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Rs conocida la  fabricación de piezas estruc­

tu ra le s huecas de hormigón ta le s  como tubos, m ástiles, dur­
mientes ferroviarios y la  sim ilar con armadura pretenstona­
da en sentido longitudinal, pero hasta al presénte no ha 

6 llegado a conocer sa procedimiento alguno que perm itiría pre-
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parar ta le s  p iezas estructurales de hormigón que presentan 

una tensión previa no solo en sentido lon gitudinal, sino 
también en sentido tran sversal, E sta deficiencia es subsana­
da gracias a l presente Invento.

.a& objeto del presente invento lo  constituye 
un procedimiento para la  producción de productos de hormigón 
huecos, pretensionados en su sentido longitudinal y en su 
sentido tran sversal, de acuerdo a l cual se ap lica  elementos 
estructurales en forma de v a r i l la s ,  su je to s a tensión previa 
en sentido lon gitudinal, de sección transversal sim étrica y 
con armadura longitudinal simétricamente d istribu ida sobre su. 
sección tran sversal, en estado completamente fraguado, sobre 
el núcleo extensible de un molde fiján dolos provisoriamente: 
se ap lica l a  armadura transversal del producto de hormigón 
a fab ricarse , por encima de dichos elementos estru ctu rales, 
se le  f i j a  y se le  somete mediante extensión del núcleo ex­
tensible del molde a tensión prev ia, y luego se ap lica la  
pasta de hormigón necesaria para formar la  pared del produc­
to de hormigón en el cual se incluye tanto a lo s  elementos 
estructurales en forma de v a r i l la s  como también l a  armadura 
tran sversal, dejándola fraguar.

De acuerdo a este procedimiento es posible 
fabricar productos de hormigón huecos de cualquier sección 
transversal redonda o angular, ta le s  como tubos, m ástiles, 
durmientes ferro v iario s, a s i  como aquéllos donde la s  dimen­
siones de su superficie  seccional tran sversal aumenta o d is­
minuye hacia un lado, y que gracias a la  circunstancia de 
quería tensión previa no sólo se h a lla  dispuesta en e l sen-
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tidc longitudinal sino también en e l  sentido tran sversal, 
resultan  particularmente de alto  valor.

De ven tajas especiales tanto en cuanto a la  
cantidad de cemento requerido como también en lo  que respec- 

& ta a l a  abreviación del tiempo de fraguado, ha resultado l l e ­
var a oabo e l proceso de fraguado no bajo condiciones norma­
le s  sino bajo una presión de vapor d irecta .

¿EL invento se re fiere  además a un d ispositivo  
para l a  realización  de este  procedimiento, a s i  como un produe- 

10 to de hormigón hueco, pretensionado en lo s  sentidos longitu­
dinal y transversal y fabricado de acuerdo a este  procedi­
miento,

án el dibujo anexo ha sido representado esque­
máticamente una forma de realización  a t itu lo  de ejemplo de 

15 .un dispositivo  para l a  puesta en práctica del procedimiento, 
a s i  como una variante de realización  correspondiente, y en 
base a e sta s  representaciones g rá fica s se explica también 
detenidamente el procedimiento de acuerdo a l invento, án dicho 
dibujo representan;

20 la s  figuras 1 a 3, partes de tre s  formas d ife­
rentes de realización  de elementos estru ctu rales en forma de 
v a r i l l a s ,  pretensionadas en e l  sentido longitudinal, ta le s  
como se le s  u t iliz a  para l a  fabricación del producto de hor­
migón, en v is ta  de perspectiva;

28 l a  figura 4 muestra una sección longitudinal,y
la  figura o representa una sección transversal 

a través del núcleo del molde utilizado para la  fabricación 
de este tubo de hormigón;
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l a  ligara  6 maestra ana sección a través del 
núcleo del molde con lo s  elementos estru ctu rales pretensio­
nados longitudinalmente, aplicados sobre é l,, y la  armadura 
transversal aplicada, en'representación perspectiva;

l a  figura 7 maestra una sección longitudinal 
a través del molde rellenado con hormigón;

l a  figura 8 es una sección transversal a tra­
vés del tubo de hormigón producido, sometido en tensión pre­
v ia  tanto en sentido longitudinal como en sentido tran sversa l,

y
l a  figura 9 es una sección transversal a través 

de otro molde que sirve para la  fahrioación de un durmiente de 
hormigón hueco, sometido a tensión previa en lo s  sentidos lon­
gitudinal como tran sversal, después del colado del hormigón.

