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PATENTE D& INVANCION
. por 20 afios

rara "Un procedimiento pare prscomprimir piezas de hor-
migén!------_----.._....-___.._..-..‘..

a favor de Don Jorge PALANCA BMARTINKZ FORTUN, de nacio-
nalidad y residencia espafiolas,

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente umemoria descriptiva se refiere a une
patente de invenociém cuyo objeto estd ocomstitufdo por un
prosedimiento destinado a producir la precompresidm de
las piezas de hormigém, tanto si estém armadas ocomo no.

Kl peso propio adquiere tal importancia ox les
Plezas de hormigém armedo, que probablemente es el prin-
cipal motivo que dificulta su desarrollo.

X1 edloulo de estos elementos se efectia sin con-
tar con la resistencis del hormigén situado bajo el eje
veotor, lo cual represente normelmente presoindir de mAs
de la mitad del volumern de la pieza, Xl volumen resis-
tentes utilizable en el cfdloulo solo aleanza a un tanto
ror siento pequeiio respecto a su voluwen total, Por otra
parte, el endurecimiento del cemento orea en la zZona ex-
tendida un trabajo del hormigém a tracciém por le contrac-
cién, que se produce cuando estéd endurecida la pieza al
aire,

dstos defectos del hormigbn armade han tratado de
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corregirse msdiante numerosas experiencias y estudios,
dando con ellos naocimiento a un nusvo horuigén armado, el
hormigém precomprimido.

Gorsiste esencialments en orear compresiones an-
teriores a todo trabajo & la flexidém, ocon objeto ds oon-
seguir que la secoiém ocompleta de las pilezas sea la qus
aotda, elevédndose de esta manera su ocspacidad para re-
sistir momentos flectores y su rigidez,

No pasando las tracciones de valores, previa-
mngo determinedos, no se forman grietes en la zZona ex-
tendida.

Rsta 1dea de precoumprimir el hormigén necid hacia
el afio 1907. Pué estudiada en Alemania por sund y EKolner;
en Italias, por Colometti; Zn Bélgica, por Rumhl; en &s-
tados Unidos, por Rosov; ¥ en Francis por Freyxknet,

Is tdonlca empleada oonsistia en colocar leas ar-
maduras de les piezas en moldes, estirédndolas y anclén-
doles en apoyos fijos o en los propios moldes, A con-
tinuacién se vertfa el hormigém en ellos, esperando su
endureocimiento, al produocirse ol ocual se soltaban las ar-
maduras, quedando la tensiém comunicada & las mismas, ab-
:zrbida por el hormigém, que era de tel modo ocoumprimi-

Otros téeonicos, partian, en cambio, de piezas ya
endurecidas, Por medio de gatos, diferencialesa, eta,,
estiraban nuevas armaduras. Jintes de scltar el anoclaje
de ellas, las revest{am de hormigén que una vez endure-
oido pasaba & recibir la tensiém de les armaduras, comu-
nicéndola s las piezas ya endurecidas, y repartiéndose
ﬁbo:mpruién, entre ambes partes, hasta hallar el equi-

1‘ °. '

Bxisten otros sistemes que mo expliscawos por ser
més bien tedéricos que préeticos.

£l primer sistema desorito tiens el inoconvenien-
te de entretener gran nimero de moldes y pilezas ds an-
claje durante bastante tiempo, no evitdndose con su em-
pleo la contraceiém producida por el fraguado.

£l otro sistema, si bien evita en gran parte es-
te §1timo inoonveniente y no necesita tanto gasto en mol-
des, requieres el empleo de los aparatos tensores durante
un tiempo no despreciable salvo el empleo de la soldadu-
ra, siempre caro, compliocado y pooo seguro,

Oon el objeto de reducir lo més posible estas di-

fioultedes se he estudiade un procedimiento més sencillo

y esoomémico, que constituye el objeto de la %;tmto ¥ que
se funda en el empleo del aparato de retencidémn gue vamos
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a desoribir,

Consiste éste en su esencia en un nicleo de metal,
que puede tener cuslquier forma, aunque generalmente tie-
ne la oilfndrica perforado longitudinal y transversalmen-
te, estando fileteada una de las dos secciones que en la
perforaciém transversal lg continuidad de la longitudinal
determina,

