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PATENTE DE INVENCION
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Don Guillermo PUJOL RODRIGUEZ y
Don Joaquin PUJCL RODRIGUEZ

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DT ENREZJADOS PARA LA
CONSTRUCCION DE SUEZLO5S INDUSTRIALES".

MEMORTA DESCRIPTIVA

El empleo de enrejados para fomar pavimentos iy
dustriales, tanto sobre un suelo determinado, como a modo
de pisos o galerias elevados, es sobradamente conocido, y
es adoptado profusamente a causa del gran nimero de venta~

5 jas de orden practico que proporciona.

Tales enrejados han sido fabricados en toda clase
de materiales; madera, acero y, modernamente, cuando se pre
vé la presencia de agentes agresivos de tipo quimico, por
ejemplo en industrias quimicas o simplemente que estin si-

10. tuadas adyacentes al mar, a base de plésticos sintéticos,
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que pueden ser moldeados por técnicas usuales en practica-
mente cualquier forma desezda, y que presentan una resise
tencia notable al envejecimiento y degradacién natural ba-
jo tales ambientes nocivos. Los enrejados hechos de esta il
tima clase de materiales presentan, no obstante, el proble-
ma de que sus resistencias mecanicas son relativamente ba-
jas, lo que limita el campo de sus aplicaciones y reduce
considerablemente su vida Gtil.

La presente invencibdn estd orientada 2 suprimir,
o al mernos a reducir substancialmente los anteriores incon-
veniantes, perfeccionando para ello los procedimientos de
Fabricacibn actuales, de enrejados de plasticos sintético,
en el sentido de hacer posible la obtencidn de los mismos
con resistencias mecinicas mejoradas.

Para ello, de acuerdo con la invencidn, un proce-
dimiento para la fabricacibn de enrejados de plastico sinté
tico que incorpora los presentes perfeccionamientos compren
de las etapas esenciales de:

a) Preparar una cavidad de moldeo a modo de cube-
ta plana, con paredes laterales de contorno correspondiente
al de los enrejados que se trata de Qbtener, de protuberan-
cias internas, salientes de su fondo y configﬁra@as de a-
cuerdo con las aberturas de dichos enrejados, de manera que
entre ellas se definen canales cruzados, que se extienden
entre lados distintos de dicho contorno, y de dispositivos
de guia, apoyo o anclaje, distribuidos a 10 largo del propio
contorno, en correspondencia de los extremos de las canales;

b) montar en los dispositivos de guia, apoyo o an
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claje elementos de ammadura resistentes a la traccibn, de

manera que uno o varios elementos se extiencen entre dos
dispositivos de los mencionados, a 1o largo de cada una de
las canales alineadas con los mismos, entrecruzéndose con
los elementos de armadura correspondientes a 1as canales
cruzadas respecto a las anteriores, y

~ e o ce-v @) moldear dentro del espacio cenjunto de las di-
versas canales entrecruzadas, una composicidn de resina sin
tética endurecible, de manera que llena completamente las
mismas y ocluye en su masa 10$ elementos de amacura corres
pondientes.

Procediendo sequidamente al endurecimiento de la
composicibn de resina sintética hasta el estado sélido fi-
nal, y al desmoldeo del enrejado de plastico armado obteni-
do de esta manera.

Los dispositivos de guila, apoyo o anclaje utiliza
dos para sostener los elementos de armadura resistentes a
la traccidn, han de presentar caracteristicas constructivas
dependientes, por lo general, de la naturaleza de estos ﬁ;
timos, elementos. Asi, por ejemplo, utilizando elementos de
armadura flexibles, a modo de cordones o mechas de cualquie
ra de los tipos utilizados corrientemente en la técnica de
los plésticos ammados, tales dispositivos de guia pueden es
tar formados por simples varillas, unidas de forma amovible,

de manera que pueden desprenderse en €l desmoldeo, al fon-
do de la cubeta y en correspondencia de los extremos de las
canales., En el caso de utilizar elementos de ammadura rigi-

dos, como pudieran ser, por ejemplo, varillas metédlicas, las
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mencionadas éarillas podrén ser substituidas por cualquier
otro dispositivos que proporcione un apoyo adecuad para
los extremos de las armaduras rigidas.

El nimero y distribucibén de los elementos de ar-
madura en las distintas canales, asi como dentro de una mis
ma canal, dependeri exclusivamente de las caracteristicas
que se desea obtener en los enrejados obtenidos. De modo si
milar, ias técnicas empleadas para el moldeo y para el endu
recimiento de las composiciones de resina moldeadas, pueden
ser cualesquiera de las usuales en la técnica de los plas~

ticos.

