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Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de una pieza
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la invencidn sé refiere a un procedimiento y disposi
tivo para la fabricacion de una pieza de remate de te jado de
hormigén, con al menos una ranura exteriorxr que;dé la vueltaAen
la zona de un extremo longitudinal, que es solapable por el -

5. otro extremo interior de una pledra de remate igual, y a un
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dispositivo para la realizscion del procedimiento. !

Por la FR~-PS 951 081 es conocide uns pledra de rema-
te de'tejado que consta de arcilia y cuya propiedad esencial,
Que también se bresupone en la invéncién, consiste en que se |
puede colocar sin mortero, Esta conocida piedra de remate de
te jado que formada de modo convencional de aréil}a, puede fabri
carse s0lo por prensado, »

La invencion se fundamenta en el cometido de indicar
un procedimiento mediante el cual puede fabricarse de hormigdn
una pieza de remate de tejado colocable sin mortero, y de un
dispositivo para la ejecucidn de este procedimiento. -

Este cbmetido se solucione en un procédimiento de la
clase deserita al principio porque primero se fabrica una pie-
za de remate de tejado situada sobre una matriz, con un perfil -
exterior formedo por li@eas de contorno réctas, ¥y porque a4 con
tinuacion se tronzan la ranura o ranuras exteriores., De esta
forma consigue fabricar primerc en cierto modo una-pieia ea

bruto de una pieza de remate, cuyo perfil interior que sé cone

forme mediante la matriz corresponde ya al perfil deseado. mie%
tras que su perfil exterior estéd determinado todavia. excl;siva'
mente por las lineas de contorno rectas. Segin la invencion,

en un dispbsitivo pera lo ejecucidn de este procedimiento esté
posconectada a la estacion de moldeo una estacion de tronzado,
Segun una ventajosa caracteristica la estacién de'tronzado pre
senta al menos une cuchilla ae perfil correspondiente a la seg
cion transversal de la ranura exterior, que se accions siguien
o un arco de circulo., Con el fin de obtener también en la zo

ma de esta ranura exterior una superficie especialmente lisa y

bien compactada de la pieza de remate de tejado.de hormigén, eq

ventajoso si & la cuchilla o a las cuchillas de perfil esta aqd
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fin de que no se deterioren éstas durante el proceso de tronz
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ciado un rodillo alisador que gira libre, En una forma de ejg |
cucion especialmente sencilla la cuchiila 0 cuchillas de perfi#
y en caso dado los rodillos alisadores, estan aplicados & un ;
disco que hace contacto frontalmente contra la matriz, que en
este caso sirve al mismo tiempo paras impedir dugante el tronza
do de la ranura un deséonchado del hor&igéq todavia no fraguadg
en el perteneciente borde exterior de la m;triz.

Ademas, y especialmente para la fabricacidn de piezas
de remate de tejado con perfil en forme de U aproximadamente,
en las que mediénte las cuchillas de perfil anteriormente men-
cionadas se tronze solo la parte de la ranura exterior que se
halla en el alma del perfil en U, es ventajoso ei estd previs-
to un bastidor de tronzado movil desde arriba hacia la matriz,
dotado de cuchillas de tronzado que tronzan la ranura exterior
len lés alas 1ateraies'de la piedra de remate, que segun otra
venta josa caracteristica puede estar dotado de chapas de ;poyo

que sujeten las alas laterales de la pieza de remate, con 21

do. Ademds de ésto, segin una ventajosa cgracteristica de la E
invencion puede estar aplicada en el bastidor de tronzads una
cuchilla separadora que separa la pieza de remste de tejado en
el extremo opuesto al de la ranura exterior, Esto es conveniern
te porque las matrices se transportan & través del dispositive
de moldeo y se ponen bajo la accién‘del-hormigén, muy juntas
junas con otras, de manera que antes de esta separacion existe

un ramal que pasa &l menos sobre dos matrices,

En una forma de ejecucidn especialmente preferente,
la estacidn de moldeo consta esenclialmente de un rodillo confox

mador accionable que conforme el perfil exterior de 1a parte del

blma de la pieza de remate de tejado, y de dos discos alisado-l



5.

