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Este invento se refiere a perfeccionamientos en la
preparacién de viguetas de hormigon armado sometidas previa-
mente & esfuerzos y, en eesta MNemoria, la denominacidn *vigue
tas® incluye toda clase de vigas analogas.

5, Se han propuesto procedimientos y aparatos para la
fabricacién de articulos de hormigon armado en los gue (antes
del fraguado del hormigon y durante &1) alambres o varillas
de refuerzo ¢ elementos analogos de acero muy resistente a la
tensidn se someten a tensidn elevada, préxima al limite ells-

10. tico del acerd de modo gue cuandc el hormigon se ha endureci-
do y se suprime la teneién exteriormente aplicada a lo= alam-
bres de refuerzo, éstos ejercen fuerzass de compresidn elevadas
¥y permanentes sobre el hormigbén, En la aplicacidén de este pro
cedimiento a la produccién en serie de viguetas, se presents

15, el problema de armar los moldes y de desmontarlos y separarlos
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de las Viguetas fundidas y el objeto de este invento es pro-
porcionar medios para resolver este problema, Debe tenerse
presente que en un procedimiento para la fabricacién en serie
no #slo es esenclal gue los alambres de refuerzo atraviesen
las placas extremas de cadsa molde de modo tal gue los alambres
esten adecuadamente colocados en el mismo y pueda aplicarse
la elevada tensidn necesaria a dichos alambres por medio de
accesorios adecuados, sino que es esencial también que las
placas extremas puedan montarse facilmente en posicién de fun
cionamiento y puedan desmontarse con la misma faglidad una
vez terminada la operacidén de fundicién, |

De mcuerdo con. este invento,un molde para la prepa_
racién de viguetas de hormigén armado sometidas previamente a
esfuerzos, comprende un cuerpoe de extremos abiertos, y cade
uno de estos esta provisto de dos placas extremas, la primera
con una‘ranura de extremo abierto para recibir cada uno de los
alambres; dichas ranuras tienen un sentido en la primera placa
extrema; la otra placa extremas tiene también una ranurs de ex-
tremo abierto para recibir cada uno de los alambres, pero est
tes ranuras tienen direccion distinta de las que existen en
la primera placa extrema, y las do® plaocas extiemaa se fijan
en posicidén de modo amovible.,

En una disposicién alternativa, una de las ranuras

‘de una de las placas extremas puede recibir varios alambres si

tuados en un plano, y la otra placa extrems tiene ranuras que
reciben oada uno de estos distintos alambres, |
Considerando el caso de un molde de seccidn rectan=
gular y que ha de recibir (y colocar) doce alambres en cuatro
filas de tres, psra cada extremo del molde se dispondran dos

(por lo menos dos) placas axtrema# que habran de ponerse en



contacto. E1 molde est & ranurado o construido de modo tal

que permita que una de las placas extremas se empuje a su
~” - posicién, por ejemplo por un movimiento horizontal, mien-
tras que la otra placa extrema puede empujarse a su situa-
50, ¢ién por un movimiento vertical. Ademas, las ranuras de la
placa extrema que =e mueve horizontalmente son a su vez
horizontales y cada ranura esti preparada para recibir una
serie de alambres que se encuentren en un plano horizontal;
Y las ranuras de la placa extrema verticalmente mévil son
56. a 8su vez verticales, y cada una de ellas esta preparada pa
ra recibir una fila de alambres que se encuentre en un plg
noe vertical,
Los alambres de refuerzo ocupan toda la longitud
: de la bancada de produccién que admite un nimero considera
60. ble de moldes en serie, En cada extremo de la bancada de
produccidén existen pies derechos en los que se sostienen
los alambres paralelos de refuerzo, y se disponen medios
para aplicar a estos alanbres una tensidn elevada, En un
punto de montaje adecuado, el molde de extremos abliertos se
65, coloca alrededor de los slambres, El obrero coloca luego
las dos placas extremas como antes se ha indicado, en cada
uno de'loe extremos del molde, para situar cada uno de 1los
elambres y despues del montaje del molde, éste, (bien antes
"0 bien después de llenarlo con horm;gon) esta en condiciones
70. de desplazarse a lo largo de la bancada de produccidn.