Primero se prepara elementos estructurales en 
forma de v a r i l la s  de hormigón con armadura longitudinal pre­
tensionada, para formar una provisión de e l lo s ,  Contrariamente 
a la s  (X!nocidas v igas de hormigón armado, sometidas a tensión 
previa, donde la  armadura longitudinal se  h a lla  dispuesta por 
completo o en su mayor parte, en la  zona de tracción de la  
sección tran sversal, se  dispone en estos elementos estructu­
ra le s  en forma de v a r i l la s ,  que se  empleen en el procedimiento 
del invento y que pueden presentar cualquier sección transver­
s a l ,  con ta l que sea sim étrica, la  armadura longitudinal en 
forma simétricamente d istribu ida sobre toda la  sección trans­
v e rsa l. fistos elementos estru ctu rales presentan por consiguien­
te una ausencia de la  convexidad de la  cara superior que es 
dable observar en la s  conocidas v igas pratensionadas de hor-
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migón armado y que se deoe a l a  disposición  de la  armadura 
longitudinal an la  zona de tracción de la  sección tran sversa l, 
siendo a l contrario, completamente l i s o s  y re c tilín e o s, como 
armadura longitudinal de e sto s elementos estructurales se em- 

5 plea ventajosamente alambres recíprocamente entrelazados por 
parea, en e l número necesario, gatos elementos estructurales 
pueden presentar también una armadura en sentido tran sversal, 
l a  que ventajosamente puede aprovecharse a l mismo tiempo para 
la  f i ja c ió n  exacta de la  posición de lo s  pares de alambre de 

10 l a  armadura longitudinal. La superficie  de estos elementos 
estructurales en forma de v a r i l la s  se re a liza  lo  mas áspera 
y anfractuosa que sea posib le , y su armadura transversal pue­
de so b resa lir  lateralmente de e llo s  en parte , a f in  de obte­
ner una adherencia segura de una capa de hormigón pesterior- 

15 mente aplicada por colado o por aspersión.
gn la  figura 1 se h a lla  representada una parte 

de ta l elemento estructural que presenta una sección trans­
versal rectangular y que posee una armadura longitudinal mer­
mada de ocho pares de alambres sometidos a tensión previa. La 

20 figura a muestra una parte de otro elemento estructural de 
esta c la se , cuya sección transversal posee la  configuración 
de un trapecio isó sc e le s  y cuya armadura consiste de s e is  pa­
res de alambres pretensionados que se extienden en sentido 
longitudinal y una armadura transversal, que sobresale de l a  

25. cara superior del elemento estructural a in tervalos regulares.
dibujo de la  figura 3 representa una parte ae ta l ademante 

estructural cuya sección transversal poseen l a  configuración 
de un triángulo equilátero cuya sección transversal posee ade-
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má s dé una armadura longitudinal que consiste da se is  pares 
de alambres, una armadura transversal que sobresale sobre 
dos lados a intervalos regulares, l a  longitud de e ste  elemen­
to en forma de v a r i l la ,  sometido a tensión previa, oorrespon- 

5 de a la  longitud del producto de hormigón a fab ricar , y l a
forma y la s  dimensiones de su sección tran sversal, su armadu­
ra a s i  como la  cantidad en que se le  emplea, depende de la  
¿Lase del producto de hormigón a fab ricar .

para la  fabricación de lo s  productos de hormi- 
10 gón se u t i l iz a  un molda que consiste de un núcleo cuyo diáme­

tro es a lte rab le , y de un encofrado ex terio r, á l núcleo de 
ta l  molde que sirve por ejemplo para la  fabricación  de tubos 
de sección c ircu lar, está representado en la s  figuras 4 y 5. 
Este núcleo presenta un e je  I  dotado sobre uno de sus lad os,

15 partiendo desde una parte central l i s a ,  una rosca ... .dextrósum 
y sobre e l otro lad o , una rosca sinistrórsum . so,bre cada una 
de ambas roscas se  halla  enroscado un cuerpo de d ilatación  2 
de forma de cilindro con base circu lar y provisto de rosca 
in te r io r , ^stos cuerpos de d ilatación  2 presentan sobre su 

20 periferia , unas ranuras regularmente d istribu id as 3 profundi­
zadas hacia dentro, es decir, hacia la  porción central del eje
1 . ¿Entre ambos cuerpos de d ilatación  2 están provistos unos 

portadoras 4 que presentan un p e r fi l  en forma de T. lo s  extre­
mos oblicuos de la s  nervaduras de esto s portadores 4 se guian

25 @n ranuras 3 de ubicación opuesta de lo s  cuerpos de d ilatación
2. ted iante la  rotación del eje 1 en lo s  cuerpos de d ilatáaión  
2 se  modifica la  d istancia de estos cuerpos de dilatación; en­
tre s i  y se obtiene también una modificación del diámetro de

-  6
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este núcleo del molde.