Los dibujos zdjuntos muestran, a titulo de ejemplo
no limitativo de)l alcance de la presente invencibn y en re-
presentaciones esquematicas, ura de las formas posibles de
llevarla a la practica.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
perspectiva, con arranques parciales, de un fragmento corres
pondiente a un 4ngulo de una cavidad de moldeo destinada a
la fabricacibén de enrejados con reticula cuadriculada; la
figura 2 es una vista equivalente a la figura anterior, en
la que se muestra la disposicidén de gordones.de armadura
flexibles; la figura 3 es una seccibn alzada de la cavidad
de moldeo de las figuras anteriores, tomada a lo largo del
plano de una de las canales; la figura 4 es una seccidn si-
milar a la de la figura anterior, tomada a través de una hi
lera de protuberancias; la figura 5 es ura vista en perspec
tiva de un fragmento de enrejado obtenido por el procedi-

miento que se describe en relacibén con las figuras anterio-

T

A e




5.

10.

15,

20.

25.

res, y la Figura § es una seccibn alzada, tomada a través
de uno de los barrotes del enrejado.

bDe acuerdo con las figuras 1 z 4, se ha previsto
una cavidad de moldeo en formma de cubeta, que sé supon2 rec
tangular o cuadrada, formada por un fondo plano -1~ y pars-

des laterales =2-, cuya altura es correspondisnte al esgpaw
’ i r

eS0T de.enrejado que se trata de obtener. Del fondo de la cu

beta sobresalen una serie de protuberancias -3- en forma de
troncos de pirémide de caras casi paralelas de modo que pro
porcionan la Facilidad de desmoldeo en la forma usual, de
base rectngular y dispuestas en hileras paralelas a respec-
tivas paredes -2~ perpendiculares, de manera que éntre di-
chas protuberancias se forman una serie de canales parale-
las -4a-, que se extienden entre dos paredes -2~ opuestas,
v.una serie de canales asimismo paralelas =~4b-, que se ex-
tienden entre las otras dos paredes de la cubeta, de manera
que las canales de una de las series se cruzan perpendicCu-
larmente con las de la otra, en la forma reticulada que se
aprecia en las figuras 1 y 2. Las protuberancias extremas
del gonjunto descrito se hallan separadas respectb de las
paredes —~2-, de manera que entre ambos se forman otros dos
pares de canales -S5a~ y ~5b=, paralelas a las -4a= y =4b-,
respectivamente, y que definiridn el contorno del enrejado
formado como se describiri.

Por conveniencia de la descripcidn, la cavidad de
moldeo ha sido representada con una estructura maciza, pero
se sobreentiende que en la practica se podrd utilizar cual-

quier otro sistema de estructura apto para proporcionar las
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caracteristicas descritas y cuyos detalles constructivos
dependeran principalmente de la naturaleza de los utillajes
disponibles y de los procedimientos de moldeo y de endure~
cimiento que se trate de seguir en cada caso.

En la realizacidn descrita se ha supuesto que se
emplea elementos de armadura en forma de cordones flexibles,
Para ello, las lineas de eje =6~ simbolizan la situacién de
unas varillas de guia que se hallan unidas de manera rigi-
da, por medios convencionales, al fondo -1~ de la cubeta,
por ejemplo de forma amovible de manera que quedan empotra-
das en la masa del enrejado formado y se separan de dicho
fondo en la operacidn de desmoldeo del producto obtenido.

Los cordones de amadura ~7-, por ejemplo en for-
ma continua, son pasados sucesivamente alrededor de distine-
tas varillas ~6~ ¥ a 1o largo de distintas canales; de a-
cuzrdo con el recorrido apropiado a cada caso, de manera que
al final de la operacidn quedan tendidos a lo largo de todas
las canales los nimeros de cordones necesarios para cobtener
las caracteristicas de resistencia adecuadas.

Se sobreentiende que una disposicién similar, aun
que sin reenvios entre canales sucesiuas, .seri-utilizada en
el caso de emplear elementos de armadura en fbrma de vari-
llas rigidas en lugar de los cordones -7-. En este caso, a=-
simismo, las varillas -6~ podrén ser substituidas por cual-
quier otro dispositivo apto para sostener durante la opera-
cibén de moldeo los extremos de tales varillas dentro de.las

canales respectivas,

La cavidad de moldeo preparada con las armaduras
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en la forma descrita, queda a punto para recibir la compo

sicidn de resina sintética endurecible que <ard lugar a la
formacibn del enrejado, para lo cual se puede utilizar
cualquiera de las técumicas usuales, por ejernplo mediante co
lada o prensado de la composicidn de manera que pasa a 1lle

nar completamente el conjunto de canales, ocluyendo en su

—-waasa-en conjunto de elementos de armadura previamente mon—

tados.

