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Diia. Mercedes Sanahuja Forn, de nacionalidad espaficla, do-
miciliada en Barcelona, calle Escuelas Fias n2 12, solicite re-
gistrar una Patente de Invencibn, por 20 aﬁos: pars Espafie y sus
Provincias de Ultramar, que se refiere a: "PROCEDILIENTO DE FA-
BRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION CCHf CAVIDADES DORSALES PARA
SU ANCLAJE EN PARAMENTOS", '

El objeto de la presente solicitud de Patente de Invencidn
lo constituye un procedimiento de fabricacidn de piezas dotadas
de cavidades dorsales para su anclaje en paramentos; particula-
rizado porque tales piezas de consiruccidn poseen mejofes condi-
ciones de anclaje que las piezas de igual finalidad; utilizadas
hasta ¢l presente.

| Como es sgbido, las plagquetas ubtilizadas para revestimiento
guelen fabricarse por moldeado, efectuindose, segln los casos,
distintos esfuerzos de prensado o compactacibn, =l objeto de
obtener elementos wnitarios mas en consonancia con las distintas
necesidades pricticas. '

En otros casos las plaguetas son sometidas, durantg su pro-
ceso de fabricacién; a distintas operacionss de vibrado, picado
o prensado; 2l objeto de procurar una nixima compactacidn de la
nasa; a fin de lograr una apariencia superficial imitando piedra
natural o bien reproduciendo distintas configuraciones geométri-
cas,

Es, asimismo, usual, la adicidén de colorantes cuya aplice-
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cién‘puede abarcar a to0do el volumen de la plaéueta, Provocén-
dose, en algunos casos, un tratamiento medianfe sustancias ade-
cuadas, con lo que se consigue una determinada pdrdida en la to-
nalidad cromdtica supsrficial de las piezas, anticipindose al
efecto que producirian posteriormente los agentes atmosféricos.
De este modo se asegura wna total inslterabilidad en el éolor
de las plaguetas. Por Ultimo cabe citar que, en ofros casos,

se aplican capas de impermegbilizantes, tales como siliconas o
productos afines.

Por lojqu respecta al dorso de tales plezas de consfruc~
cidn, generalmente poseen estrias que favorecen la fijacidn de
las mismas a los correspondientes paramentos, Con objeto de in-
crementar notablemente la seguridad de tales fijaciones, la pre-
sente invencidn d4 lugar a la fabricacidn de piezas provistas
de une o varias cavidades dorsales a modo de cols de milano,

Asimismo pueden fabricarse piezas que posean un nlmero va-
riable 4z cavidades, dispuestas de menera diversa ¥ poseyendo a
su vez, cads una, ung planta agimismo variable.

El procedimiento en si se basa en que el molde comporte
una piezs macho, portadora de un n¥cleo elastico parciglmente
emergente de la misma, de meners que cada aplicacidn de tal ele-
nento provoea, por compresidn, un ensenchamisnto del nicleo
eldstico, de magnitud méxima en su cara frontal,

En 2l molde se incluye uns cantidad adecuada de una meszcla
compuesta de cemento y-dridos finos, siendo factible la inclu-
sién complementaria de colorantes u otras sustancias. La aplica-
cidén de la pieza macho se efectla en unass condiciones adecuadas

de presidn, siendo asimismo factible una operacién complementa-

;.

ria de vibrado o picado, permanecciendo el estado de compresidn
todo el tiempo que requiera el fraguado de cada plagueta.
Pars la separacién de la pieza macho, basta desactivar el

e sfuerzo de presidn por lo que el nidcleo eléstico volvers a su
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prinitiva configuracidn y se facilitard, de este modo, la.sépa-
racién y posterior extraccidn de la pieza de construceién.

Pars mayor facilidad en las,descripciongs ¥y su mejor com= .
prensidn, se hace refersncia, a continuacidn, = los dibujos que
se adjunten e la presente memoria ¥y que, & titulo de ejemplo ex-
plicativo, no limitativo, representsn varios sjemplos de reali-
zacibn de plezas de construccidn, obtenidas segin el presente
procedimiento.

En dichos dibujos:

Lo Figura 1 muestra una seceidn de log Orgenos de moldeo,
practicada previamente a la ejecucidn de tal operacidn.

La Figura 2 representa una seccidn endloge a la repreéentar
da anteriormente, ilustrativa del estado de aplicacidn de la '
pieza macho. ‘

Les Figuras 3 y 4 muestran una secciln similar, que afecta
a los brgenos de moldeo, practicada en el instanie en que tiene
lugar el desmoldeo,

La Figura SVSe'corresponde con una vista en planta de una
pieza de construécién del tipo de las fabricadas seglin el pre-
sente procedimiento, mosfrando su cara dorsal.

La Figura 6 expone una seccién de la pieza de construceidn
representada en la figura anterior, segin el corte VI - VI, de
la misma, A

La Figura 7 es una seccién parcizl de wn paramento en el

que se han fijado plezas de recubrimiento tales como las gue se

fabrican con el presente procedimiento.

La Figura 8 muestrg sendas vistas en plantﬁ de diversas‘
plezas de recubrimiento, précﬁicada por sus caras dorsales,‘m035
trando distinfas configuraciones pdsibles de las cgvidades dé
anclaje. : |

Segin tales figuras, el actuel procedimiento de fabricacién

de piezas de construccidén requicre la utilizacidn de moldes cuyo
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sector hembra -f- conporta una cars superior yrovisia de una
configuracién rugosa o lisa, a tenor de las caracteristicas
Gescadas para el anverso de la pieza de recubrimisnto. EL dre-
citado sector hembra comporte asimismo un cuerpo —2- que asa
lugar a la periferia lateral de la plagucsta.