Ia varilles que ha de anclarse para produolr la pre-
compresién es introducida en la perforacién longitudinal, y
ouando se quiere inmovilizarla se atornilla em el fileteado
de la perforaciém transversal un tornillo que se hace avan-
zar hasta que encuentre a la varilla a la cual, y continuan-
do la introducociém, estampa, haciendo que se adapte al hue-
o no fileteado de la perforacién transversal tomando la
forme de U y quadando aprisionada, sin poder expsrimentar
movimiento alguno,

S99 pueden anoler, variando convenientemente las
dimensiones de la pieza, alambres y varillas de todos los
calibres y calidades,

M el didbujo adjunto se representam, ademis del
apareto o instrumento de retencidm, diferentes ocasos de
realizecién del procedimiento, que son desoritos a ocon-
tinuecién sencillamente como ejemplos explicativos que
no limiten en lo més minimo la posibilidad de ejecusiémn
de otros sasos distintos,

B la figura 1 del dibujo se vé en perspectiva
el instrumento anolador oconstitufdo por el niecleo 1 per-
forado longitudinelunente en £ y transversalmente en 3,
donde presemta el fileteado 4 que permite atornillar el
tornillo 5, tal oomo se vé en secciénm en la figura 2.

Bn esta figura 2 puede verse, ademds, odmo el
tornillo 6 el penetrar en el ndcleo 1 deforma a la vari-
1la 6 pasada por la perforaciém 2, obligéndola a pene-
trar en la parte 7 de la perforaciém 3, dobléndola en U,
y fijédndola en consecuencia fuertemente al dejarle apri-
sionsda en el ndcleo.

Veamos ahora el desarrollo del procedimiento pa-
rea efectuar la precompresién longitudinal y transversal,

#n la figura 3 se muestran las piezas de hormigén arma-

40 0 no, ya endurecides, las cuales s¢ precomprimen, es-
tirando las armaduras longitudinales 2 que pasan por el
exterior de las mismaw. Con el auxilio de ocualquier ele-
mento meodnico, gatos, diferenciales u otros se estiran
estas armaduras 2, en ocuya estremidad 3 se introducen dos
ranas 4 y 5. & la extrsmidad 6 se coloca una rans 7,
Ias ranas 4 anclan a las armaduras, y las otras 5 son lo-
cas., Cuando las varillass estén estiradas, se fijan las
renas locas 5 contra el plato de retencién 8, D® es-

ta manera, ocuando estdn tensadas todas las barras 2 y ti-
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Jadas las remas locas 5, pueden soltarse los tensores
quedando comprimidas las piezas de hormigén endurecidas
1, que pasan a formar uns énica pieza. Pueden ser em-
tonces trasladadas a su emplazamiento y colocada la ca-
pa 9 de hormigém, que al endurecerse permite quitar las
platos de retenocién 8 y las ranas 5, pasando la tensi
de las barras 2 & repartirse entre la capa 9 de hormi-
gén y las piezas de hormigén endurecido 1 hasta que en-
cuentren nuevo equilibrio.

Ios anilles 10 facilitai el monteje,

idn Jugar de pasar las armaduras por el exterior
de las piezas endurecidas, como se ha desorito en la
figura 3, pueden pasar por perforaciones 2, figura 4,
dsjadas en =stas piezas ye endurecidas 1, figurs 2, Ia
operacién se efectia ds une forma anfloga & la desorita
en la figura 2, pero no es preciso haser uso de los pla-
tos de retenocide 8 indicados en la figura 3, ni de dis-
poner del revestimiento de hormigém exterior, Hey que
dejar, en cambio, definitivamente las renas empleadas .,

Dssorita la manera de efectuar la precompresidn
longitudinel, veamos ahore la forma de hacer la trans-
versal. .

Mste se efectda, ocomo se indica en la figura §,
6olooando la pleza 1l que se ha de precomprimir trans-
versalmente en posicigi horizontal, de modo que pueda
girar alrededor de su eje,

Si la pieza es hueca se introduce sn su interior
un molde extensible 2, el cual se uns rigidamente,

Alrededor de la pieza 1 se arrolla con la tensién
requerida la armadura transversal 3, Si la pieza 1 estd
recubisrta de metal, la rana 4 se suelda sobre su super-
fiocle, e intPoduciendo la extremidad de ls armadura 3 en
su interior se aprieta el tornillo de esta rana, pudiendo
ponerse en rotacién la pieza 1, conm lo ocual se arrolla
a su alrededor con la tensiém necesaria ls armadura 3.
Al final se fija la otra extremidadd® 3 en la mismea forma
que a ocontinuaciénm se explics para cuando no hay oubier-
ta metdlica, salvo que gemeralamente la pieza 5 se suelds
e dicha cubierta metélica.