¿¡lamentos estructurales pre tensionados en for­
ma de v a r i l la s  de la  clase precedentemente descripta mi base 
a la s  figuras 1 a 3, se disponen como nasalta v is ib le  de l a  

6 figura 6, en estado completamente -fraguado en una posición
p arale la  a l eje del núcleo sobre la  p e r ife r ia  del núcleo des­
er ipto del incide y esto de manera ta l que cada uno de dichos 
elementos estructurales 5 en forma de v a r i l la  forma puente 
entre e l  espacio que media entre dos portadores vecinos 4.

10 ¿fetos elementos estructurales 5 son fija d o s  sobre e l  núcleo 
en xorma p rev isoria , por ejemplo, mediante des an illo s de 
engrape no representados en e l  dibujo, enchufados sobre sus 
extremos, luego se ap lica y se f i j a  la  armadura transversal 
sobre le s  elementos estructurales en forma de v a r i l la ,  á sta  

Í5 armadura transversal consiste ventajosamente de a l manos un 
alambre o de un par de alambres entrelazados 6 (figura 6) 
tendidos en e sp ira l sobre todo e l largo de lo s  elementos es­
tructurales en forma de v a r i l la .

Después de una rigurosa fisc a liz a c ió n  y en ca­
so so necesario, corrección de la  posición de lo s  elementos es­

tructurales b y de la  armadura transversal 6, se hace g irar 
el eje 1 en lo s  cuerpos de d ilatación  2 y esto de manera ta l 
que ambos cuerpos de dilataoión se mueven recíprocamente uno 
hacia e l otro . Debido a ello  lo s  portadores 4 cuyas nervado- 

28 ras se guian en la s  ranuras profundizadas hacia l a  parte cen­
tra l del eje 1 , y sobre cuyos fondos de ranuras se  apoyan, 
son llevados uniformemente bajo presiún hacia fuera lo que 
tiene por consecuencia que también lo s  elementos estructura—
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l e s  qne asientan sobre lo s  portadores 4 son apretados necia 
fuera, operación ésta durante la  cual l a  armadura transversal 
ó aplicada sobre dichos elementos estru ctu rales es puesta bajo 
tensión, l a  medida por la  cual debe ser amplificado el diáme­
tro del núcleo para obtener l a  tensión previa exigida de la  
armadura tran sversal, es calculada de antemano. Desde luego 
debe dimensionarse e l ancho de lo s  elementos estructurales 
en forma de v a r i l la s  6 u tiliz a d o s , de manera ta l  ^ue puedan, 
aun después de l a  d ilatación  del núcleo del molde, en forma 
bilateralmente su ficien te asentar sobre lo s  portadores 4, 

luego se  ap lica el núoleo con lo s  elementos 

estructurales en forma de v a r i l la s  y sometidos a tenaióó - 
previa, dispuestos sobre é l ,  a s í  como con la  armadura trans­
versal sometida a tensión previa, en el encofrado externe 7 
del molde (figura 7) y se cuela en e l espado hueoo entre 
esta  encofrado externe 7 y lo s  elementos estructurales en fo r­
ma de v a r i l la s  5 y la s  su p erfic ie s libremente ubicadas, entre 
éstos y pertenecientes a lo s  portadores 4, una pasta de hor­
migón, colado en e l molde puede rea lizarse  en caso dado 
bajo presión y el molda rallano puede ser sometido a vibra­
ción, oomo en gen&ral pucae ap licarse  todos lo s  recurses co­
nocidos destinados a mejorar lo s  productos. En esta forma 
permanece el tubo de hormigón armado en e l in terior del mol­
de hasta l a  fin alización  to ta l del proeeso del fraguado.