10.

15.

20.

25,

30.

'110 conformador y de los discos alisadores,
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res asimismo accionables, opuestos y alineados entre si, que !
conformaen el perfil exterlor de las alas 1aterales de la piedr%
de remate de tejado, estando asociada a la estacidn de moldeo

una tolva de alimentacidn para hormigon, Mediante los rodillod
conformadores y los discos alisadores se mete y compacta en el
intersticio existente entre las matrices yrloq discos alisado-
res y el rodillo conformador ei hormigon gque éiene de la tolva
de entrada, de manera gque se configura en la matiriz una pieza

de remate de tejado ya suficientemente compactada antes de fraj
queaf. Fara mayor afinacion Yy solidificacidn del perfil@do po§~
terior del perfil exterior de la pileza de remate de tejados es

conveniente disponer una boquilla de perfilado detrds del. rodi-

De la descripeion a base del dibujo resultan ofras
ventajas y caracteristicas de la inveneidn, b i

| Lé figura 1, muestra una parte de tejado con plezas
de remate, en vista longitudinal desde un lado,

La figura 2, muestra una secoion transversal cel te-
jado segin la linea de seccidn II-II de la figura 1,

La figura 3, muestra una vista lateral del dismpositi
vo segun la invencion, '

Ia figura 4, muestre una seccion longitudinal parcial
del dispositivo segin la invencidn.
Ia figura 5, muestra una vista lateral parcial segun |
la flecha V de la figura 4,

la figura 6, muestra wna vista en planta parcial del
dispositivo segin la flecha VI de 1la figura 4.

La pieza de remate de tejado representada en las fi-

suras 1 y 2, tiene aproximadamente un perfil en U abierto hacia

nba jo, aumentando un poco la separacion interior de ambas alas
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aterales hacia su canto libre, con el fin de que la piezs de |
emate de tejado pueda extraerse facilmente de una matriz corres
pondiente a su forma interior, después del moldeo. Su parte Qﬁ
lma superior 4 esta dotada en el lado exterior de chaflanes 5
hacia las alas laterales 2 y 3. _
En un extremo -él derecho en la figura l- la pieza
de remate de tejado 1 presenta una ranura exterior 6 que as ia
vuelta, en la que entra un alma 7 de una piedra de remate con~
tigue, que da la vuelta por el lado interior en el otre extremd.
La configuracion y febricacidn de la ranure exterior 6 se des-
cribird detalladamente mis adelante, En el extremo libre infe
rior de las glas laterales, o sea en los cantos longitudinales
inferiores, la pieza de remate 1 presenla un perfilado que co-
rresponde al perf{l de la superficie de vertientes de tejado
usuales. Bn el presente caso se trata de 'escotaduras 8 ea for
ma. de segmento circular,
Como se vé en las figuras 1 y 2 se cubre primeramen-
te del modo usual un caballete 9 sobre el que estdn clavadas
por fuera ripias 10 que transéurren horizontales, con tejis 11
usuales, hasta el remate 12, donde sobre el caballete 9 vutd
clavada una ripia 13, Luego se colocan las piezas de remate 11
or arriba'sobre el remate del tejado, reocibiendo los escoies 8
correspondientes nervios longitudinales conformados exterior
pente 14 de las tejas 11, Ila rapufa exterior 6 de una pieza dg
remate 1 recibe el alma 7 de una pieza de remate contigua, Que
se extiende hasta aproximadamente el fondo de esta ranura. Ca
da pieza de remate 1 puede estar asegurada édicioﬁaimente 80-
bre la ripia 13 mediante un oclavo 15 que pasa a través de un ogd

rresponuiente orificio de la piedra de remate de tejado,

Un dispositivo que sirve para la fabricaclion de una
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- mediante cojinetes 28 en los montantes 22, verticalmente por

