
PATENTE DE INVENCION

"JA6KEADS"

, 7 t " ? °

1 7 1 0 7 0
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

sobre:

"Perfeccionamientos en la  fabricación  de viguetas de

hormigón armado,sometidas previamente a esfuerzos, y

vigas sim ilares"
=0=0=0=0=

SOLICITANTES;DOWSETT ENGINEERING CONSTRUCTION LIMITED

domiciliados en Colwall, Mal vern,Wbr test erehire

I n g l a t e r r a .
=o=o=o=o=

Este invento se r e f ie r e  a perfeccionamientos en 

la  fabricación de viguetas de hormigón armado, sometidas 

previamente a esfuerzos, y vigas sim ilares, y se relaciona 

eepecialmente con lo s  medios para ap lica r tensión a los  a- 

lambree o elementos de refuerzo, antes de la  operación de 

fundido, y para suavizar o suprimir la  tensión ex terio r so­

bre dichos alambres, cuando e l hormigón fundido ha fragua­

do y se ha endurecido.

En esta Memoria, la  denominación "viguetas" se 

u t i l iz a  para in c lu ir la s  traviesas de fe r ro c a rr il y toda 

clase de vlgaa análogas. En la  fabricación de viguetas de 

hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos, es cos­

tumbre emplear lo s  procedimientos de producción en serie ; 

para e llo  se disponen largaa bancadas de producción, pre­

paradas para admitir un gran número de moldes para viguetas
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en aeriee . La primera operación, conaiate en colocar loa 

alambres de refuerzo en las bancadas de producción y en 

ap lioarlea  tenalón. La d istribución  de loa  alambres de re 

fuerzo en la  sección transversal de l a  vigueta, ea cues - 

t ién  de selección o proyecto, pero un sistema conocido,con 

s i ate en usar lo s  alambres por parea y  en emplear varias 

de eataa parejas* de 7 a 12, por ejemplo. Corrientemente 

en cada, uno de lo e  extremos de oada bancada de producción 

ex is te  un fuerte armazón que contiene una placa v e r t ic a l 

perforada, a través de la  cual pasan los  alambres. En uno 

de los  extremos de cada bancada de producción, pueden su­

je ta rse  lo s  extremos de los  alambres, mientras que en e l 

otro extremo se disponen medios para ap licar y suprimir la  

tensión.

En un procedimiento, actualmente empleado en la  

practica, lo s  alambres, en e l extremo en que se tensan,pa­

san a través de un solido armazón y, también, de una placa 

de anclaje que puede deslizarse longitudinalmente en guías 

f i j a s .

En este procedimiento ya conocido, e l  tensado de 

lo^  alambres de refuerzo se l le v a  a caoo en dos etapas. En 

la  primera, cada alambre o par de alambres se somete a una 

tensión preliminar y se su jeta a la  placa de anclaje, por 

ejemplo por medio de cuñas. Para la  segunda etapa, se in­

troducen arietes hidráulicos entre e l  armazón y la  placa de 

anclaje y por medio de una. bomba se inyecta aceite a presión 

en e l  in ter io r  de los arietes o pistones h idráu licos, con 

objeto de ob ligar a retroceder a la  plaoa de anolaje, con 

objeto de aplicar la  tensión f in a l a. lo s  alambres de refueg, 

zo, y se aujetan piezas de separación ta les  como fuertes v&



r i l la s  de metal entre e l armazón y la  placa de anolaje, a 

f in  de mantenerlos alambres sometidos a tensión; luego se 

separan lo s  pistones hidráulicos, para u til iz a r lo s  en otra  

bancada de producción.

