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La presente patente de invenecién se refie-
re a un perfeccionamiento en el procedimiento de fabriocacidn
de traviesas de hormigdén pretensado, mediante el cual se reduce
el tiempo empleado en la fabriocacién y el nimero de moldes ne-
cesarios para efectuarla.

Como @8 sabido todas las traviesss de hormi-
gén pretensado que se fabrican en la actualidad en Buropa, em~
plean para su ouraocién o endureocimiento rgpido, el procedi-
miento de introducirlas en estufas de vapor a 60%, una vez lle-
nos los moldes vibrados y aprisionados. ﬁ

Cano estas estufas estan necesarismente se-
paradas del lugar de hormigonado, los moldes, una vez llenos,
hen de transportarse en carretones adecuasdos & este fin para
introducirlos en las ocdmeras de vapor, donde han de permanecer
de sels a seis horas y media, hasta occmpleter su curacidn.

Todo eate proosso tiene varios inconvenien-
tes como sons

-~ las maniobras siempre eungorrosss de tras—
ladar los moldes & la estufa y de rstirarlos de ella,

- la cantidad de combustible necesaria pars
obtener vapor a la temperatura conveniente.

-~ la ocoanstrucoidn de la estufa o tomna de va-
por.

~ el tiempo durante el cual han de estar
ocupados los moldss, Lo que da lugar, sl se Quiere obtener una
pro@ucecidén de importancie, a neoesitar gran ndmero de ellos can
el consiguiente encercoimisnto de la produccidn, Este inoconve-
niente es el de mayor inportencia,

Por el prooedimiento que se reivindice, ade-
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mds de evitar los oitados incouvenientes, se consigue las 8i-
guientes laportantes veutajas:

- augento de la resistencia a la compresidn y
a la trecocién, respectivauente en ua 40 y un 75 ..

- se consigue yue la iupermeabilidad sea 5 ve-
ces uayor con lo yue, como consecuelicia, se aumenta la resis-
tencie a las heladas y cambics de temperaturas en un 300 %.

~ rapidez del desencofrado, 1o que tisene la
wayor importancia puesto gue reduce el tviempo que estdn ocupa—
dos los moldes, de las sels horas y medie necesariss ocuando el
ocuredo se efsotda en la estufa, a 15 6 20 minutos, que solo
son necesarios siguiendo el procedimiento & que nos referimos.

EBsto permite reducir aproximsdamente a une vi-
gésima parte el ndmero de moldes necesarios para obtener una
misma producoién o bien aumentar esta considerablemente, si se
dispone de gran ndmnero de woldes, comn el siguiente inorepento
del pritmo de produccidn y abaratamiento de las traviesas.

Para mayor olaridéd detallaremos las caracte-—
risticas del perfecciocnamiento que se reivindica ocon referen-—
cia a las adjuntas figureas, correspondientes & una forma de
eJecuoidén, de los elementos auxilliares gue pueden utilizarse
para llevérle a cabo; pero sin gue las nismes tengan cardoter
alguno limitativo, ya& yue tunto en el detalle de esos elemen—
tos, como en el del proceso opesratorio, podrén hacerse cuantas
variacionss se cetimen pertinentes y mientras no afecten & la
esencielided reivindicada, las diversas modalidades de aplica-
oiSn que se sigan con cualesguiera de esas modifiocaciones, no
serdn sino variantes igualpente comprendidas y protegidas por

el preseate reglistro.
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Ia figura 1, representa la perspectiva esque-
mdtica de un molde pare tres traviesas,

Le figure &, se refiere & uua juego de tres ven-
tosas, oonsistenfea en unos paneles que estén por su parte
posterior en comunicacién ooca el aparato asPirador.

Las figures 3, 4« y 5 detallan distintos aspec-
tos del elevador de vaclo, cuyo elekentoc de egarre es una ven~—
tosa,.

Con referencis a dichas figurass y a 1los niuune-
ros gque sobre ellas designan los detalles interesantes, el
modo de aplicar el progedimiento es como sigue:

#n los moldes 1, ligeramente odnlcos, se ven
los alojamientos & para las tres traviesas, mientras que en
los paneles 4 interesan consignar las tomas 5 de vacio, Bl
elevador de vacio 6, va suspendido de la grua o mece&nismo que
ie eleva por los tirantes 7 y tiene tambien la toma 8 de va-
cio. Se coloca encism de la traviesa 9 como indica la figura
3.

la fabricacidn se efectda por grupos de mol-
des de tres o m4s traviesas, que proporcionan mayor rigidez
que los moldes individuales, Ias operaciones de preparacién
de estos, hormigonado y vibradé, se efectian de la misma for-
ma que en los procedimientos corrientes de fabricacidn, va-
riando & partir del momento en que se retiran los moldes de
la mesa vibrante para llevarlos a la estufa de curado.