pieza de remate de tejado segun las figuras 1 y é, presenta un 7
bastidor de majuina que consta de una placa base 21 y dos mon~'
tantes 22 verticales. En ambos montantes 22 fijadoso paralelos.
entre si sobre la placa base 21, esta alojedo un darbol de acecig
naminnto 25 aloaados en cojinetes 24, aecionado e traveﬁ de wng
rueda de cadena 23 por un motor reductor no representado, que
en sus dos extremos situados fuera de los montantes 22 lleva

sqndas rﬁedas dentadas'de accionamiento 26 del mismo tamafio,

Estas ruedas dentadas de accionamiento 26 engrandn en ruedad

dentadas intermedias 27 que estan alojadas rotativas asimiswo

encima del drbol 25. De estas ruedas dentadas intermedias 27
vass el accionamiento de giro a laé ruedas dentadas 29 que es-
tén alojadas mediante cojinetés 30 en la_zoha superior de los
montantes 22, |

A través de las ruedas dentadas superiores 29 g6 ac-
ciona el rodillo conformador 31 cuyo perfil exterior correspon

de al perfil exterior de la piedra de remate de tejado,. o sea

1l transcurso de la parte del alma 4 con chaflanes 5. Aproxi-
Eadamente por encima del drbol de acciohamiento 25 estéh‘apli-
cadas sobre—el bastidor de sustentacion formado por perfiles en
U, pistas gufa 33 horizontales y transversales a la direqoién
del eje del rodillo conformador 31, sobre las cuales pueden pa
sarse a través de la majuina matrices 34 ocuyo perfil ex%erior
corresponte al perfil interior de la piezas de'rémate de tejado
1. En las ruedas dentadas iniermediaé 27 estdn aplicados dis~
cos alisadores 35 que con sus lados frontales libres conforman
los lados exteriores de las alas laterales 2 Y3 de una pieza

e remate de tejado, vor encima y delante del rodillo confor=-

pador 31, en sentido de paso 35 de una matriz 34, estd previs- |
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. tira lateralmente hacia abajo por los discos alisadores 35, con
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ta una tolva de alimentacidn 37 pare hormigdn, que estd cerra-
da por abajo mediante placas de cierre laterales 38 de tal ma-
nera que no puede caer hormigon lateralmente o bien hacia abaje
Ia mdquina deserita hasta ahora trabaja como sigue: ’
Los discos alisadores 35 y el rodillo conformador 31

se accionan, rotando correspondiente a las flechas de sentido
39 y 40 respectivamente, Al mismo tiempo se mete una matriz 34
len sentido de paso 36 sobre las pistas gufa 33, lo cual puede
efectuarse por ejemplo mediante un cilindro de aire comprimido|
ko representado, Mediante el rodillo conformador 31 cuya velg
c#dad periferica es’ claramente mayor que la velocidad de paso

Ge las matrices 34, se lleva horumigén de la tolvd de alimenta-
eion 37 al lado superior de las matrices, bajo conformacidn si

Fulténca de la parte de alma 4 con chaflanes 5. E1 hormigon sq

lo cual se conformen las alas laterales 2 y 3 de la piezu de rg
mate, bajo simulténea compactacidn del hormigdén, Para afinar
y compactar todavia mds la superficie exterior de la pileara de
remate de tejado, estd prevista detrds del rodillo conformador
31, visto en el sentido de paso 36, una boquilla de perfilado
41 correspondiente al perfil exterior de la pieza de remate de
tejado 1. Ya que mediante los diucos alisadores 35 y mediante
el rodillo conformador 31 puede fabricarse sdlo una pieza de
renate de tejado cuyo perfil exterior se forma por lineas de
contorno rectas en la direccion longitudinal de le pieza de re

hate de tejado, o sea en la direccidn de paso 36, la ranure ex

terior 6 que se solapa por una pieza de remate siguiente, tie-:
ne que hacerse en unz fase de trabajo por separado, Para éstoi
esta dispuesto detrés del rodillo conformador 31 y de los dis-‘

cos alisadores 35, visto en el sentido de paso 36, un bastidor
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Qe tronzado 42 que se baja pom barras guia 43 sobre und matriz!