Una vez terminada is fundiéién-de la vigueta, el
molde debe desmontarse, siendo una operacidén sencilla retirar
cada una de las placas extremas de cada extremo del molde, de-
jando los alambres dispuestos para el corte (por ejemplo por

"5, llamas oxiacetilénieca).



80.

a5,

90‘

85,

kKol 20

105,

En la disposicién antes descrita, se observard
que no hay peligro de escape de hormigén dado que las aber
turas constituldas por las ranuras de una placa quedan ce-
rradas por la otra placs. El empleo de alambres de seccidn
cuadrada permite obtener un cierre completo.

En la disposicién anterior, las dos placas extre-
mas se sujetan en posicidon de podo que puedan desprenderse:;
en una disposicion alternativa, una de las placas extremas
(por conveniencia la que tiene ranuras verticales) esta su-
Jeta al molde, mientras que la otra piaca extrema es amovi-
ble. En el caso en que una de las placas extremas estd suje
ta al molde, se comprenderé que este se coloca en la debida
relacién con 1los alambres de refuerzo introduciendose en las
ranuras adecuadas los alambres de cads serie vertical. En el
caso de placas extremas amovibles, se comprenders gque pueden
sujetarse al molde por tornillos o hacerse deslizar en guias
de los extremos de los moldes,

Una modificacidén preferida de este invento se refie
re a una formsa especial de las placas extremas ranuradag para

facilitar su aplicacidon a los alambres de‘refuerzo Y parsa fa-

ciliter tambien la operacién de amordazado de los alambres por

las placas extremas ranuradas después de aplicar la tensién
final & los alambres de refuerzo y‘anfes de la operacidén de
fraguado del hormigon alrededor del alambre.

En la modificacidn preferida, cada una de las dos
placas tiene una serie de ranuras paralelas prolongadas desde
un borde de la placa (por ejemplo el borde vertical) una dis-
tancia adecuada en el cuergo de la placa. Ademis, cada una de
estas ranuras tiene una Serie de prolongaciones latersales en

forma de ramas o entrantes muy cortos dispuestos para alojar
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los alambres de refuerzo en eus pomiciones finales i

La otra placa esta analogamente: provista de una
serie de ranuras paralelas prolopgadaa desde su horde pero,
en este caso, lae ramas ¢ entrantes laterales se prolongan
en direccién contraria a los de la primera placa. Al colo-
car las dos placas 80n sus caras planas en‘contacto ¥y ¢con
sus ranuras principales coincidentes, dichas placas ( los
bordes paralelos a sus ranuras ) no estan en perfecta coin
cidencia entre &i, sino ligeramente corridas o escalonadas
(esto es, los bordes de las placas que son paralelos a las
ranuras principales estan ligeramente separados o desplaza-
dos uno de otro). La disposicidén es tal que, cuando las dos
plaocas me hacen resbalar para hacerlas coincidir, las ranu-
ras principales no coinciden ya, pero las dos series de ra-
mas laterales cortas se‘ajustan en los alambres de refuerzo
¥y puede hacerse que amordacen y sujeten & estos alambres de
modo seguroc. Las placas extremas ranuradas en su primeras pe
sicién (con las ranuras largas coincidentes) pueden mante~
nerse temporsalmente una contra otra por medioc de tornilles
que pasan a traves de ranuras, y se comprendera que éstas
ranurae,puedenrprolongarae lateralmente para permitir el
deslizamiento relativo de las dos placas en contacto, y los
tornillos pueden spretarse cuandoc las placas ocupan Su posi-
cién final.