Se colocan lo s  moldes alrededor de lo s  alambres 

de refuerzo, y se v ie r te  hormigón en cu in te r io r ; una band­

eada de producción puede contener un gran número de moldes 

en s e r ie . Una vez fraguado y endurecido e l  hormigón, lo s  a- 

lambrea de refuerzo del in te r io r  de cada vigueta permanecen 

sometidos a tensión, pero es preciso so ltar o suprimir la  

tensión superior aplicada a lo s  alambres. Para perm itir la  

re tirad a  de las piezas de separación ha sido preciso volver 

a colocar los pistones hidráulicos y hacer retroceder un 

poco la  placa de anclaje, aumentando con e llo  la  tensión 

que actúa sobre los  alambres lo  cual es un gran inconvenien 

te  cuando e l hormigón ha fraguado y se ha endurecido ya en 

lo s  moldes. Este procedimiento conocido de ap licar y su­

prim ir la  tensión, está sujeto a varios inconvenientes ade­

más ¿e l que acaba de c ita rs e . Por ejemplo, la  aplicación 

de la  tensión por medio de una placa de anclaje accionada 

por pistones hidráulicos, puede dar lugar a esfuerzos desi­

guales en dicha placa especialmente s i la s  tensiones p r e l i ­

minares aplicadas a los  alambres han dido d is tin ta s . Además 

se observará que, con la  disposición anterior, cuando la  

plaoa de anclaje se mueve a lo  largo de guias f i ja s ,  existe 

un gran pe ligro  de que se in c lin e, a menos que las guias 

sean de construcción muy robusta^ Además, la  operación de 

tensar en dos etapas, convierte e l  procedimiento en lento 

y antieoonómico.

E l objeto de este invento es e l vencer las d i f i -
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cuitadas anteriores, tanto al ap licar la  tensión a los a- 

lambres de refuerzo como a l suprimirla; y un objeto in c i­

dental es fa c i l i t a r  la  aplicación de tensiones d istin tas 

a lo s  d iferen tes alambres, de acuerdo con los  deseos del 

80. p royectis ta .

De acuerdo con este invento, la  tensión se a p li­

ca a lo s  alambres de refuerzo en una sola fase . Si 3.os a- 

lap&res se u tilizan  aisladamente, esto es, uno separado de 

otro, l a  tensión deseada puede aplicarse a uno de d io s  oa- 

88. da vez. Si de acuerdo con la  costumbre corriente, lo s  alam­

bres se usan en pares eontigvos, la  tensión deseada puede 

aplicarse a cada par, o sea a un par cada vez.

Una carácteri e tica  de este invento es que en cual 

quier d isposición especia l de lo s  alambres de refuerzo, la  

90 tensión en algunos de e llo s  puede ser superior a la  de otros

De acuerdo con este Invento, en e l  extremo de ten 

sado de la  bancada de producción ex iste  un fuerte armazón, 

o estructura permanente, f i j o ,  a través del cual pasan lo s  

alambres de re fu erzo . A la  a ltu ra adecuada para los alambras 

98. de refuerzo y en la  parte posterior del armazón está suje­

to un cabezal, también de robusta construcción, y convenían 

temante constitu ido por varias (por ejemplo e ) cortas sec­

ciones de viguetas de acero laminado. Este cabezal l le v a  una 

o más repisas fuertes, horizontales, que proporcionan guias 

100. horizontales para la  placa de anclaje de lo s  alambres, que 

puede deslizarse sobre dicha rep isa  o repisas y está  separa 

da del cabezal por algunos (por ejemplo 3 o 4 ) gruesos to r ­

n illo s  de a juste. Cada plaoa de anclaje de lo s  alambres esta 

p rov ista  de o r if ic io s  a través de lo s  cuales pasan dichos 

108. alambres (generalmente por pa res ). Como antes se ha indicado
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cada, alambre (o con preferencia cada par de alambres) r e c i­

be Bolo una operación de tensado que se re a liza  en la  par­

te  posterior de la  placa de anclaje y se l le v a  a cabo por 

medios conocidos, ta le s  como acción h idráu lica, por to rn i­

l lo s ,  por un cabestrante, e tc . La tensión alcanzada, puede 

medirse por un extensimetro u otro d ispos itivo  normal para 

medida de tensiones. Una vez lograda la  tensión necesaria, 

e l  alambre (o generalmente e l par de alambres) se su jeta a 

la  placa de anclaje de los  alambres por una v iro la  o cas - 

qu illo  de sujeción de dichos alambres, por una cuña senci­

l la ,  por una cuña accionada¡por to rn illo s , o por otro d is ­

pos itivo  de fija c ió n  de alambres.

Para impedir toda tendencia a la  inclinación  de 

la  placa de anclaje de los  alambres durante la  operación 

de tensado, pueden disponerse medios para aplicar la  ten - 

sión a alambres simétricos de los  dos lados de la  lin ea  me 

did v e r t ic a l de la  placa de anclaje de lo s  alambres. Se 

comprenderá que mientras se ap lica  la  tensión y mientras se 

conserva, loe  to rd il lo s  que sujetan &a placa de anclaje de 

loa alambres en relación  con e l cabezal, no se mueven a i 

se ajustan; en otros términos, e l  armazón, e l cabezal y la  

placa de anclaje de los  alambres permanecen sin variac ión .