Si 1a pieza 1 no tuviese recubrimiento metdlieo,
figura 6, besta simplemente oon fijar el extremo de la
armadursa 3 al macho 2. Dando unas vueltas a la pieza
80 lleva la armsdura 3 un poco por detrds del extremo 6
de la pieza 1, haoidndola volver haoia dicha extremidad,
¥ luego nuevamente hacia le extremided 7, de msnera que
las primeras espiras queden oprimidas por la temsién de
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las dltimes, Ds esta manera queda ancleda en su parte
izquierda la armadura 3. 3o fija el extremo de la dere-
cha, pasando le armadure 3 varias veces por encima de
una pieza 5, ds modo que quede apretada. Junto y apoya-
da. sobres ella se coloca la rana 4 que anola &l extremo
de le armaduras 3. @&ste rana se coloca introduoidémndola,
al iniociar la opereciém, en el extremo izguierdo de la
varilla 3 y se va haciendo avanzar hacia la derecha has-
ta que oocupa le posicidm del dibtujo., Tal operaciém es
indispensable para poder colosarla, ®ste procedimisnto
evita por completo la soldadura, Ia armadura 3 queda
anclada por su extremoc 6 por sf misma, y en su extremo

7 por la combinacién de la pieza § y la rana 4.

las formas de las piezas de hormigém precoupri-
midas y sus dimensiones podrén ser en todos los sasos
cualesquiera, IlLas barras o alambres de armadura de ta-
les jiezas que se sometan a tensidm para produoir la pre-
:::pruidu podrédn ser solamente en parte de la totali-

EOTa

Por la patente de invenocién a que se refiers le
presente memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad
¥ la explotacién exoclusiva de: -

l1,- Un prosedimiento pars producir la precompre-
sién de piezas de hormigém armado o no, que consiste
esencialmente en estirar ya sea las barras o alambres
de armadura de tales plezas, ya sea otras barras o alam-
bres que las atraviesen, las envuelvan o las rodeen, y
en producir, una vez obtenido el estirado, el anclaje
de dichas barras o alambres, dejédndolas en tensiém me-
diante el empleo ds umos Srgenos de retencién consti-
tufdos cada unme por um néoleo éerforado longitudinalmen-
te provisto d¢ otra perforaci transversal fileteada.
a le cual se atornilla un védstago que al avenzar al tra-
vés de la perforaciém tremsversal citada presiona y sujeta
el alambre o barra por ells pasado, haciéndolo penetrar
deforméndolo en un hueoo del ndcleo enfrentado con el su-
sodicho tormillo para que queds establecido su sélido
aprisionamiento; pudiendo dejarse les cosas on tal esta-
do para que quede con su mantenimiento precomprimida la
nase de hormigém a tal tensién sometida, o bien eplicar
sobre dicha mssa une rmeva mesa pastosa que, solidificada
antes de retirar l1los tensores, sufra la accién reactiva
de los alambres o barras ocuando tal retirada de los tenso-
res se verifique, producidéndose de este modo la precom-
presién equilibrede de las dos mesas de hormigén acopla-
das, '

2.- Un prosedimiento para producir la precompre-
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sién de piezas de hormigbn armado o no tal como el especi-
ficado en 1, caracterizado por el hecho de gue la tensién
de las barras y alambres, y en consecuencia la prscoupre-
sién, se ejercen longitudinalmente respecto a tales piezas.

3.- Un procedimiento para producir la precompre-
sién de piezas de hormigém armedo o no tal couwo el espe-
cificado en 1, ocaracterizedo por el hecho d que la ten-
sién de les barras o alembres, y em consecuencia la pre-
compresién, se ejercen transversalmente respecto a tales
piezas.

4.~ 1Ia propiedad y la explotacién exclusive del
objJeto de la patente, sear ousles fueren las sircunstan-
clas que concurran com su esencialidad definida en las
anteriores reivindicaciones, cual objeto es:

. "Un proeedimiento para precomprimir plezas de hor-
migbnv, .

Conste la presente memoria de seis hojas folia-
das, esoritas por una sole cara.

Barcelona, 17 de #nero de 1946,
P, p. de Don Jorge PALANCA MARTINEZ sORTUN,
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