|
i

34 que pasa por el dispositivo de moldeo 31, 35, 41, con hormi |
. ]

1

zon sobre ella. Con ésto se bajan verticalmente cuchillas trof
zadoras laterales, que tronzan la parte de la raﬁura exterior
b que se éncuentran en las alas laterales 2 y 3. Estas cuchi-
llas de tronzar 44 acodadas hacia afuera en su lado trasero,
Fetiénen en las s;guientes fases de trabajo a esta parte de la
alas laterales 2 y 3. En el bastidor de tronzar 42 estd aplicg
o adem&s un pisador 45 que presenta el transcurso del perf{l
exterior de la parte de alma 4 con chaflan%s 5 que impide que
al abrirse la parte de la ranura éxterior 6 que se encuentra
en la parte del alma 4 se desplace de nuevo el hormigon que no
ha freguado todavia. En éstos procesos de trabajo la matriz
34 hace contacto con su extremo extérior en un disco 46 qug es
td alojado rotetivo en un cojinete 47. En este disco 46 ostd
aplicade une cuchilla de perfil que sifvé como cuchilla de des
baste 48, que al girar en una divisién el disco 46 corta la pax
te de la ranura exterior 6 que se enduentra en la part; del al |
ma 4 don chaflanes 5, y cortédndose en el fondo de la renura ex
terior 6 otra ranura enular 49 que recibe al alma 7. Tisto en
el sentido de rqtacién:50 del disco 46, sigue a la cuchilla de
corte previo 48 un rodillo alisador 51 aiojado libremente rotg
tivo, cuyo perfil exterior correspondé al perfil'deseado de la
ranura exterior 6. Illediante este rodillo élisador 51 sé con-

pacta y alisa nuevamente el hormigdén en esta zonsa de la ranurs

exterior 6, Xn el sentido de rotacion 50'del disco 46 estd pr
vista otra cuchilla de perfil 52 con la que 86 recorta y alis;j

esta parte de la ranura exterior 6. Ya que esta seccion de la|

Fanura exterior 6 tiene una seccidn de perfil en arco de cir~ j

cuito, se comprende que el perfil interior asociado de 1a piez
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de remate de tejado 1 presente asimismb una, gdéresponaiente seg
cién de perfil en arco de circulo con un didmetro algo menor.
Después de esta fase de trabajo se levanta el bustidor de tron
zar 42 y se extraen las matrices con la pieza de rematé de e
jado acabada, A continuacion fragua la pieza de remate de te-
jado sobre las matrices 34 y puede quitarse desgués, Con el .
f{n de impedir durante la fabricacion de la ranura exterior 6
un deterioro de las alas laterales 32 de la pleza d¢ remate . con
formadas mediante los discos alisadores 35, el marco de tronzan
puede presentar chapas de apoyo 53 latcrales que al estar baja
o el bastidor apoyo 42 hacen contacto en 1os-1adoa exteriores
pe las alas laterales 2 y 3. _

En el bastidor de tronzar 42 estd aplicada ademds ung
cuchilla separadora 54 vertical, mediante la cual se tronza la
pieza de remate de tejado en el extremo opuesto al de la ranurg i
exterior., Esto es necesario porque las matrices se'pasan ba jo
el cilindiro conformador haciendo contacto gnas-en otras y en
tanto haya entre el.rodillo confofmador 31 y los discos 456 un
ramal de hormigdn pasante que se extiende mis alla de une ma-
triz. '