Considerando el casc en que cada vigueta ha de te-
ner diez alambres de refuerzo dispuestos= en dos filas verti-
cales deires alambres y otras dos filas verticales de dos
alambres, cada placa puede tener cuatro ranuras largas pro -
longadas desde el borde superior,., Las dos ranuras exteriores

vy mAs largas tienen tres ramas laterasles cortas en su lado
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fuerzo que han de recibir. Las dos ranuras mas cortas tienen
cada una, dos pequefias ramas (tambien en su lado derecho)
preparadas para recibir los otros cuatro alambres, La otra
placa esta construida de modo anialogo, pero en este caso las
ranuras principales estan lateralmente desplazadas con respec
to a las de la primera placa una distancia un poco mayor que
el ancho de ung ranurae principal y en ellas las ramas estan
en: el lado izquigrdO‘de las ranursas princigales. Como antes
se indicd, lor orificios para los tornillos de sujecidn tie
nen la forma de ranuras horizontales oblongas,

kn este ejemplo, se procede como eigue, Se comunica
una ligera tension a los alembres de refuerzq. Las dos placas
extremas en contacto, con sus ranuraes principales coineciden-
tes se hacen pasar hacia arriba de modo que las ranuras prin-
cipales abarquen las filas verticales de alambres, Cuandc es~
tos ocupan las poeiciones glecuadas con respecto a las ramas
laterales (o se encuentran adecuadamente situados en una seris
de estas ramas) las placas laterales se hacen deslizar una
con respecto a otra de modo que todos los alambres guedan ama
dazados por ambos lados por las ramas laterales, Al principlo
la sujecién puede ser ligera. Antes de fundir el hormigén, se
aplica la tensidén final a los alambres y entonces las placas
extremas se oprimen fuertemente entre si ( esto es, se hacen
deslizar una con respecto & otra para llevar a cabo la suje-
¢ién final de los alambres) y se sujetan las placas una a otra
de modo seguro por medio de tornillos. Eesta sujecién o amorda
zado final de los alambres, puede llevarse a cabo antes de ver
ter el hormigdn en los moldes o, como variante, puede reali -

zarse antes de que el hormigon fragte,
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Se comprendera que durante la Operacion de llenar

el molde con hormigon, o despues de llenarlo, existe una po-
sibilidad de que entre los alambres y las placas finales pue
da escapar, pasta, Por tanto, cada una de las placas extremas
puede estar provista en su extremo inferior de una pestafia
horizontal curvade hacia arriba en sus bordes con objeto de
que forme una arteesa o canal para recoger la pasta que pueda
escurrir del extremo del molde., L& artess del dorde inferior
de 1a placa final interior puede estar dirigida hacia adentro
Yy el canal de la placa extrema exterior pucde estar dirigido
hacia afuera,

BEn los dibujos adjuntos:

Las figuras 1 y 2 son alzados de placae extremss
que se refieren s unz forma de este invento:

las figuras 3 y 4 son alzados de plsacae extrémas
referentes a una forma preferida de este invento;

la figura 5 es un alzado que representa las dos
placas extremas de las figs, 3 y 4 en su posicidn final,amor
dazando y colocando los alambres, ¥y

la figura 6 es una vista en perspectiva gue repre-
menta los alambres de refuerzo y un molde que tiene a é1 uni-
das placas extremss con canales en sus extremos inferiores.

Con referencia a las figs. 1 y 2, la placa 12 resre
sentada en la fig, 1 tiene cuatro ranuras de extremo ablerto
13 & 18 psra recibir los alambres; dichas ranuras tienen dire
cién vertical., La otra placa extrema 17 tiene tres ranuras de
extreme abisrto 18 & 20 dirigidas horizontalmente y cada una
de las placas extremas 12 y 17 esta provieta de orificios 21
pars tornillos,

Con referencia a las figs. 3 y 4 la placa extrema 22
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representads en la fig. 3 tiene cuatro ranurase parélelas 23

a 26, que se prolongan desde el borde supericxde la placa en
direccién vertical y hacia abajo, una distancia adecuada en
el cuerpo de la placa., Ademas, cads una de éstas ranuras 23