Tras el endurecimiento de la composicidn dé resi-~
na, asimismo dependiente de los tipos de materiales emplea-
dos y de los utillajes disponibles, €l material contenido
en las canales ~4~ y -5« pasa a formar 1os barrotes -8~ del
enrejado representado en la Ffigura 5, dentro de los cuales
se hallan ocluidos los cordones de armadura -7- que les con-
fieren sus caracteristicas de resistencia mecénica.

51 se desea conferir a los cantos superiores de
los barrotes -8- una superficie antideslizante, se puede dis
tribuir sobre 10s mismos una capa de graénulos duros, tales
comoc carborundum o equivalentes ~9-~, antes del total endu-
recimiento de la composicidn de resina, de manera que al
completarse &ste quedan unidos rigidamente al enrejado.

Serin independientes del objeto de la presente in-
vencidn los detalles accesorios y demis caracteristicas cons
tructivas no esenciales, empleados en la puesta en practica
de la misma, tales como los medios y procaedimientos utilie
zados para ello, por quedar todo comprendido dentro del al-

cance de las siguientes reivindicaciones.
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NOTA

Se rejivindica como objeto de la presente patente
de invencibn: |

1. Perfeccionamientos en la fabricacibn de en-
rejados para la construccidn de suelos industriales, por
moldeo de una resina sintética endurecible, caracterizados
esencialmente por el hecho de comprender las operaciores de
disponer una cavidad de moldeo a mocdo de cubeta plana, pPro—
vista de paredes laterales de contorno correspondiente al
de los enrejados que se trata de obtener, de protuberancias
internas, salientes de su fondo y configuradas de acuerdo
con las aberturas de dichos enrejados, de manera que entre
ellas se definan canales cruzadas que se extienden entre pa
redas distintas de dicho contorno, y de dispositivos de guia,
apoys o anclaje, distribuides a lo largo del prorio contor—
no y en correspondencia de los extremos de las canales; non
tar en los dispositivos de guia, apoyo o anclaje elementos
de armadura resistentes a la traccibn, de manera que uno o
varios elementos se extienden entre dqgs de dichos disposi=
tivos a lo largo de cada una de las canales alineadas con
1los mismos, entrecruzéndose con l1os elementos de armadura
correspondientes a las canales cruzadas respecto de las an-
teriores, y moldear dentro del espacio conjunto de las di=-
versas canales entrecruzadas, una composicidn de resina sin
tética endurecible, de manera que llena completamente las

mismas y ocluye en su masa los elementos de armadura corres—
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pondientes, erdureciendo a continuacibn la comzcsicidn de
resina sintéticas, y dGesmoléeando el enrejado de pléstico
obtenido después del endurecimiento de dicrha compesicibn.
2. Pexrfeccionamientos en la fabricacibdn de en-
rejados para la construccién de suelos industriales, de a-

cuerdo con la reivindicacibébn 1, caracterizados esencialmen-

~—=te'por+el hecho de que los elementos lineales de amadura

estan formados por cordones o similares flexibles que son
tendidos a 10 largo de canales sucesivas, pasando alrededor
de varillas fijadas en correspondencia de los extremos de
las mismas.

3. Pperfecionamientos en la fabricacibn de enre
jados para la construccibén de suelos industrizles, de acuer
do con la reivindicacidén 1, caracterizados esencialmente
por el hecho de que los elementos lineales de armadura es-
tin formados por varillas rigidas, las cuales son dispues—
tas a distintos riveles dentro de las canales de la cavidad
de moldeo, con sus extremos apoyados en tepes previstos en
esta filtima en correspondencia de los extremos ée dichas
canales,

4, Perfeccionamientos en la fabricacidn de en-
rejados para la construccién de pisos industriales, de a-
cuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizados esencialmen
te por el hecho de aplicar a la superficie del enrejado
destinada a formar la superficie de pavimento, gramulos re

sistentes al desgaste, antes del endurecimiento de la compo
sicibn de resina, de manera que quedan empotrados en dicha

superficie formande un pavimento antideslizante resistente
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al desgaste,

5. Perfeccionamientos en la fabricacidn de en-
rejados para la construccidn de suelos industriales.

La presente memoria descriptiva consta de diez ho
jas foliadas escritas a miquina por una sola de sus caras.

Barcelona, 25 de marzo de 1976

Guillermo PUJOL RODRIGUEZ y
Joa L RODRIGUEZ
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