Después de terminar la  operación de fundido y de 

fraguar y endurecerse e l hormigón, e l procedimiento para 

suprimir la  tensión exterior sobre lo s  alambres consiste en 

hacer g ira r los  to rn il lo s  de ajuste, para perm itid que la  

placa de anolaje de lo s  alambres se aproxime a l cabezal que 

la  sostiene. Por este medio, la  supresión o disminución de 

la  tensión exterior aplicad a a los  alambres puede rea liza r ­

se gradual y uniformemente y no hay necesidad de aplicar
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tensión u lte r io r  o Adicional Alguna a lo s  alambres.

Cuando la  tensión que actúa sobre los alambres 

se ha reducido en grado su fic ien te, dichos alambres pue­

den so lta rse de la  placa de anclaje de lo s  mismos, sepa-

140. rando las v iro la s , cuñas o d ispositivos análogos de suje­

ción .

145.

Se comprenderá' que e l procedimiento descrito para 

suprimir o reducir la  tensión ex te rio r que actúa sobre los 

alambres de refuerzo de una bancada de producción, implica 

un movimiento de la  placa dé anclaje de los alambres hacia 

e l  cabezal desde donde se sostenía y, per tanto, en la  fa ­

se de aplicación de tensión a los alambres, la. placa de an 

o la je  debe separarse la  distancia necesaria, por la  acción

t
150.

de los  to rn il lo s  de a juste .

En los dibujos adjuntos, que representan un ejem­

plo de este invento,

la  f i g .  1 es un alzado de fren te; 

la  f i g .  2 es un alzado la te ra l;  

la  f i g .  3 es una planta;

166. la  f i g .  4 es un corte a mayor escala a través de 

uno de lo s  o r i f ic io s  de la  placa de anclaje y representa la  

disposición de un per de alambres y de la  cuña que los suje. 

ta ; y

la  f i g .  6 es un esquema de la s  bancadas de produc-

160. c ión .

El armazón c pedestal está formado por las vigas 

ve rtica les  12 de acero laminado, unidas por viguetas hori­

zontales 13. E l cabezal comprende ocho secciones ve rtica les  

y cortas 14, de vigueta de acero laminado, sujetas a las v i

166. guetae horizontales 13. A cada par de secciones vertica les
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14 está su jeta una fuerte rep ica horizontal 18 (p rov is ta  

de nervios de guia 16) sobre la  cual se d es liza  una placa 

de anclaje de los alambres 17, separada del cabezal por 

tres  fuertes to rn illo s  de ajuste 18.

Cada uno de los  o r i f ic io s  19 que atraviesan la  

placa de anclaje 17, a lo ja  convenientemente un par de alam 

bree 20 y un procedimiento para sujetar un par de alambres 

en la  placa de anclaje 17 es introducir forzadamente una cu,- 

ña 21 entre los  alambres y en e l in te r io r  del o r i f i c io .

Bn una Solic itud  de Patente separada, se descri - 

ben d ispositivos para suministrar y guiar los alambres de 

refuerzo a la  placa de anclaje de los  mismos y, como se in­

dica en la  Memoria de dicha Solic itud , cuando un grupo com­

pleto de alambres se ha hecho pasar a través de los  o r i f i ­

c ios de la  placa de anclaje se arrastra dicho grupo de alam 

bree a lo  largo de la  bancada de producción, por medio de 

una cnerda de remolque y luego se hace pasar a través del 

cabezal y de la  placa de anclaje del otro extremo de la  ban 

cada de producción. Para a lo ja r  la  cuerda de remolque, la  

placa de anclaje 17 está p rov is ta  de un o r i f ic io  22.

Bn otra Solic itud  de Patente se describe un carro 

para e l tensado de los  alambres, que puede desplazarse sobia 

ca rr iles  tendidos transversalmente con respecto a las ban - 

cadas de producción, más a llá  del extremo de éstas, y e l 

d ispositivo  tensor (por ejemplo un pistón accionado por fluj. 

do) puede poherse en lin ea  con cualquier bancada de produc­

ción y sujetarse luego e l carro a lo s  c a r r i le s .  Bl carro, 

convenientemente, tiene dos pistones accionados por flu ido , 

colocados uno al lado dal otro, y medios para acoplar dichos 

pistones a los  dos alambres (o pares de alambres) sim etrica-195



800.

