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Dña. Mercedes Sanahuja Forn, de n acion alid ad  esp añ ola , do­

m ic il ia d a  en B arcelona, c a l le  E sc u e la s  P ía s  nS 12 , s o l i c i t a  re ­

g i s t r a r  una P atente de Invención, por 20 años, p ara  España y sus 

P ro v in c ia s  de U ltram ar, que se r e f ie r e  a : "PROCEDIMIENTO DE FA­

BRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION CON CAVIDADES DORSALES PARA 

SU ANCLAJE Eli PARAMENTOS".

E l ob jeto  de l a  presente s o l ic i t u d  de Patente de Invención 

lo  con stitu ye  un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  dotadas 

de cavidades d o r sa le s  p ara  su  a n c la je  en paramentos, p a r t ic u la ­

r iz ad o  porque t a l e s  p ie z a s  de construcción  poseen m ejores condi­

c io n es de a n c la je  que l a s  p ie z a s  de ig u a l  f in a l id a d , u t i l iz a d a s  

h a s t a  e l  p re sen te .

Como es sab id o , l a s  p laq u e ta s u t i l iz a d a s  para revestim ien to  

cuelen  fa b r ic a r se  por moldeado, efectu án dose , según l o s  c a so s , 

d i s t in t o s  e sfu e rzo s  de prensado o compactación, a l  o b je to  de 

obten er elem entos u n ita r io s  más en consonancia con l a s  d i s t in t a s  

n ecesid ad es p r á c t ic a s .

En o tro s  ca so s l a s  p laq u e ta s son som etidas, durante su  pro­

ceso  de fa b r ic a c ió n , a  d i s t in t a s  operaciones de v ib rad o , picado 

o prensado, a l  o b je to  de procurar una máxima compactación de l a  

m asa, a  f in  de lo g r a r  una a p a r ie n c ia  s u p e r f ic ia l  im itando p ied ra  

n a tu ra l o b ien  reproduciendo d i s t in t a s  con figu rac ion es geom átri-

Es, asimismo, usual, l a  adición de colorantes cuya ap lica-
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c ió n  puede ab arcar a  todo e l  volumen de l a  p laq u e ta , provocán­

d o se , en algunos c a so s , un tratam ien to  mediante su s ta n c ia s  ade­

cu ad as, con lo  que se  consigue una determ inada pérd id a  en l a  to ­

n a lid ad  crom ática s u p e r f ic ia l  de l a s  p ie z a s , an tic ip án d o se  a l  

e fe c to  que p ro d u cirían  posteriorm ente l o s  agen tes a tm o sfé r ic o s . 

De e s te  modo se  asegu ra  una t o t a l  in a l te r a b i l id a d  en e l  co lo r  

de l a s  p la q u e ta s . Por últim o cabe c i t a r  que, en o tro s  c a so s , 

se  a p lic an  capas de im perm eab ilizan tes, t a l e s  como s i l ic o n a s  o 

productos a f in e s .

Por lo  que re sp e c ta  a l  * dorso de t a l e s  p ie z a s  de construc- 

c ié n , generalm ente poseen e s t r í a s  que favorecen  l a  f i j a c i ó n  de 

l a s  mismas a  l o s  correspon d ien tes param entos. Con ob jeto  de in ­

crem entar notablem ente l a  seguridad  de t a l e s  f i ja c io n e s ,  l a  pre­

sen te  invención  dá lu g a r  a  l a  fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  p ro v is ta s  

de una o v a r ia s  cavidades d o r sa le s  a  modo de c o la  de m ilano.

Asimismo pueden fa b r ic a r s e  p ie z a s  que posean un número v a­

r i a b le  da cav id ad es, d isp u e s ta s  de manera d iv e r sa  y poseyendo a  

su  v ez , cada una, una p la n ta  asimismo v a r ia b le .

E l procedim iento en s í  se  b a sa  en que e l  molde comporta 

una p ie z a  macho, portad o ra  de un núcleo e lá s t i c o  parcialm ente 

emergente de l a  misma, de manera que cada ap lic a c ió n  de t a l  e le ­

mento provoca, por compresión, un ensanchamiento d e l núcleo 

e l á s t io o ,  de magnitud máxima en su  ca ra  f r o n ta l .