& 26 tiene una serie de prolongacicnes laterales en forma de
rames o entrantes muy cortos 123 a 126 dispuestos para alojar
1os‘alambres de refuerzo en sus posiciones finales, La otra
placa 27 representada en la fig. 4 ests anslogamente provista
de cuatro ranuras paraleclas 28 a 31 prolongadas desde el bor~-
de superior en direccién vertical descendente, una distancia
apropiada en el cuerpoc de la placa, pero en este caso las ra-
mas o entrantes laterales 128 & 131 se prolongan en direccién
contraria & los de la primera placa, En este caso,los orifi-
cios 32 para los tornildos tienen la forma de ranuras horizon
tales cortas, Cuando las dos placas 22 y 27 se colocan con sus
carae plana® en oontacto y con sus ranuras principales coinci-
dentes, los bordes verticales de lats placas e¢stan ligeramente
deeplazados uno de otro, pero las dos placas pueden pasarse
facilmente por entre las fiias de alambres de refuerzo, Cuan-
do las dos placas se mueven una con respecto ; otre para ha-
cerlas coincidir, les dos series de ramas laterales cortas se
ajustan con los alambres de refuerzo y los sujetan fuertemen-
te. '

La fig. § iepresenta las dos placas extremas en su
p0sicién finel en la que los alambres de refuerzo estan fuer-
temente amordagzados y colocados,

Con referencia a 1a fig. 6, el cuerpo del molde 33
es una artesa hueca de extremos abiertos, Tiene pestafias horj
zonteles 34 g lo largo de sus bordes laterales superiores y

estas pestafias, soportan las barras transversales 35 que sos-
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tienen lee pasadores vertioax\a 6 que moldean- ¥ gueta
de hormigon lom orificiocs para los pernos de sujecidn,

En cada extremo del molde 33, las paredcs lagera-
les tienen pestafia® 37 provistas de orificioé para tornillos
que permiten la sujecidn de las placas extremas al molde, Las
placas extremas representads en la fig, 6 tienen 1la misma dis
posicion de ranurés que se representa en las figs, 3 & 5 pero,
en este caso, cada una de las placas extremas estd provista
de una pestafia horizontal 38 que tiene bordes curvados hacia
arribe para formar una artesa o canzl con objeto de recoger
1a pasta de cemento que pueda emcapar o revoser por los extre
mos del molde, Se observari que, dado gue las placas extremas
representadas en la fig, 6 se colocan %espalda con espalda®,
pueden tener la misma forme cuando se fabrican (teniendo pre-
sente la colocacion de lo= orificios pars los tornillos),

Sgbido es que en la fundicién de articulos de hor-
migon, el fraguade y endurecido de éste se realize mas satis
factoriamente manteniendo condiciones especiales de humedad y
temperatura, Con una pasti normal de hormigon se tropieze con
muy pocas ¢ ninguna dificultad en la fase de fraguado, si la
pasta se ha librado y hecho compacta de modo adecuado, dado
que las condiciones de humedsd se han establecido durante la
mezcla y fundicién, Sin embargo, durante la fase de endureci
miento (que & menudo se prolongan varios dias, por ejemplo de
tres a diez) es generalmente ventajoso adoptar precauciones
eéspeciales para conservar 155 mejores condiciones de humedad,
Este hecho puede deducirse del metodo normal de ensayo del
freaguado y endurecimiento del hormigon, en el que una muestra
de ensayo, despues del fraguado (gue puede durar de doce =&

veinticuatro horas por ejemplo) =me sumerge en azue durante la
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fase de endurecimiento, antes de ensayar mécanicamegizila
muestra,

Cuando el hormigon se funde en un molde impermeg
ble es sencillo introducir azua en dicho molde para la fe-
ee de endurecimiento, pero =i el molde esti compuesto de
varios elsmentor se presentan dificultades,