SOS.

810.

818.

220.

22S.

mente dispuestos & ambos lados de la  lin ea  v e r t ic a l media 

de la  placa de anclaje de los  alambres, para ev ita r  toda 

tendencia a la  osc ila c ión . El carro mencionado, no forma 

parte de este invento.

Con referencia  a la  f i g .  4, se observará que deŝ  

pues de someter a tensión un par de alambres, se introduce 

dentro del o r i f ic io  19 y entre lo s  alambres 20 una cuña 21 

que puede estar provista  de ranuras, para sujetar los  alam 

brea en su posición tensada.

En los  dibujos, las placas de anclaje 17 de los 

alambres se representan en una posición intermedia de su 

posib le recorrido, pero se comprenderá que en e l momento 

de ap licar la  tensión a los alambres, las placas de ancla­

je  de los  mismos (por medio del ajuste de to rn il lo s )  se 

re tiran  algo del cabezal 14 para que una vez fraguado y 

endurecido e l hormigón de los moldes y al so ltar l a  tensión 

exterior sobre lo s  alambres, ex is ta  s it io  bastante para e l 

movimiento de la  placa de anclaje de los alambres hacia e l 

cabezal.

Con re ferencia  a la  f i g .  5, lo s  moldes 28 están 

dispuestos en largas series rectas y los alambres de refuer, 

zo 26 pasan a través de lo s  moldes y de las placas extremas 

de los  mismos, de modo que Guando un molde se ha llenado coi 

hormigón, los  alambres de refuerzo quedan empotrados en e l 

hormigón del molde. En la  f i g .  8 le s  d ispositivos a que es­

te  invento se r e f ie re  o sea, la *  vig&s 12, 13 y 14, las re ­

pisas 15, la  placa de anclaje 17 y los  to rn il lo s  de ajuste 

18 se representan solo en e l  lado derecho del dibujo, pero 

se comprenderá que a l lado opuesto de las bancadas de pro­

ducción ex is te  un d ispositivo  análogo.
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Más & llá de las bancadas de producción testo es 

a l otro lado de lo s  armazones) se disponen ca rr ile s  trans­

versales 37 sobre los  cuales puede moverse un carro 28 pa­

ra  e l tensado de los  alambres, de modo t a l  que e l d isposi- 

230. t iv o  tensor que contiene (por ejemplo, un pistón accionado 

por medio de un flu id o ) pueda ponerse fren te  a cualquier 

bancada de producción, después de lo  cual e l carro 28 se ag. 

je ta  a los  ca rr ile#  27.

Se observará que cuando lo s  moldes 35 en forma 

235. de artesa están dispuestos en serie  en una bancada de pro­

ducción y se cuenta con medios para sostener lo s  alambres 

de refuerzo 26 ta l  como se ha descrito , estos alambres es­

tán sujetos en un extremo (por ejemplo, e l de la  derecha), 

se ap lica  la  tensión a los  alambres (por ejemplo por medio 

240. del d ispositivo  28 tensor de alambres) y luego lo s  d isposi­

tivos  de anclaje de lo s  alambres (no representados) del ex­

tremo de tensión, se u tiliza n  para su jetar lo s  alambres ten 

sados; pero cuando e l hormigón de una se r ie  de moldee ha 

fraguado y se ha endurecido y l le g a  e l  momento de suprimir 

245. la  tensión ex terio r que actúa sobre los  alambres 26, se

a flo jan  lo s  to rn illo s  18 (de uno de los  dos extremos de la  

bancada).

N O T A

Habiendo ya descrito ampliamente la  naturaleza 

260. del invento, asi como la  manera de l le v a r lo  a cabo en la  

practica, se hace constar que las disposiciones an terior­

mente indicadas son susceptibles de lig e ra s  modificaciones 

de d e ta lle , sin que por e llo  se q lte re  e l princip io funda­

mental del invento, siendo lo  que constituye la  esencia de 

Z65. este invento y por lo  que se s o l ic i ta  Patente de Invención
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por vein te sRcn en España; "Perfeccionamientos en la  fa ­

bricación de viguetas de hormigón afinado sometidas pre. 

viamente a esfuerzos, y vigas sim ilares"; caracterizándo­

se por lo  siguiente:

1 . -Perfeccionamientos en la  fabricación de vigue­

tas de hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos

y vigas sim ilares, caracterizándose porque se emplean me­

dios para sostener lo s  alambres de refuerzo, para conser­

var la  tensión en dichos alambres durante la  fusión y des­

pués de e lla , y para suprimir la  tensión ex terio r después 

da endurecerse e l  hormigón, que comprenden un armazón s o l i­

do y f i j o  que tiene un cabezal a través del cual pueden pa­

sar los alambres, una o más repisas f i ja s  al cabezal y una 

placa de anclaje de los alambres guiada para moverse lon g i­

tudinalmente sobre dichas repisas y separada del cabezal 

por varios to rn illo s  de ajuste.

