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PATENTE DE INVENCION

a favor de la
Sociedad Andnima IE TUYAU ETANCHE EN CIMENT ARMé
domicilisde en
BONNEUIL S/ MARNE (Seine, Francia)
por:
»Procedimiento para la fabricacidn de piezas de hormigdn

moldeado”

R P T e I e e

Memorzxi & Descriptiv a.

La calidad de un hormigdn aparte de sus condiciones
de fraguado: higrometria, temperatura etc., depende de los

tres factores siguientes:

.’ agua . ’ - ’ _
l¢, Relacion comento del hormigdn despues del fragua

do, lo gque determina la fuerza del ”aglutinante” constituido
por la mezcla agua-cemento.

22, Relacidn Y8820 del hormigdén después
volumen aparente




del fraguado.

2, Celidad de los materiales afiadidos (dureza, lim-—

-

pieza, asperosidad de las superficies etc). Este dltimo fac-
tor es de orden natural. Por otra parte la composicidn gra-
nolometrica de las mezclas de arena y gravilla que intervie—~
nen en la composicidn del hormigén no constituye un factor
de calidad, sind que por un estudio juicioso de los vacios
0 espaéios entre los elementos de las mezclas secas de are-
na y gravilla, se comprende que intervienen unicamente para
reducir al minimum el empleo del ”aglutinante?” agua—cemento.
La composicidn granulométrica constituye por tanto un factor
econdmico,

El procedinmiento objeto de esta invencidn tiene por
objeto hacer variar las relaciones -1- -y =-2- de una manersa
util, concilidndolas 2l propio tiempo, resultado que hasta
ahora no habia podido conseguirse de una manera segura y pre-—
cisa en la técnica actual de la fabricacidn de hormigones,

La relacidn optima ”agua:cemento” que suministra la
calidszd méxima del hormigon, es, para fijar las ideas, de
aproximadamente 35 % para un hormigon conteniendo 450 Kg.
de cemento por metro cubico despuds de moldeado o 48 % pare
350 Kg. de cemento. Estos hormigones si se preparsn con
estos tantos por ciento ”agua:cemento” resultarien de la ca-
tegoria de mezclas secas y aun después del gpisonamiento o de
una intensa vibracidn producirian piezas porosas ya que la fal-
ta de lubricante que estd constituido normalmente por el sgua
haria imposible la perfecta distribucidn reciproca de las par-
ticulas de arena y gravilla.

Por el contrario las me jores ¢ondiciones (compaci-—

dad) se consiguen por el empleo de hormigones muy plasticos

0 mojados pero en este cz90 la relacidn ?agua:cemento” no pue-
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de reducirse suficientemente a pesar de una eliminacidn par-—
cial del agua por vibracidn o apisonamiento, especialmente
pare 2o0s hormigones llamados gelatinosos y deformables que
deben ser separados inmediatamente del molde por inversidn.
Esta eliminacidén parcial presenta por otra parte en los pro-
cedimientos hasta ahora seguidos numeroscs inconvenientes como

son, lavado de las superficies superiores en las que el agua

se agcumula por capilaridad y p€rdida o escape de lechada cuando

existen orificios en las paredes, lo gque produce una disminu-
cidn muy importante de resistencia en estos puntos.

El procedimiento objeto de esta invencidn consiste
esencialmente en utilizar hormigdén mojado con una relacidn
7agua:cemento” de un orden de 60 % al mezclarlo y previa-
mente despojado de aire, verter este hormigon en un molde
perforado y revestido totalmente de un tejido que deje pa-
sar el agua, pero que retenga el cemento y en someter el
molde a una vibracidn.

Ventajosamente puede disponerse entre el tejido y
el molde rfgido perforado una envolvente interior o cami-
sa flexible y perforada, por ejemplo, de tela metdlica.

Cuando se ttata de piezas huecas como tubos, esta
disposicidén puede ser doble, es decir el nidcleo interno y
el cuerpo exterior del molde pueden estar perforados y reves—
tidos por la pumrte interna de la cémara de moldeo de una te-—
la metdlica y de un tejido o de este dltimo unicamente.

Por este procedimiento el agua empleza a escurrirse
por capilaridad al principio del llenado y el hormigdén mo-
jado adquiere durante la vibracidn sus me jores condiciones
por lo que se refiere a la distribucidén o colocacidn de las

particulas de arena y de gravilla gracias al agua que ejerce
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su papel de lubricante mntes de salir por la pared perforada
o filtrante. La porosidad de la tela debe elegirse de confor-
midad 63n este efecto deseado.

El hormigdn utilizado, como ya se ha dicho, debe ser
previamente privado de aire por cualguier procedimiento apropia-
do, por ejemplo, por medio del procedimiento descrito en la
patente francesa de 11 de Jjulio de 1933 por ”Sistema para la
eliminacidn del aire del hormigdén” a nombre de la misma socie-
dad Solicitente.

De todos modos este procedimiento resulta notablemen-
te perfeccionado disporiiendo ademds de la camara de moldeo y en
comunicacidén con la parte superior de la misma, una cdmara de
forms apropiada en la cual se dispone en contacto con el hor-
migdén una pieza a modo de pistdén sometido a una pequefia carga
para asegurar la evacuacidn del aire sin modificar el volumen
de la camara de moldeo.