El molde representado en l a  figura 9 en sec­

ción tran sversa l, sirve  para l a  fabricación  de durmientes fe­
rrov iario s hueoos sometidos a tensión previa en l e s  sentidos 
longitudinal y tran sversa l. JEa fabricación  de ta le s  duBsientes

-  8 -
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ferrov iario s coya sección transversal presenta preferentemente 
l a  forma de nn trapecio isó sc e le s , tiene lugar de en modo exac­
tamente igual a l método de fabricación de lo s  tubos cilin dricos 
con base circular y únicamente el molde u tilizado está  cenati- 

5 tuido de un modo algo diferente. En la  figura 9 se designa con 
l a  referencia B el eje que como en el ejemplo antes dasoripto 
posee sobre un lado da una porción central l i s a  una rosca 
dextrórsum y sobre e l otro lado, una rosca sinistrórsum,estanob 
sobre dichas roscas enroscados sendos cuerpos de d ilatación  9. 

10 .natos cuerpos de d ilatación  9 presentan sección transversal
trapecial y poseen ranuras 10 que se  profundizan en forma uni­
forme hacia el centro del eje 8 . nn dichas ranuras 10 se guian 
lo s  extremos oblicuos de la s  nervaduras de portadores 11 inser­
tados entre lo s  cuerpos de d ilatación  9. Sobra cada a r is ta  en 

15 la  p e r ife r ia  de lo s  cuerpos da d ilatación  9 se encuentra una
ranura 10 y la  plancha de lo s  portadores insertados en la s  a r is ­
tas de lo s  cuerpos de d ilatación  dentro*de la s  ranuras a l l í  
ubicadas esta configurada en forma angular de modo que sus par-¡ 
tes se disponen p ara le la s a la s  su perfic ies de lo s cuerpos de 

20 d ilatación  9 que convergen en la s  a r is t a s  en cuestión, io s  de­
más portadores 11 presentan un p e r fi l  en forma de T. Oomo en 
el ejemplo de realización  precitado se dispone elementos es­
tructurales 12 en forma de v a r i l l a s ,  sometidas a tensión previa 
de l a  ciase representada en la s  figuras 1 a 3, sobre este núcleo 

28 formado por e l eje 8 , lo s  dos cuerpos de d ilatación  9 y lo s  por­

tadores 11 del molde, de manera ta l que lo s  in te r s t ic io s  entre i 
l a s  planchas de cada dos portadores vecinos 11 son reeubiertcs, 
por sendos elementos estructurales 12. Otros elementos estruc-

9
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to ra le s de índole igual puedan ap licarse  en posición.interme­
dia sobre l a s  planchas de lo s  portadores 11+ ig. procedimiento 
u lte r io r  responde exactamente a l ejemplo de realización  pre­
cedentemente Rescripto.

5 De un modo igual puede producirse también otrsa
piezas estructurales de hormigón huecas y p erfilad as, no sien­
do necesario en forma absoluta que sean cilin dricos o prismá­
t ic o s , sino que su superficie  de sección transversal puede d is­
minuir algo hacia uno de lo s  ^ládos.

10 * iiO es de necesidad imprescindible que lo s  ele­
mentos estructurales en forma de v a r il la s  que contienen la  a r­
madura longitudinal pretensionada, se hallen dispuestos bajo 
distribución regular sobre todo e l perímetro del producto de 
hormigón; para productos de hormigón sometidos a esfuerzos uni- 

15 la te ra le s  estará indicada antes bien ana disposición irregu lar 
de estos elementos estructurales en la  sección transversal del 
producto de hormigón.

lo s  productos de hormigón pueden fabricarse tam­
bién de manera que la  pasta de hormigón necesaria para l a  for- 

30 mación de su pared es asperjado sobre e l núcleo d ila tab le  en 
el cual se han aplicado lo s elementos estructurales en forma 
de v a r i l la s  a s í  como la  armadura tran sversal, án este  caso se 
vuelve prescindible el encobrado externo del molde.