2 . -PerfeecionamlentOB en la  fabricación de vigue­

tas de hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos y 

vigas sim ilares, caracterizándose por un sistema de produc­

ción en serie  en e l que varios moldes en forma de artesa 

están colocados en serie  en una bancada de producción, me­

dios p^ra sostener lo  r alambres de refuerzo prolongados a 

lo  largo de la  bancada de producción y que pasan a través 

de loa moldes, que comprenden, en cada extremo de la  banca­

da de producción un solido armazón f i j o  provisto de un ca­

bezal a través del cual pueden pasar los alambres, una o 

más repisas f i ja s  a l cabezal y una placa de anclaje de los 

alambres guiada para moverse longitud inal y horizontalmente 

sobre dicna repisa y separada del cabezal por varios to rn i­

l lo s  de a juste.
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3 . -Perfeccionamientos en la  fabricación de vigue­

tas de hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos

y vigas sim ilares, con ai* reg í o a lo  s cuales se emplea un 

aparato según lo  especificado en e l punto 1, ó en e l punto 

2, en e l que la  placa de anclaje de los  alambres es una 

robusta placa triangu lar provista  de ranuras longitudinales 

y horizontales de guia a través de su borde in fe r io r  y que 

tiene ademas una serie de o r i f ic io s  cónicos a través de 

lo s  cuales se insertan los  alambres y en los  que se sujetan 

los  alambres pensados, y que tien e  ademas o r i f ic io s  inte - 

riormente roscados, paru los to rn il lo s  de ajuste.

4 .  -perfeccionamientos en la  fabricación  de vigue­

tas de hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos

y vigas sim ilares, conforme a lo s  cuales se emplea un pro­

cedimiento para la  manipulación de lo s  alambres de re fuer­

zo para una bancada de producción, en la  fabricación en 

serie de viguetas de hormigón armado, sometidas previamen­

te  a esfuerzos, y vigas sim ilares, en e l que los  alambres 

para una bancada de producción se hacen pasar a través de 

una placa de anclaje de los  mismos en e l extremo de alimen 

tación, o de entrada, se arrastran a lo  largo de la  banca­

da de.producción y ae hacen pasar n través de unn placa de 

anclaje para lo s  alambres situada en e l otro extremo; una 

por lo  menos de dichas placas de anclaje de los  alanibres, 

es longitudinalmente móvil con respecto a un Cabezal f i j o  

y está separada de é l por to rn illo s  de ajuste; los  alambres 

se sujetan en un extremo , se someten a elevada tensión y 

luego se sujetan en e l extremóle tensado mientras que después 

de fundir las viguetas alrededor de los alambres tuneados 

y después de endurecerse e l hormigón, se hacen g irar los



to rn illo s  de ajuste para perm itir que la  placa móvil de 

anclaje de los  alambres ee aproxime al cabezal adyacente 

para suprimir la  tensión ex te rio r sobre lo s  alambres.

5.-Perfeccionamientos en la  fabricación de vigue- 

320. tas de hormigón armado, sometidas previamente a esfuerzos 

y vigas sim ilares, caracterizándose porque se emplea e l . 

aparato completo para sostener los  alambres de refuerzo, 

prácticamente ta l eomo.se ha descrito con re feren c ia  ai.los 

dibujos adjuntos.

325. 6.-Perfeccionamientos en la  fabricación de vigue­

tas de hormigón armado,sometidas previamente a esfuerzos y 

vigas sim ilares, t a l  y como queda substanci&lmente descrito 

en la  presente memoria @ ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta memoria consta de doce hojas escritas por 

una sola cara.

Madrid 24 Septiembre 1.948

DOWSBTT EN6INEEMNG CONSTRUCTION LIMITED

Por Poder de J. GÓMEZ ACEBO
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