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' Moemoria descriptiveae

La presente patente de invencidn se refiere a

uri procedimiento para la fabricacidn de casetones.emplea~

dos en la formacidn de los forjados retioulares,

El procedimiento en cuestidn permite la ob=
tencidn de casetones que mejoran ostensiblemente en
mucho8 aspectos los conocidos hasta el momento, . .

As{, en cuanto a los casetones tradicipna- "

P e
les de hormigdn obtenidos por prensado, presentan un.

.y

peso notable por lo ‘que su manipulacidn en obra resultas

inedmoda y cara, ademas presentan caracteristicas ais-

2 S

lantes no muy buenas, y la adherencia del yeso al mig—

2w

mo no o5 la deseable. \

-

Paulatinemente lo8 casetones de hormiggﬁ‘

oo

estdn siendo desplazados por los constituides a bLase
de material cerdmico, especialmente los constitufdos -

PR

mediante galletera entre los que cabe sefialars o
Los que incorporan aletas laterales que‘dcfih
nen una canacl y una btape para el casetdn adyacente co-
locado ortogonal al mismo, los cuales indudablemente
prosentan los inconvenientes del manejo y la ocoloca~
cidn adecuada, Existen dos tipos prinoipales de estos
oasetdnes, aquellos en que la aleta presenta forma
de L, en los que una rama ¢S prolongacidn de la cara

inferior del caseton y constituye le canal donde se

disponen las armnduras del forjade, mientras 1a otira

.
———
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rema actua de tapa del casetdn adyacente, El otro tipo
de casetones, presentan un tabique supcrior que. cierra.

la L y que se tiene que romper en lﬁ'propia ohr&, lo cual

requiere .
venientes,

Otro tipo a considerar son los q&setoned ;h
abiert&& por ambos lados y deSprovisﬁos de la citada
aleta, gue se yuxtapomen para cerrarse mutuaménte'loa
tabiques,pero esto presenta el inconveniente de que

dobido a la presidn a la que se vierte el hormigén -

v o

en el forjado, separa los casetones constitutivos de

cada reticula, con lo cual Se introduce el hormigén

en su interior, a lo wuaY coadyuva el hecho de qné,,

“
o

hay mucha superficie entre-cbsetones adyacentes,

PR

Finelmente s8¢ pueden oconsiderar los caseto-

-
PR N

nes que incorporan una tapa adicional, normalmente

-

del mismo materialy indudablemente presentan ol ihcbnm

-

veniente de que es preciso manipular dos plezas &J”

.
P

acoplarlas in situ en el propio forjado, con los -incon-
venientes que ello comporta.

Para eliminar los inconvenientes npuntndos;
el procedimiento de la invencidn consiste esencialments
en constituir el cuerpo del caseton ¥y la taps de mate.
riales diferentes y .apropiados: a su funcidn, y con
los procesos mds iddneos a su constitucidn, y fingle-
mente fijan ambos elementos entre si, suministrando en
la obra el casetdn completo que resulta ser ligero, do.
fdleil mane jo, adaptaﬁ}e a ia'bdi60;016p'd§ tuberIas,

) . e
: ot

" ;una operacion adicional y aumenta lo8 incon=-
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¥y otras muchas %entajas,
En razdn de lo expuesto, el presente proce-
dimiento se caracteriza porque comprende las fases de:
a) constituir el cuerpo principal del casetdn
en forma tubular y provist& de tabiques longitudinales

y transversales entrecruzados por extrusidn a base de

. .. N
material ceramico por medio de una galletera conven-—

cional, procediendo o continuacidn al corte de aicho

- eusrpo principal tubular en tramos de longitudes que

se corresponden con las del casetdn acabado y finale

.

mente se someten las piezas terminadas a secado y . .