Bn el procedimiento gue se reivindica, ese
operaclén se sustituye por la de aplicar a la parte descu-
bierta del molde (es deoir, a la superior de éste e inferior

de las travissas, puesto que se hormigona eon aquel inverti-
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do) un juego de tres ventosas, constituidas por paneles que
por su parte posterior oomunican con un aparato aspirador. Is
parte anterior de los paneles 4 estd formada por una chepa
ocon orificios, oubierta por una nateria filirante y con la su~
perficie de aspiracién linitada por una estrecha banda de go-
ma, que constituye un cierre eldstico. Aplicadas por ese lado
esas ventosas al hormigén, se somets a una depresién de apro-
ximedamente una atmdsfera, durante el tiewpo necesario (usual-
mente unos 15 minutosj para extraer el exceso de aire y agua
gque contiene el hommigdén, producidndose asi una reduccidn en
la relacién qua—oeménto de 0,3 a 0,4, Bsta proporeidén es la
que precisamente produce los efectos antes oltados de me jorar
las oifras de resistencia y sligerar la posibilided de desen-
cofrado,

Para sfectdar 4ste se utliza tambien el vaocio,

empleando para ello un elevador acciocnado por €1 (figuras 3,
4 y 5) que se reduce a una grug ouyo elemento de agarre es una
ventosa andloga & la antes descrita, pesro emplazada en un bas-
tidor 1lo sufidientemente resistente, para tener la rigidez ne-
casaria para la elevacidn de traviesas de unos 200 kg, de peso
sin posiblided de dsforuacidn.

Apliocade esta nuevae ventosa & la traviesa ya
desecada por la aspiracién producida con la anterior, y.some-
tida a una ligera depresién acclonando la grida, se puede ele-
var la pieza de hormigdén separdndola faoilmente del molde, ya
que éste, de forma tronco céuioa, habrd sido engrasado previa-
mente.

Bsta ligera depresién no influye en el grado

de desecacidén producido anteriormente por la ventosa de vacio,
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ya que ésta utiliza une depresich de una atmésfera, eproximada-

mente 1 Kgfem®, y la ventosa elevadors no precisa las gue

300 K8, = 500 X = 0,05 Kg/o/m® de depresién
?

265 o/m + 26 o/m ~ 6890 of/m

en la que las oifras de la férula precedente representans
300 Xg., es el peso méximo a Gue pudiera llegar la traviesa.
265 of/m. es la longitud de la traviesa.
26 * es el ancho de la traviesa.

“ De esto se deduce, que la superficis de ven-
tosa que ha de aplicgrse a la traviesa, o8 de 6,890 c/mg, a
ios que 8i se aplica una depresién de 0,05 Kg/o/m*, obtendre-
mos una aspiracidn capaz de slevar 6890 + 0,056 = 345 Kg,.,, que
es superior al mayor peso posible de lu traviea;. No obsten—
te la depresidn que usualmente se aplicard serd del_doble, es-
to es, de 0,1 Kg/ema, e8 decir, ocapaz de elevar unos 700 Kgs,

| Una vez desmoldada la traviesa, se lleve al

lugar de almacenemiento, donde se oompletard el fraguado para

poder practicer el pretensado por los procedimientos y siste-

mas corrientes,
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la presente patenie de invenocidn conste de
las siguientes réivindicaoiones:

l.,~ Perfecoionamiento en el procedimiento de
fabrioacidn de traviesas de hormigdn pretensado, oaracteriza-
do porgque al retirar los moldes de la iiesa vibrante, se aplican
2 la parte superior descubierta de éste, jue corresponde & la
inferior de lus traviesas, un juego ds veantosas sonstituidas
por peneles, yue por su otro lado comuniguen con un aparato es—
piredor y ocada uno de los cuales tiene una superficie de aspi-
raoidn formada por uca chapa oon oririoioé, cubiaerta por una

materie filtranite y un cierre eldstico perifdérico, gue garanti-

ce la deprssién de une atmdsfere @ que ss scmeten las travie-

sas, haste que la relacién agua-cemento de ellas se reduzce de
modo conveniente, usualmente en un 0,3 d 0,4.

2.~ Perfecolonamiento en el procedimiento de
fabricacidn de traviesass de hormigdn pretensado, segun lo rei-
vindiocsdo en el punto antarior, caractserizado porque resalizado
asi el curado de las traviesas por veclo, para practicar el
desencofrado se utlize un elevador de vagcio, formado por una
gria o mecanismo eguivalente y un elesmento de agarre, consti-
tuido por una ventosa emplazada en un bastidor de resistencia
adecuada, pare que su rigidez gerantice la no deformeoidén de
lag traviesas. “

3.~ Perfeocionamiento en el procedimiento de
fabricacidén de traviesas de hormigén pretensado.

SeguUn se describe y reivindice en la presente
memoria desoriptiva.

Y se ilustra con los dibujos gue @ la misma se
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acampailan,
Consta esta memoria de siete hojas foliades y

esoritas a mdguinas por una scla de sus caras.
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