En e l  molde se  in clu ye una can tidad  adecuada de una m ezcla 

compuesta de cemento y á r id o s  f in o s ,  siendo f a c t ib l e  l a  in c lu ­

s ió n  complementaria de co lo ran te s u o tr a s  su s ta n c ia s .  L a  a p l ic a ­

ción  de l a  p ie z a  macho se e fe c tú a  en unas condiciones adecuadas 

de p re sió n , siendo asimismo f a c t ib l e  una operación  complementa­

r i a  de v ibrado o p icad o , permaneciendo e l  estad o  de compresión 

todo e l  tiempo que re q u ie ra  e l  fraguado de cada p laq u e ta .

P ara l a  sep arac ión  de l a  p ie z a  macho, b a s ta  d e sa c t iv a r  e l  

e s fu e rz o  de p re sió n  por lo  que e l  núcleo e lá s t i c o  v o lv e rá  a  su
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p r im it iv a  con figu ración  y se  f a c i l i t a r á ,  de e s te  modo, l a  sepa­

ra c ió n  y p o s te r io r  ex tracc ió n  de l a  p ie z a  de construcción .

P ara mayor f a c i l id a d  en la s .d e s c r ip c io n e s  y su m ejor com­

p ren sión , se hace re fe re n c ia , a  continuación , a  lo s  d ib u jo s que 

se  adjuntan a  l a  p resen te  memoria y que, a  t í t u lo  de ejemplo ex­

p l ic a t iv o ,  no l im it a t iv o ,  represen tan  v a r io s  ejem plos de r e a l i ­

zación  de p ie za s  de con strucción , obten idas según e l  presente 

procedim iento.

En dichos d ib u jo s :

La F igu ra  1 m uestra una secc ión  de lo s  órganos de moldeo,, 

p ra c t ic a d a  previamente a l a  e jecu ción  de t a l  operación.

La F igu ra  2 re p re se n ta  una secc ió n  análoga a  l a  rep re sen ta­

da anteriorm ente, i l u s t r a t iv a  d e l estado  de a p lic a c ió n  de l a  

p ie z a  macho.

Las F ig u ra s 3 y 4 muestran una sección  s im ila r ,  que a fe c ta  

a  lo s  órganos de moldeo, p ra c tic a d a  en e l  in s ta n te  en que tie n e  

lu g a r  e l  desmoldeo.

La F ig u ra  5 se  corresponde con una v i s t a  en p lan ta  de una 

p ie z a  de construcción  d e l t ip o  de l a s  fa b r ic a d a s  según e l  pre­

sen te  procedim iento, mostrando su  oara  d o r sa l .

La F ig u ra  6 expone una secc ió n  de l a  p ie z a  de construcción  

rep re sen tad a  en l a  f ig u r a  a n te r io r , según e l  corte  VI -  VI, de 

l a  misma.

La F ig u ra  7 e s  una secc ión  p a r c ia l  de un paramento en e l  

que se  han f i ja d o  p ie z a s  de recubrim iento t a l e s  como l a s  que se 

fa b r ic a n  con e l  presen te  procedim iento.

La F ig u ra  8 m uestra sendas -v ista s  en p lan ta  de d iv e rsa s  

p ie z a s  de recubrim iento , p ra c tic a d a  por sus ca ra s  d o r sa le s ,  mos­

trando d i s t in t a s  con figu racion es p o s ib le s  de l a s  cavidades de 

a n c la je .
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Según t a l e s  f ig u r a s ,  e l  a c tu a l procedim iento de fa b r ic a c ió n  

de p ie z a s  de construcción  req u iere  l a  u t i l iz a c ió n  de moldes cuyo
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s e c to r  hembra - 1 -  comporta una c a ra  su p erio r  p r o v is ta  de una 

co n fig u rac ió n  ru go sa  o l i s a ,  a  ten o r de l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  

d esead as p ara  e l  anverso de l a  p ie z a  de recubrim ien to . E l pre­

c ita d o  se c to r  hembra comporta asimismo un cuerpo -2 -  que dá. 

lu g a r  a  l a  p e r i f e r i a  l a t e r a l  de l a  p laq u e ta .