coccidn,

b) formar una tapa de material conveniente
e “. . s e
segin un coitorno enrcofrespondencia con la seccion del

cueipo-principal del caseton ¥y proporcionar medios

para su fijacidn a dicho cuerpo principaly y

.-

-

¢) fijar la tapa al cuerpo principal_ﬁEfu

S

obtener el caseton terminado. .
Segdin una forma preferida de llevar a\éhbo
el procedimiento de la invencidn, la tapa se fija al
cuerpo principal con medios de fijacion constitui-
dos @ base de una serie de zunchos de naturaleza con-
veniente,
Segin otra forma preferidé de ejecucidn,

del presente procedimiento la tapa se fija al cuerpo

principql-con medios de fijapién doni%iﬁuidos por une

pluralidad de sujetadores substnncialmente en U a mo-

do de plnzas elagtlcqg, 138 cuales modiante un aparate

—
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clavador se insertan Atravesando la tapa y se aplican

!

‘& presidn las dos ramas del sujetedor Sobre respecti-

vas caras de al monos un tabigue dei citado cuerpo,
Dicho procedimiento‘prey6,01 disponer en
la tapa medios de refuerzo a basé de nérviosvlohgitudia
nales y eventualmente transversales, j eventualﬁenﬁe'
una serie de ligeros,rehajos.u lo largo del borde..
En otra alternativa del procedimiento de
la invencion, la tape se constituye dotadn de una
pestafia perimetral, ocuya tapa se acopla al cuerpn -
por encaje a presidn de la misma sobre dicho cue;p;;
Asimismo, dicha tapa se puede fijar por -
encolado al cuerpo primcipal, | -

P I

Para facilitar una explicacidn mds detolla~-

ERP

da y la comprension de lo expuesto, a continuacicn,
o Pw .I:«

8e acompafia una hoja de dibujos en los que se ha repre~
sentado el caseton obtenido mediante ol procedim}gﬂio
dejla invenoidn, que se cita 80lo a t{tulo de ei;ﬁﬁﬁo
no limitativo del alcance de la misﬁg, N 1-23

En dichos dibujoss

La figura 1 es una vista en‘perspectiva del
cuerpo principal tubular del casétdn;fcortado a,lu lons~
gitud conveniente en‘correspondencia con ia del case-
tdn acabado,

La figura 2 muestra en perspectiva una

forma de tapa del procedimiento'dest';nada a ser fi-
juda a dicho cuerpo priqcipal.“{  - '

La figura 3 repreﬂpntdfén‘pergpe°t1Va otra
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forma de tapa destinada a fijarse al :cuerpo principal.

La figura 4 e¢s una vista en perspectiva de uno
de los sujetadores que se utilizan para fijar a presidén
la tapa ilustrada en la figura 2 al cuerpo ‘principal del
casetdn,

La figura 5es una vista de detalle en seccidn es-
quemaﬁicﬁ que ilustra la fijaciJﬁ de la tapa ilustrada en
lg figura 2 al correspondiente tabique del cuerpo princi-
pel pof medio ‘de los indicados sujetadores,

La figure 6 ilusbra en seceion alzada esguemdtica
un casetén'oompleto con la citade tapa de la figur;\?TTijg
da sl casetdén mediante zunchos. cee

La figura 7 represfenta en seccidn alzada esﬁnﬁmiti
ca un casetdn completo con la tapa ilustra en la figara 3
fijeda a presidn al cuerpo del casetdn, .

La éigura 8 muestra en perspectiva elecue}po.pr1n-
cipal del casetdn y la tapa ilustrade en la figura:2; antes

de fijar la tapa. .