BEn la preparacidén de viguetas de hormigon armado
sometidas previamente a esfuerzo# - y vigas anilogas - se
ha propuesto anteriormente emplear un molde formadp por un
cuerpo de extremos abiertos gue, para las operaciones de
moldeo se cierran por plkacas extremas ranuradas que alojan
los alambres de refuerzo que atraviesan el molde longitudi-
nalmente. Al fundir el hormigon en tales moldes, es costup
bfe verter hormigon en el interior de los mismos hasta que
la superficie superior nivelada se encuentra a una corta dis
tancia {yor ejemplo 1,5 cm,.) de los bordes superiores del
molde y el objeto de este iﬁvénto es proporcionar medios men
clllos para permitir gue é; espuacio de la parte superior del
hormigon puede llensrse total o parcislmente con ague duran-
te ia fase de endurecimiento del hormigon, En los casos co-
rrientes el proceder asi ofrece la dificultad de que con mol
der constituldos por varios elementos, el agua, normalmente
escapa por las Junt#s entre las placas extremas y las pare-
ders del molde 0 podria escapar a traves de los orificlos pg
re los tornilloe gue se moldean en una vigueta, 21 los pasg-
dores empleados para moldear estos orificios se retiran des-
pues de fraguar el hormigon.

De acuerdo con este invento un metodo para fundir
un objeto de hormigon en un molde de varios elementos, inclu_

yve la fase de introducir en el molde antes Ge la fase de en-
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durecimiento del hormigon, un escudo o revestimiento flexi-
ble, impermeable o estanco que se ajusta dentro del molde

en los punto® en que el agua podria escapar, e introducir
dentro del molde durante ls fasme de endurecimiento del hor-
migon una capa de agua sobre dicho hormigon. Todos los ori
ficios para tornilloe del objeto fundide pueden llenarse
bien con los pasadores empleados para moldearlos, o bien por
tacos,

El revestimiento puede hucerse de papel impermea-~
ble de fibra comprimida estanca, de tela impermeabilizada
tal como "tela americana® o metal delgado, tsl como hojalata.
Bl revestimiento puede introducirse en el molde antes de ver-
ter el hormigon o despuee de verterlo, pero antes de que haya
fraguado, y como el objeto pringipal es el crear un espscio
encima del hormigon fraguado, que retenga el azua, de acuer-
do con este invento es esencial que el revestimiento cierre
todas las fugas que .ueden presentarse en el molderpor encira
del nivel del hormigon fraguado; por tanto, los revestimien
tos deben prolongarse desde la parte superior del molde hag
ta alguna distancia por lo menos debajo del nivel del hormi-
gon vertido en aquellos sitios, por ejemplo en los extremos

donde podrisn occurrir fuszas.

*

e oot e st e et e ot e e
gt

Habiendo descrito ampliamente ls naturaleza de es-
te invento,asi{ como 1la manera de llevarlo a cabo en la practi
ca, se hace constur que las disposicionas anteriormente indi-
cadas son susceptibles de ligeras modificaciones de detalle,
sin que por ello se altere él orineipioc fundamental del in-
vento, siendo lo que constituye la esencia de dicho invento y

por lo que se solicita Patente de Invencidén por veinte aijos

v
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en Espafia; "Perfeccionamientos en la preparaciénade viguetas
de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos®; carag
terizandose por lo siguiente: '

1.~"Perfeccionamientos en la preparacidén de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos™ cop
forme a los cuales se emplea, un molde o caja que comprende
un cuerpo eén forma de artesa de extremos abiertos preparado
para rodear varios alambres parslelos de refuerzo y, eh‘cada
extremo del molde dos placas extremas paralelas y contiguas
provistas de ranuras de extremo abierto de tal forma y dis-
puestas de tal modo gque puedan slojar los farioa alambres y
qﬁe cuando la® placas extremas se mueven una con respecto a
otra para ocupar la posicibén finul y se sujetan al molde,los
distintor alambres guedan armordazados entre los boides de
las ranuras al mismo tiempo que las aberturas formadas  por
las ranuras de una placa quedan practicamente cerradas por
la otra placa,

2.-"Perfeccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos” ,
segun los cuales se utiliza, un molde o caja segin lo eipec;
ficado en el punto 1l,en el que cada ranura de una placa extre
me recibe varios slambres situados en un plano., '

