafiola, residente en Barcelona, Calle Verdi, 21% bisa,
por "MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL No
232'36%, por “Procedimiento para el forjado de tejados".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La preéente invencidén se refiere & unas me joras
introducidas en el objeto de la patente principal N2
282,367, por "Procedimiento para el forjado de tejados".

En la patente principal, basdndose en las téce

5. nices del forjado de pimos mediante el empleo de piezas

ceramices o similares, se proporciongba ung nueva manera
de formar tejados en vertiente y en la gue era posible
beneficiarse de las ventajas aportades & la técnica por
estas nuevas modalidades congtructivas.

10, ' Enla puesta en prictice de los principios de
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la referide patente principal se ha experimentado, no

obstante, algunas dificultades en la consecucidn de las
cubre juntas necesarias entre las diversas piezas cerdmi-
cas gque forman el tejado, a fin de llevar a cabo una bue-~

5. . na conduccion del ague de lluvia o de la fusidn de la
nieve depositada sobre el tejado.

En vista de ello, las presentes mejoras tienen
por objeto un importante perfeccionamiento del procedi-
niento de forjado & que se refiere la citada patente toda

10. vez que hace posible obtener las citadas cubrejuntas o
solapamientos en forma sencills y dentro del propio pro-
ceso de obtencidn de las piezas cerdmicas empleadas para
al forjado.

Ia caracteristica de las presentes mejoras es—

15. triba en el hecho de.extruir un médulo continuo de mate-
rial cerdmico cuya seccién comprende zonas inferiores
destinadas a la formacidn de techo y zonas superiores
destinadas a la formacidn de tejado con vertedero de
aguas, cuyo médulo es cortado transversalmente para for-

20, mar las piezas de la longitud deseadas, siendo dichas pie-
zas sometidas ulteriormente a un proceso de corte trans-
versal gue parte desde las zonas inferiores de la seccidn
y llega hasta cerca de la zona de vierteaguas, en posicidn
inmediata & uno de los extremos de la pieza, de forma que

25. gse elimina une porcidn extrema inferior de la misma, que

7 da lugar a la formacion de une aleta solapable, en el
montaje de las piezas, sobre el extremo opuesto de la

pieza inmediata inferior dentro del tejado formado.
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Ia formacidn de la aleta solapable puede ser
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llevada a cabo por éimple rotura de ls seccidén de pieza
que se separs del cuerpo principal médiante la operacion
de corte anterior, en su zona de unidén con la seccidn
que. forma el vierteaguas. No obstante, de acuerdo con una
variante de las mejoras, esta operacién pugde ser llevada
& cabo mediante un proceso de corte longitudinal adyacen—
te a la cara interns del paramento gue forma el vierte-
aguas, praciicado en las partes de tabiques longitudina-
les que unen la citada seccidn de pieza & dicha aleta.

Como es natural, los cories definidores de .la
aleta solapable en cuestion pueden merrealizados por dis-
tintes técnicas, siendo la preferida el corte mediante
discos de sierra o abrasivos.

Los dibujos adjunt6S-muestran, a titulo de ejem-
plos no limitativos del alcance de la presente invencidn,
unas formas preferidas de llevarle a la préctica, en re-
presentacidn esquematica.

| En dichos dibujos: Le figura 1 indica, en vista
latersl alzada, un fragmento de tira o mddulo continuo
extruido, con indicacidn de las liness Ge corte pars la
formecidn de las piezas individuales; la figura 2 muestré,
en vista similar, una. de dichas plezas individuales, con
indicacidn de las lineas de corte para.la formacidn de la
aletas solapable; la figure 3 es une vista similar a la
anterior, en la due se aprecie la sleta solapable ya fore
mada; la figura 4 muestra la colocacidn en obra de varias

de las piezes de acuerdo con las figuras anteriores; la
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la figura 5 es una vista extrema de una de las piezas

representé&as en las figures anteriores, y las figuras
6y 7 son sendas vistas equivalentes a la anterior, en
otras variantes de realizacidén de las presentes mejores.
las mejoras'de la invencidn son aplicadas al‘
procedimiento que se iniciae por la extrusidn de un mddulo
continuo -1- de meterial cerdmico, formado por una base
plana -2-, provista de canales -3- para la disposicidn
de srmaduras o pers el relleno dé moritero u hormigdn, una
base superior =4- de forme acanslada para definir los ver=
tederos de aguas -5~ entre los que se puede disponer tejas
érabes usuales, estando las dos bases unidas mediante ta-
biques longitudinales =6-.
Este mddulo es cortado, de acuerdo con la paten~

te principal, por las lineas transversales -7- de manera

. queé se obtiene las piezas individuales ~8-, representadas

en la figurs 2.