Por lo  que r e sp e c ta  a l  elemento macho co n sta  d e l cuerpo 

- 3 -  e l  cual en su  c a ra  de a p lic a c ió n  dispone de un núcleo e l á s ­

t i c o  - 4 - ,  de secc ió n  c ir c u la r  o p o lig o n a l, según l a s  c a rac te ­

r í s t i c a s  d esead as p ara  l a s  p ie z a s . L a  m ezcla -5 -  dá lu g a r , t r a s  

e l  fraguado y l a  operación  de moldeado, a  l a  p laq u e ta  -6 -  pro­

v i s t a  de l a  cavidad -7 -  en form a de c o la  de m ilano.

T a le s  p laq u e ta s  pueden ad ap tarse  perfectam ente a  paramen­

t o s  - 8 - ,  quedando en condiciones de f i ja c ió n  totalm ente s a t i s ­

f a c t o r i a s ,  .a cau sa  de que porcion es - 9 -  d e l m ate r ia l de f i j a ­

c ió n , quedarán in c lu id a s  dentro de l a s  exp resad as cav id ad es.

Según e l  p resen te  procedim iento pueden fa b r ic a r s e  también 

p laq u e ta s  -1 0 - p r o v is ta s  de dos cavidades -1 1 - y  -1 2 - , a s í  como 

o tr o s  t ip o s  de p laq u e ta s -1 3 - , p r o v is ta s  de cavidades -1 4 -  d i s ­

p u e sta s  a l  t r e s b o l i l l o ,  y también p ie z a s  -1 5 - con cavidades cua­

d rad as -1 6 - , en número v a r ia b le , a s í  como p laq u e ta s -1 7 - con 

cav idades t r ia n g u la r e s  - 18- ,  u o tr a s  de con figu rac ión  d iv e r sa .

A ten or de l a s  p receden tes enum eraciones, e l  procedim iento 

de fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  de con stru cción  con cavidades d o r sa le s  

p a ra  su a n c la je  en param entos, posee una o p era tiv id ad  de manera 

que, in ic ia lm e n te , l o s  se c to r e s  hembra d e l molde, c o n st itu id o s  

por l o s  elem entos -1 -  y  - 2 - ,  forman una cavidad ap ta  p ara  r e c i ­

b i r  a  l a  m ezcla - 5 - ,  t r a s  lo  cual se  procede a  una a p lic a c ió n  

a  p re sió n  d e l elemento macho, c o n stitu id o  por e l  cuerpo -3 -  e l  

cu a l por medio de su  núcleo - 4 -  e l á s t i c o ,  provoca l a s  cavidades 

d o r s a le s .

Todo e l lo  se  debe a  que l o s  n ú cleos - 4 - ,.  a l  se r  im pelidos 

a  p re sió n  co n tra  e l  m a te r ia l - 5 - ,  experim entan-ensancham ientos
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por su s c a ra s  f r o n ta le s ,  dando lu g a r  a  unas cavidades de sec­

ción  t r a p e c ia l ,  en forma de c o la  de m ilano.

La a p lic a c ió n  de l a  p ie z a  macho -3 -  se e fe c tú a  durante e l  

tiempo p re c iso  p ara  que e l  m ate r ia l -5 -  se compacte o fragü e , 

con lo  que una vez pasado dicho período se 'puede proceder a l  

desmoldeo por separación  de l a  p ie z a  - 3 - ;  no apareciendo d i f i ­

c u lta d e s  en t a l  operación , por cuanto que e l  núoleo -4 -  r e to r ­

n a  a  su  p r im it iv a  con figu rac ión , a l  ce sar  lo s  e sfu erzo s de pre­

s ió n .