De un modo sorprendente fue hallado además que 
35 puede obtenerse ventajas extraordinarias y esto tanto en lo

- que respecta a la  economía de cemento a s í  como en cuanto a una 
abreviación del tiempo de fraguado, s i  se deja tener lugar el 
proceso del fraguado de lo s  productos de hormigón colado. #n

10
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loa  moldes del modo descripto, o asperjados sobre e l  núcleo 
d ila tab le , bajo presión de vapor. Mientras que por ejemplo 
un hormigón de 300 kg. de cemento por metro cúbico presenta 
después de un tiempo de fraguado bajo condiciones normales 

5 de unos 28 d ía s, una resisten c ia  a la  presión de 280-300
kg/ cm ,̂ pudo establecerse que un hormigón de sólo 180 kg. de 
cemento por metro cúbico, que fue sometido a una presión de 
vapor d irecta de un máximum de 15 atm ósferas, presentaba des­
pués de 3 a 5 horas, una re siste n c ia  a la  presión de mas de 

10 400 kg/em^+ lo s  productos de hormigón son introducidos sen­
cillamente en una cámara da presión y previo e l cierre de ésta 
se le  aportó vapor de presión correspondiente. La abreviación 
muy considerable del tiempo de fraguado permite también un 
aprovechamiento mucho más rentable de lo s  moldes requeridos 

15 para la  fabricación de la s  piezas estructurales de hormigón 
e impide e l encogimiento y el a rrastre  perjud icial del hormi­
gón.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada 
en su iza, el 5 de Ju lio  de 1947, bajo e l número 24.515, se 

20 acoge a lo s  beneficios del artícu lo  51 del vigente Matatute 
sobre propiedad In d u stria l. *

*
-  O - .M 0 T A -  0 -

Los puntos ae invenciónn propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta Patente de Invención 

25 en España, por VEINTE anos, son le s  sigu ien tes:
is+  -  procedimiento para la  fabricación de pro-
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ductos de hormigón huecos, a tensión previa en lo s  sentidos 
longitudinal y tran sversal; caracterizado por el hecho de que 
se ap lica elementes estructurales en forma de v a r i l la s ,  somer 
tidos a tensión previa en sentido longitudinal, de sección 

5 transversal sim étrica, y con una armadura longitudinal simé­
tricamente d istribu ida sobre su sección tran sversal, en esta­
do completamente fraguado, sobre el núcleo d ila tab le  de un 
molde fijándolos provisoriamente; que se  ap lica la  armadura 
transversal de la  pieza estructural de hormigón a fabricar,

10 sobre dichos elementos e stru ctu rales, se le f i j a  y se le  so­
mete a tensión previa por d ilatación  del núoleo extensible 
del molde; y finalmente se ap lica  la  pasta de hormigón nece­
sa r ia  para la  formación de la  pared del producto de hormigón, 
en la  que son incluidos tanto lo s  elementos estru ctu rales en 

15 forma da v a r i l la s  como también l a  armadura tran sversal, deján­

dola fraguar.
22,  - PBocedimienfo de acuerdo a l a  reivindica­

ción 1 ; caracterizado por el hecho de que el núcleo con lo s 
elementos estru ctu rales en forma de v a r i l la s  aplicados sobre 

20 el mismo y la  armadura transversal es insertado en un enco­
frado externo del molde siendo éste  rellenado mediante colado 
de pasta de hormigón para la  formación de la  pared del produc­
to de hormigón. ,

32, - procedimiento de acuerdo a la  reivindi- 
25 cación 1 ; caracterizado por el hecho de que la  pared del pro­

ducto de hormigón es formada por aspersión de pasta de hormi­
gón sobre el núcleo y lo s  elementos longitudinales y la  arma­
dura transversal aplicados sobre é sta .

1 2  **
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^ 2. - pTocedimíante de acuerde a la  reivindi­
cación 1; caracterizado por -1 hacho da que la  armadura trans 
versal es tendida en forma helicoidal sobra toda la  longitud 
da lo s  elementos estructurales en forma da v a r i l la s  aplicados 
sobre e l núcleo extensible del molde.

5 s . - procedimiento de acuerdo a la  reivindi­
cación 1; caracterizado por e l hecho de que se expone a la  
pieza estructural ds hormigón oolado en e l molde, en un espa­

cio cerrado, a una presión de vapor y que se le  deja fraguar 
dentro del mismo.

6c. - un procedimiento para la  preparación 

de productos de hormigón huecos, a tensión previa en lo s  sen­
tidos longitudinal y tran sversal.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria qus 
antecede, representado en al dibujo que se acompaña y con 
lo s  fin as que se han especificado.

ást'a  Memoria consta de trece  h o ja s  e s c r i t a s

por una sola cara.
Madrid, 1 5 0 Cí. 194&

P.
A lb erto d e E!zaburu
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