De acuerdo con las prescentes mejoras,'las pie-
zas -8~ son dotadas de un corte transversal -9~ cercano
a uno de sus extremos longitudinales, partiendo desde .la
bage inferior y de manera que secciona totalmente los ta~
biques longitudinales hasta llegar a la cara interna de
la base superior =4-, Un simple golpe de maceta o unos
cortes adicionales -10-, practicados en direccidn longitu~-
dinal segin se asprecia en la figura 2, hacen posible la
separacion del materiel indicado con la referencia ~-1l1-,
de manera que las piezas resultentes (fig. 3 y 4), presentan

en uno de sug extremos una aleta -12- que sobresale longi-
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tudinalmente de su paramento exterior.

Bllo permite montar las piezas -8- tal como se
aprecia en le figurs 4, formando, segunese indice en la pa-
tente principal, vigas autosoportadas y de manera que la
aleta =12~ de cadé una de ellas solapa el extremo superior
de cada una de las piezas inmediatamente inferiores, for-
mendo une cubre junta que evita positivamente la filtracidn
del agua a través de las juntes transversales entre las
piezas.

Eg evidente que las operaciones de corte adi-
cional descritas pueden ser realizadas en cualguier esta-
dio adecundo de la formacidn de las piezas, tanio en ver-
de, como después de secas o después de haber sufrido le
cochura final, E1 momento en gque se realice esta operacidn
serd una simple cuestién selectiva y dependerd, en la mayo—
ria de los casos, del utillaje que se disponga para ello.
Por conveniencis el corte se realiza preferentemente me-
diante el empleo de sierras circulares o discos abrasivos
cuando las piezas ya tienen una suficiente egtabilidad for-
mal, particulermente después de la cochura.

Como se comprende, lasg mejoras objeto de la in=-
vencién son iguslmente aplicables a plezas cerémicas gue
tengan otras formas de seccidn transversel, por ejemplo
las representades en las figures 6 y 7, que se hallan do-
tadas de aletas laterales longitudinales ~1l3w, solapables
sobre las piezas de hileras adyacentes, de forma que ha-
cen lnnecesario el empleo de tejas édrabes corrientes para

tapar las juntas entre hileras del tejado formado.
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Eg evidente que las actuales mejoras pueden
ser complementadas con las medidas a que hacia referen~
cia la patente principal sin gue sea necesario slterar
sus caracteristicas esencisles, y que las mismas aportan
un innegable progresc & las ventajas ya obténidas por
aguélla. ‘
Seran independientes del alcance de la inven-
cidn los detalles ¥y caracteristicas constructivas ewplea~
das en su puesta en practica, por quedar todo ello com-

prendido dentro del espiritu de las siguientes reivindica-

ciones.

NOTA

Se reivindice como objeto del presentes certi--
ficado de adicidn:

1. Mejoras en él objeto de la patente prinecipal
n® 282,367, por "Procedimiento para el forjado de tejados",
caracterizadas esencialmente por el hecho de someier las
piezas objeto de la referida patente principal, obienidas
por corte de mddulos continuos extruidos, a un procesc de
corte transversal que parte desde las zohias inferiores
de la seccidn y llega hasta cerce de la zone de vierte-
aguss, en posicidn inmediata a uno de los extremos de
ia pieza, de forma que se elimina una porcidn extrems in-

ferior de la misma, que da lugar a la formacidn de una
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alete solapable, en el monteje de lss piezas, sobre el
extremo opuesto de la pieza inmedieta inferior dentro del
te jado forumado.

2. Mejoras en el objeto de la patente principal
n® 282,367, por "Procedimiento para el forjado de te jados™,
de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizadas esen-
cielmente por el hecho de separar la porcidn de material
que queda debajo de las aletés de solapémiento, mediente
cortes longitudinales practicados ad&acentes a la cara
interna de la pared de vierteaguas, desde el extremo con=.
siderado de la pieza hasta llegar a los cortes transver-
sales practicados previasmente.

3. Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 282.367, por "Procedimiento para el forjado de tejados".

La presente memoria descriptiva consta de siete
hojas foliadas escritas s m&quina por una sola cara.

Barcelona, 14 de abril de 1964

Menuel PEREZ PALOMAR
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