La figura 9 muestra emn perspgcfivu el-cusetﬁﬁ com=
pleto con la tapa fijada al cuerpo principal,

Considerando los &ibujos, el procedimiento para 1la
fabricecidn de casetonos utilizadoéion forjados retionlares

segin la invencidn comprende la etapa de constituir el cuey

Po principal ~l- del caseton en forma tubular de seccion

- rectangular , provisto de tabiques longitudinales =2 y (e

un tabique transversal -3-, asi como de unos tabiquillos
R . b
angulares. -4- en correspofidemcia con igs;tabique longitu~

dinales -2~ cuya constitucidn de dicho icuerpo tubular se
S L , ) ‘;:, '
lleva'a‘pabo por extrusion de material ceramico mediante

o—
.
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una galletera coﬂvencional (no‘il@strada),‘&espués de lo
cual se efectda el corte del cuerpo tubular en 1ongitu&es
que 8¢ corresponden con las del casetdn acébado, a conti-
nuacidn les pieza 5, somet a un secado y coccidn convenoig
nales,

Segﬁn el presente procedimiento,indepandiqnté
del cuerpo =-l- se forma una tapa de material conveniente
de contorno en correspondencia ocon la seocion del citado
cuerpo principal -1- del caseton, ¥y finalmonte se'fiaa al
cuerpo ponidndola en coingidencia con una cara abxarta.
del mismo, , | )

Segdn una variante de realizacidn preferida -del.
procedimiento de la invencidn , Se constituye una tgpa~b-
substancialmente plﬁna, eaenqialmenté como 8¢ ilustira en
la figura 2, provista de una pluralidad de nervioard; re-
fuerzo longitudinales -6~,y eventualmente transversales
-no ilusirados~, y, una sarie de rebajos -6 ' - lo lar-
go de su borde, ' ‘ ; “,

La fijacidn de dicha tapa ~5-'al cuerpo-l- del og
setdn se puede efectuar de maneras diversas. La p}ésénte
invencidn prevé de preferencia dichﬁ fijacidn a base de una
serie de zunchos -10- de material conveniente, de preferen
cia flejes, de pldstico o meé&licos,similares a los utili-
sedos en el cierre de paquetes o en la formacion de balas,

¢ inoluso en forma de elementos filiformes tal como cordew

les, alambre, etc,, ilustrdndose este tipo de fijaoidn

en las fignna 6, 8 y 8,
Otra manera ﬁfeféfente de efeotuar dlcha fljnclon
consisﬁewen la diapos1c1on de una,sep;q;de‘sujetadorqs -7

—
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'Y 4 . z s
constituidos por pinzas elést;cas metdlicas substancialmen

~ te en U, como se ilustran en la figura 4, estando doblada

une de dichas ramas ~Ta= para mejorar su actuacidn, Dichas
pinzas se‘fijdn ﬁediante-el oportuno ;parato colocador a
través de lineas de debilitacidn de los citados rebajos—6+
tal c&ﬁq se ilustra en la figura 5, en la quevse observa
gue lqs tabiques laterales del cuerbo»—l- resultan atrapn
dos a presidn 9ntr§ las.famas de las citadas pinzas, Con
los citados rebajos, las pinzas pricticamenté no sobresalen
de la cara expuesta de la tapa «5-,

Otra-forma preferida de fijar la tapa al éﬁérpo
puede Ser mediante encolado.

Segdn una variante de realizacidn del procadimien-
to de la invencidn, se constituye.una tapa -8~ substancinl-
mente plana y provista de una pestafia perimetral —9-— esen-

cialmente perpendicular tal como se ilustra em la figura 3,

'la.oual g8e fija a presidn al cuerpo prineipal =1l=,-82ncilla .,

mente pok su pestafia perimetral -9~ sobre los borde§ de la

cara abierta del cuerpo principal, cuy; pestafia s8 solapa
gsobre (las cuétro paredes de dicho cuerpo en su zoﬁ;~&dya~
cente ; ios bordes, o

Por supuesto,elindmero de tabiques del cuerpo -1-
del casetdn puede ser cualquieri'Ebnveniente,independientg.
moente do los que se ilustra en los dihqios.