Es ya sabido que se ha propuesto evacuar el exceso de
agua por medio de una compresidn e jercida por un mandril o por
medio de un molde extensible en toda la periferia interna o ex-—
terna de la cdmara de moldeo y a través de las juntas de unidn
del molde.

Este procedimiento no puede dar los mismos resultados
que el descrito; en primer lugar porque la salida del agua uni-
camente por algunos puntos (juntas) determina presiones inter-
nas de caracter destructivo (largo recorrido del agua para
llegar a la salida) y en segundo lugar porque los elementos
extensibles hacen variar el volumen y la forma de la pieza
cuando el hormigdn se seca suficientemente lo que v& acompa-—
fiado de alteraciones y de soluciones de continuidéd, desapa-

reciendo la plasticidad del medio.
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Se comprendersd facilmente que por el procedimiento ob-
jeto de esta invencidn la vibracidn a causa de su prolongacidn
no hace*mas que acentuar el contacto intimo de unas particulas
con otras a medida que se elimina el aire y el agua ya que no
variando el volumen (molde y ndcleo fijos) no se presenta accidn
externa alguna que venga a oponerse a la orientacidn de los ele-
mentos de la mezcla. Unicamente la accidn de la vibracidn ac-—
tuando siempre en el mismo sentido acentua la compacidad.

Las figuras 1 y 2 del plano adjunto representan en
seccidn vertical y a modo de ejemplo dos formas de ejecucidn
de una disposicidn de moldeo construida de acuerdo con esta
invencidén para la obtencidén de un tubo y de un poste respec—
tivamente.,

En el caso del tubo y en la forma de ejecucidn repre-—
sentada en la figura 1, el molde comprende un micleo o mandril
interior -1- de chapa perforada recubierta de una tela metd-
lica -2— y de un tejido -3—. El nicleo es preferiblemente de
chapa aldstica y presenta dos rebordes -la- entre los cuales
se monts fija una pieza —4— en forma de cufia que se retira ul-
teriormente para la separacidn del molde.

El cuerpo o envolvente externa del molde -5-— estd tam-
bién perforado y revestido en su parte interna de una tela me-
td}ica —=6b—= y de un tejido —7-.

Las telas =3~ y -~7- son de la misma clase y estén ele-
gidas de modo que pueda evacuarse el agua por simple capilari-
ded incluso en reposo.

Los dos bordes de la hendidura de la chapa de una solsa
pileza que forma el cuerpo ~l-—, estdn sensiblemente separados
uno del otro y estén provistos de prolongaciones verticales

-8~ que se extienden paralelamente por toda la longitud del
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molde.,

Se introduce en el molde hormigdn mojado a 60 % y pre-—
feriblémente purgado de aire, al mismo tiempo que se pone el
molde en vibracidn. El hormigdn que cae al fondo del molde em-—
pieza inmediatamente a perder parte del agua que se escgpa a
través de los te jidos y de las chapas perforadas -3-, -2-, -1-
por una parte y =7-, -5-, -6, por otra y esta eliminacidn del
agua continda a medida que se v4 llenando el molde. Cuando el
hormigén alcanza la parte superior del molde, por debajo de
las prolongaciones -8- se continua afiadiendo hormigon de mo-
do que se forme una pequeiia masa adicional (cuyo volumen se
ha determinado experimentalmente) destinada & substituir el
volumen de agua evacuada por la parte superior del molde sl
final de la operacidn y por encima de esta masa adicional de
material -m-~ se dispone una gruesa barra -10- de madera o de
metal cargado por una pesa -1l-. Esta disposicidn facilita la
evacuacidn del aire gque se reune en la parte superior de la ca-
mara de moldeo y el llenado final de esta dltima por la masa
de material citada. Cuando la cara inferior de la barra -10-
ha descendido al nivel de los bordes de la chapa del cuerpo =-5-
la operacidn ha terminado y se para la vibracidn.

E1l hormigdn obtenido por este procedimiento es duro y
puede sacarse inmediatamente del molde sin ayuda de soporte
alguno.

En el caso de un poste de seccidn rectangular, por
ejemplo, (figura 2) el moclde -11- estd revestido internamente
sobre tres de sus lados de una tela metglica -12- y del teji-
do ~13~. Esté cerrado por la parte superior por una chapa so-
bre la que se encuentra la barra -l4- cargada en forma apro-

piada para ejercer el mismo papel que la barra -10- en el ejem-—
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plo anterior. El molde podria presentar también la cara supe-
rior abierta parcialmente y provista de un reborde como en

la figﬁ;é 1 para guiar la barra que se encuentra por encima
de la masa -m—.

N 0 T A

1165 Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para la fabricacidn de piezas de hor—
rigén moldeado caracterizado por introducir un hormigdén plas—
tico, es decir conteniendo aproximadamente 60 partes de agua
por 100 partes de cemento en un molde revestido internamente

170 de un te jido que deje pasar el agua pero que retenga el cemen—
to y someter el molde a la vibracidén hasta gque el hormigdn
quede compacto.

2) Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado por disponer una tela metdlica entre la pared del molde
y el tejido interno.

3) Procedimiento para la fabricacidn de piezas de hor—
migdn moldeado.

Bercelona 23 de octubre de 1934,
P. A.
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