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
bal como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse
constar que les disposiciones anteriormente indicadas son sus= |
ceptibles de woditficaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental, También se hace'conétar que el invéﬁto
corresionde a una solicitud de patente presentada en Alemania

con fecha 8 de octubre de 1.974, bajo el nimero P 24 47 925,

EOOgiéndOSe por lo tanto & los beneficios que conceden los Con

enios Internadionales en vigor; siendo 1o que constituye la
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esencia del referido invento y por lo que se solicitaVPatentq.f'
de Invencion por 20 ajios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO Y DS~
POSITIVO PARA LA FABRICACION DE UNA FIEZA DE REMATE LE TEJAVO
VE HOKmIGOR; caracterizéndose ﬁor lo siguiente:

18,~ Procedimiento y disbositivo para la fabricacion’
de una piezé de remate de tejado de hormigén, con al menos una
ranuré exterior que da la vuelta en la zona de un exiremo lon-
gitudinal, que es.solapable por el otro exﬁrgmo inter%or de
une pleza de remate igual, procedimiento caracterizado porque
primerameuté se fabrica una pieza de reﬁate de.tejado gitueda
sobre ung matriz, con un perfil exterior formadq por lineﬁs de
contorno rectas, y porque a continuacién se tro&z&n la ranura
o ranuras exteriores.

28,- Dispositivo, para la ejecucidn del procedimien=
to, segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se forma
por una cstacidn de tronzado posconectada a und estacidn de mod
deo. . . o

38.~ Dispositivo, segun la reivindicacicn 2, caracte
Lizado porque la estacion de t;ontado se forma al_mehOS'de una
cuchilla de perf{l correspondiente a 1a seccion transversal de
la ranure exferior, accionable siguiendo un arco de cireulo,
48, - Diabositivo,rsegdn las reivindicaciones 2 ¢ 3,
caracterizado-porque a la 6,3 1aé_cueh?llds de perfil ée asocig
un rodillo alisador quse giré libre, ' t

58,- Dispositivo, segin una de las reivindicaciones
2 a 4, caracterizado porque la ¢ las cuchillas de perfil, y en
caso dado el rodillo slisador, se aﬁlica en un disco .que hace

contacto frontalmente en la matriz,

68,- Dispositivo, segin una de.las reivindicaciones -

2 a 5, caracterizado porque este previsto_un bastidor de tron-
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|tejado, y de dos discos alisadores asimismo accionables, upues

{fos y alineados entre si que conforman el perfil exterior de

‘Blisadores se diapone una boquilla de perfilar,
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|zado movil desde arriba hacia las matrices; dotado de cuchillad
de tronzar que tronzan la ranura exterior en las alas laterale% '
de la pieza de remate,
78,- Dispositivo, segin la reivindicacidén 6, caracte
rizado porque el bastidor de tronzado se dota de chapas de apo
yo que sujetan a las alas laterales de la pieza de remate,
88,~ Dispositivo, segun las reivindicaciones 6 ¢ 7,
caracterizado porque en el bastidor de tronzado se aplica una
cuchilla separadora que separa le pieza de remate en el extre-
mo opuesto al de la ranura exterior.
92, -~ Dispositivo, segdn una de las reivindiczciones
2 a 8, caracterizado porque la estacidn de ﬁoldeo se forma esen
cialmente por un rodillo conformador.accionable, que forma el

perfil exterior de la parte del alme dée la pieze de remate ce.

las alas laterales de la pieza de remate, asocidndose a la es-
tacion de moldeo una tolva de alimentacion pare hormigén. |
10¢,- Dispositivo, sezun la reivindicacion 9, carac-

terizado’ porque detras del rodillo conformador y de los éiscos

118, Dispositivo, segin une de las reivindiceciones
2 a 10, caracterizado porque por debajo de la estacién de mol-
deo y de la estacion de tronzado estén.previstas pistas gufa
rectilineas por las que se desplazan las matrices.
129,~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacion
e una pieza de remate de tejado de hormigén; tal y como queds,
sustancialmente descrito en la presente Memopia'y en los édqu

tos dibujos,
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Bsta Memorias cnnsta de doce hnjas, escrites a miqui-

na por una sola caru,

31 BIE. 19
Madrid, 3975
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