Aunque en la descripcidn que antecede se espeoifi

LI, . I
ca que; 8l encolado e8 aplicable a la fijacion de la tapa

o

“ilustrada en f%;figura 2, quggq?énteﬁaiaaﬁﬁue tambidn es

aplicable o la fijacidn de la taps-ilustrada en la figura 3,

0 G
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Por supuesto, las tapas ilustradas en las figuras

2 .y 3 puedeon ser de cualquier material ébnveniente, tal cp

mo madera, cartdn especialmente plastificado, moldeadag en

plastico, etc.,aunque la tapa de la figura 3 de preferen-

cia serd de material plastico, Asimismo, la tapa de 1la

figura 2, puede ser substancialmente lisa, sim incorporar

los nervios de refuerzo y los rebajos que #e ilustran,

Debe hacerse constar que en el procedimiento de la

invencidn , se podrdn efectuar ouantas variaciones de do-

talle se consideren oportunas, siempre que no se cltoren

las ocaracteristicas esenciales del mismo que se resumen

en las siguientes‘reivindicaoiones;

N 0 T A

ol X 2 2% 23 2°F%"-]

Se reivindica como objeto de'la presente FPaiwento

de Invencidn:

l.,~ Procedimiento para la fabricacién,de casetones

utilizados en forjados retioculares, caracterizado ppfﬁnn

consiste en las siguientes fases:

a)_constituir el cuerpo principgy. del casetdn en

forma tubular provisto de tabiqueg interiores longitudinag~
. les y transvéraales entreoruzudos"bor extrusién a base de ¥
material cerdmico mediante una galletera convencional, pro=- .

cediendo a continuacidn a su corte en tramos de loxgitudes

en correspondencia con las di”‘n81ones del caseton. acabado,
después de lo cual las piezaﬂ terﬁg'adas~ao‘someten a‘ﬂq~

cado ¥y cocoidn en forma convenciqpulg‘{‘i'

s
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: o bi formar una tapa de material'conVeniente segin

Jun contorno a correspondencia con la seccidn del cuerpo

pr1nc1pal del casetdn y Pr°P0rclonar medios paru su fija-

“eidn a dicho cuerpo prlncipal;

0) fijar la tapa al cuerpo pr1ncipa1 purn obtp—

ner el casetdn terminado.

2.~ Procediﬁiento rare la fabricecidn de‘case~
: tongs';réegﬁn la reivindicacion anterior, caf;oteriZado
:por fijaf ia tapa al. cuerpo principal:cén medios.de fija-"
~cidn constituido a base de una serie de zunchos de natura-
leza conVeniente'; o -
3.~ Procedimiento para la fabrlcaclon de ‘cuSe~
tones, segin la re1v1ndlcaclon 1, oaraeterlzado por flgur
la tapa al cuerpo principal con medios de fijacidp cons-
tituidos por una pluralidad de sujetadores subsiuncinl-
mente en U & modo de pinzas eldsticas, los cuuies-me—
diante un aparato clavador se insérten atravesaado la-
tapa ¥y se aplican a.presidn_las dos ramas del sujetador
- 8obre respectivas caras de al menos un tabique del citade
cuerpo,

4,- Procedimiento para la fabricaciéngge cusn=
tones, segin las reivindicaciones 1 a 3, caracterizedo
por disponbf en la tapa medios de refuerzo a base de
nervios longitudinales y eventualmente transversales .

eventualmente una serie de ligeros rebajos a lo lario

de los medlos de'’ sujeo1on.
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‘jar la tapa al cuerpo principal por encaje .a presi&n
de una pestaifia perimetral de; que esta provistu sobre
el borde de las paredes lﬁte$a1§s_de dibho cﬁérpd;

6= Précedimiento para ia fabricacidn de case~
tones , segin una cualquiera de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado.por fijar IAutaba ai cuerpo prin

cipal mediante encolado .
Te= Procedimiento para la fabricacidn de ocasoty
nes utilizaedos en forjados reticulares,

Esta memoria consta de once paginas escritas

por una 8ola cara.
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