3.="perfeccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos" cop
forme a los cuales se emplea un molde o caja segin lo especL.
ficado en el punto 1, en el que cada una de las do=m placas ex
tremas tiene una merie de ranuras paralelas prolongadas desde
un bordegsla plsca,y en el que cada una de estas ranuras, en
unabplaoa, tiene uha serie de prolongaciones laterales en for

ma de ramas o entrantes muy cortos que se prolongan en una dji
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reocion, mientras que cada una de las ranuras de la_otraf'ié‘ =
placa esta analogamente provista de ramas o entrentes la-
terales prolongadda en direccidén contrarie a los de la pri-
mera placa, de modo que cuando las placas éxtremas se han
aplicado a los alambres pueden moverse lateralmente una con
respeoto a otra para poner fueras de coincidencia las ranuras
principales, haciendo sin embargo gque los alambres gueden
amordazados en las prolongaciones laterales citgdaa.

4 .-"Perfaccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos®
segin los cuales ae'emglea, un molde, segin lo especificado
en el punto 3, en el que las placas extremas ranuradas estan
unidas a pestafias del molde por tornillos que pamsan a traves
de ranuras de las placas extremas, de tal forma que permiten
el deslizamiento relative de las placa® extrema= en coniaoto.

5.~"Perfeccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigen armado sometidas previamente u esfuerzos®
segin los cuales se emplea un molde, segin lo especificado
en cualquiers de los= juntos anteriores, en el que una o ambas
placas extremas tienen, en su borde inferior, una pestsiia en
forma de artesa o canal pars recoger la pasta de hormigén que
escapa 0 rebosa por.el extremo del molde,

6.-'Perfeccionam1entou en la preparacidén de vigue-
taes de hormigon armado sometidas previasmente a esfuerzos"
en el gue una serie de alamb:ea paralilos de refuerzos se tepn
san entre soportes, un molde que comprende un cuerpo de extre-
mos abiertos se colooa alrededor de los alambres y se dotsa de
placas extremas,segin lo especificado en cualquiera de loe pwmn
tos anteriores, para cerrar el molde que a continuacién  se

llens con hormigon, después de lo cual el hormizon se deja
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fraguar y endurecer, se retiran las placas extremas y el

molde, y los elambres que sobresalen se cortan de la pleza

fundida terminada,

7 .~"Perfeccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigon armsado sometidas previamente a eufuerzoii
Begin lo especificado en el punto 6, que comprende la fame
de introducir en el molde antes de la fase de endurecimiento
del hormigén, un revestimiento flexible impermeable o estan-
0 que se ajusta dentro del molde en los= pﬁntos en que puede
escapar el agua y de introducir dentro del molde durante 1la
fase de endurecimiento del hormigon una capa de agua por en=
cima de dicho hormigén.,

8 .~"Perfeccionamientos en 1a~prepnrac16n de +vigue
tae de hormigén armado sometidas previamente a esfuerzos"
segin los cuales se utilizan placas extremas para un molde pg
ra la preparacidn de dichas viguetas, practicamente tal como
=@ ha descrito con referencia a las figiras 1 y 2 de los di-
bujos adjuntos, '

9 .~"Perfeccionamientos en la preparacidn de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente a esfuerzos®
conforme a los cuales se utilizan placas extremas para un mol
de para la preparacidn de dichas viguet#e de hormigon armado
practicamente tal como me ha descrito con referencia a las
figuras 3, 4 y b de los dibujos adjuntos, ,

10.=-"Perfeccionamientos en la preparacién de vigue-
tas de hormigon armado sometidas previamente & esfuerzos”
conforme a los cuales m=e emplea un molde practicamente tal
como se ha descrito con referencia a la figura 6 de los

dibujos adjuntos.

11 .-"perfeccionamientos en la preparacion de vigue-
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tas de hormigdén armado sometidas previauente a esfuerzos”
tal y como queda substancialmente des=crito en la presente
memoria, e ilustrado en los adjuntos dibujos.

BEata memoria consta de quince hojas escritas

415, por una sola cars.

Madrid 24 de Septiembre de 1.946

DOWSET? ENGINEERING CONSTRUCTION LIMITED

Por Poder de J. GOMEZ ACEBO
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