Por lo que respecta al elemento médho consts dal cuerpo
-3~ el cual en su cazrs de aplicacidn dispone de un nidcleo elis-
tico ~4-, de seccidén circular o poligonal, segin las carache-
risticas deseadas para las piezas. La mezcla -5~ a4 lugar, tras
el freguado y la operacifn de moldeado, a la plagueta ~6- pro-
vista de la cavidad -7~ en forms de cola de milano.

Tales plaquetas pueden adaptarse perfectamente a paramen-—
tos -8-, quedando en condiciones de fijacién tobelmente satis-
factorias, a causa de que porciones -0~ del material de fija-
cidn, quedarén inclufdas dentro de las expresadas cavidades.

Segin el presente procsdimiento pueden fabricarse también
plaguetas -10- provistas de dos cavidades -11- ¥ ~12-, asi como
otros tipos de plaquetas ~13~, provistas de cavidadss ~14~ dis-
puestas al tresbolillo, y también piezas ~15- con cavidades cuo-
dredas -16-, en nimero varisble, asi como plaquetas —1%— con
cavidades triangulares -18-, u otras de configuracidn diversa..

A Ttenor de las precedentes enumeraciones, el procedimiento
de febricacidn de piezas de consiruccién con cavidades dorszles
Pare su enclaje en paramentos, posee una operatividad de menera
que, inicialmente, los sachtores hembra del molde, constituidos
por los alementos —?- ¥y -2~, forman una cavidad apla para reci-
bir a la mezcla -5-, tras lo cual se procede a ung aplicacidn
a presién del elemento macho, constitufdo por el cuerpo -3- el
cual por medio de su nicleo -4— eldstico, provoca las cavidades
dorsales,

Todo ello se debe a que los ndcleos ~4-, al ser impelidos

a presidn contra el materigl -5-, expsrimenten .snsenchamientos



115 por sus caras frontales, dando lugar a unas cavidades de sec—
cién trapecial, en forma de cola de milano.

La aplicacibn de la pieza macho -3~ se efectiia durante el
tiempo preciso para que el material -5~ se compacie o fragle,
con 10 gque una vez pasado dicho periodo se puede proceder él

120 desmoldeo por separacidén de la pieza ~3~; no apareciendo difi-
cultades en tal operacidn, por cuanto éue el nicleo ~4- rstor-
ne a su primitiva configurscidn, al csser los esfusrzos de pre-
gidn,.

Lgs piezas de construceidn se podrdn fab?icar de nanera

f25 que posean une cavidad dorsel énica, ° varias, en disposicién
relativa variable, comportando, ademés, teles cavidades; una, -
geometrin asimismo optativa, habiéndose representado algunas
configuraciones posibles en log dibujos que se adjuntan'aila~
presente memoria descriptiva. ‘ |

130 Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique la esen-
cla del procedimientq de fabrioacién de piezas de construceidn
que dejamos descrito, sers variable a 1los efectos de la Paten-
te de Invencidn, cuyo regist;o sersolioita;

Ta Patente de Invencién, por: "PROCEDIMIENTO DE FABRICA~

i35 CION DE PIEZAS DB CQNS?RUCCION CON CAVIDADES DORSALES PARAASU-
ANCLAJE EN PARAMENTOS", cuyo privilegio de explotacidén en Espa-
fla y sug Provincias de Ultramar se solicita por un periodo de
20 aﬁos; dsberd recaer sobre las particularidades que se con~
cretan en las siguientes,

140 REIVINDICACIONES

| iﬂ.- WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE CQNSTRUCCICN'CON
CAVIDADES DORSALES PARA SU ANCLAJE EN PARAMENTOS", caractéri257

do por el hecho de que tales piezas ge obtienen por moldeo, ine

corporindose en la pieze macho del molde, medios iddnecs pars

145 dar lugar a que en el dorso de tales piezas figuren las expre-

sadas cavidades cuys seccién es del tipo trapecial, & modo de
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éola, de milano, compor‘ce}mdo 1la sglg.perficie maxima en el fondt;_r
de cada cavidad; siendo varigbles, no sélo su mimero y dispo-
sicidn relativa, sino también su planta, ciue puede adoptar
cualquier tipo de configuracién geométrica; siendo opecional la
fé.bricacién de piezas con ung cavidad Unice dispuesta convenien=
temente centrada. ‘

28, "PROCEDII}EIENTO DE ZE‘AJ?RIQAGION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION
CON CAVIDADES DORSALES PARA SU ANCLAJE EN ?ARAMENTOS"; segin
la reivindicacién enterior, caracterizado porqué los medios
gue dan lugar a tales cavidades :figuran asociados a la cara de
atague de la pieza macho del molde, consistiendo en,micl'.eos
elésticos, parcielmente emergentes de la precitada cara, de ma-
nera que cuando tal pieza mgché se adapta contras la pieéa hem~
bre, aprisionando a la mezcla cuyo fraguado da luger a la pie-'
za de construceidn, el ndcleo eldstico sufre un ensanchemiento,
que origina direc'bamen'be l?‘ correspondiente cavidad, sin qu'.la, .
llegado el momento leel desﬁoldeo aparezéa dificultad alguna,
;oc;r cuanto éue gl cesar la presién el nﬁcled elastico retorna
a su primitiva posic:l-.én,.

38,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE CONSTRUCCION
coN GAVIDADES.DORSALE.S PARA SU ANCLAJE EN PARAMENTOS",~ Tal

como se ha desérito y demostrado en log dibujos adjuntos.



Consta de siete hojas foliadas y mecanografias por una

sola carsa.

Barcelona a 44 ENE. 1989

P.A. de Dila, Mercedes Sanshuja Forn
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