L as p ie z a s  de construcción  se  podrán fa b r ic a r  de manera 

que posean una cavidad d o rsa l ú n ica , o v a r ia s ,  en d isp o sic ió n  

r e l a t i v a  v a r ia b le , comportando, además, t a l e s  cav id ad es, una - 

geom etría asimismo o p ta tiv a , habiéndose represen tado  algunas 

con figu rac io n es p o s ib le s  en l o s  d ib u jo s que se adjuntan a  l a  

p resen te  memoria d e sc r ip t iv a .

Todo cuanto no a fe c te , a l t e r e ,  cambie o m odifique l a  esen­

c i a  d e l procedim iento de fa b r ic a c ió n  de p ie za s  de construcción  

que dejamos d e s c r ito , s e r á  v a r ia b le  a  l o s  e fe c to s  de l a  Paten­

t e  de Invención, cuyo r e g i s t r o  se s o l i c i t a .

La Patente de Invención, p o r: "PROCEDIMIENTO DE FABRICA­

CION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION CON CAVIDADES DORSALES PARA SU- 

ANCLAJE EN PARAMENTOS", cuyo p r iv i le g io  de exp lo tac ión  en Espa­

ñ a y su s P ro v in c ia s  de Ultram ar se  s o l i c i t a  por un periodo de 

20 años, deberá re c a e r  sobre l a s  p a r t ic u la r id a d e s  que se  con­

cre tan  en l a s  s ig u ie n te s ,

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 3 .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION CON 

CAVIDADES DORSALES PARA SU ANCLAJE EN PARAMENTOS", c a ra c te r iz a ­

do por e l  hecho de que t a l e s  p ie z a s  se  obtienen por moldeo, in ­

corporándose en l a  p ie z a  macho d e l molde, medios idóneos para 

d ar lu g a r  a  que en e l  dorso de t a l e s  p ie z a s  f ig u re n  l a s  expre­

sa d a s  cavidades cuya secc ión  e s  d e l t ip o  t r a p e c ia l ,  a  modo de



c o la  de m ilano, comportando l a  s u p e r f ic ie  máxima en e l  fondo 

de cada cavidad ; siendo v a r ia b le s ,  no só lo  su número y d isp o­

s ic ió n  r e l a t i v a ,  sino  también su  p la n ta , que puede adoptar 

150 cu a lq u ie r  t ip o  de con figu ración  geom étrica, siendo opcion al l a  

fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  con una cavidad ún ica d isp u e s ta  convenien­

tem ente cen trada.

2 § .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION 

CON CAVIDADES DORSALES PARA SU ANCLAJE EN PARAMENTOS", según 

155 l a  re iv in d ic a c ió n  a n te r io r , c a rac te r iz ad o  porque lo s  medios

que dan lu g a r  a  t a l e s  cavidades f ig u ra n  a so c iad o s a  l a  c a ra  de 

ataque de l a  p ie z a  macho d e l molde, co n sistien d o  en n ú cleos 

e l á s t i c o s ,  parcialm ente emergentes de l a  p re c ita d a  c a ra , de ma­

n e ra  que cuando t a l  p ie z a  macho se  ad ap ta  con tra  l a  p ie z a  hem- 

160 b r a ,  aprisionando  a  l a  m ezcla cuyo fraguado dá lu g a r  a  l a  p ie ­

z a  de con stru cción , e l  núcleo e l á s t i c o  su fre  un ensanchamiento, 

que o r ig in a  directam ente l a  correspondien te cav idad , s in  que, 

l le g a d o  e l  momento d e l desmoldeo ap arezca  d i f ic u l t a d  algun a, 

por cuanto que a l  c e sa r  l a  p re sió n  e l  núcleo e l á s t i c o  r e to m a  

165 a  su  p r im it iv a  p o s ic ió n .

3 § .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION 

CON CAVIDADES DORSALES PARA SU ANCLAJE EN PARAMENTOS".- T al 

como se  h a d e sc r ito  y demostrado en l o s  d ib u jo s  ad ju n to s.



Consta de s i e t e  h o ja s  f o l ia d a s  y m ecanografías por una 

s o la  ca ra .

B arcelona a  ^  1989

P.A. de DSa. Mercedes Sanahuja Fom



¿ 7 - ^ ¿ / e s  /07-72. Á 3 /¿7  Z ^ /7 /rc ?


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



