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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios

& favor de: D. WALTER HAEBERLEN y D. CHRISTIAN SCHMID, ambos
de nacionalidad alemansa, con domicilios'resﬁectivos en
Erding (Oberbayen), y Minster (Westfalen), -Alemanige. - -
por: “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TRAVIESAS DE HORMIGON
ARMADO, PARA FERROCARRIL": = = = = = = = = = = = = = - = -

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento concierne & un procedimiento de fabrica-

cidén de traviesas de hormigén armado, para ferrocarril, y con=
cretamente de aquellas traviesas en las que el hormigdn debe
ser asentado, como ya es conoocido, mediante une .colocacidn
de acero bajo tensidén previa, tensién que se oalcula de modo
'que sea suficiente pera que el cuerpo de hormigén pueda sopor-
tar todas las posibles tensiones de flexidén que pudieran
producirse.

Una finalidad delvinvanto, en releacidn con los

momentos de flexidn que pueds experimentar el cuerpo de la
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traviesa y que son causa de que se produzcan grietas en las
traviesas, es el evitar la formaocidn de tales grietas y ello
sin necesidad de aumentar las secciones de los aceros de
tensién previa. Una solucidén bastante favorable seria el que
pudiese aparecer, por ejemplo, una griete en el campo cenfral
de la traviesa y que pueda aceptarse sin reparo.

Onasiste en esencia el procedimiento de referencia
en fabricar las traviesas produciendo dos mitades independientes
de le misma, que unidas luego por una articulacidén central,
en forma de charnela, estén destinadas a2 constituir el conjunto
de la traviesa. ILa indicade artioculacidén debe fprmarse por
une junte en la cual se coloca unma plantilla de material elds-
tico, y resistente a los agentes atmosféricos, y la cusl es
atravesads por los aceros de tensidn previa. El espesor de tal
plentilla serd el sufioiente pare ajustarse a 1los aumentos
necesarios del ancho de via.

Para ello se funden ambas mitades de la traviesa en
un molde dividido por une pared, en el ocual se funden en el
hormigdn, una, dos o mas varillas redondes, o tubos de acero
delgados, que lleguen & través de todo el molde en direccién
longitudinel y que se saocan del hormigdén en cuanto éste haya
fraguado suficientemente, con lo cudl se producen en agbas mi-
tades de la traviesa espacios huecos de forme tubular. Las dos
mitedes de traviesa producidas de este manera se unen en una
perfecta traviesa de hormigdén despuds de colocar la plantille
Yy mediante el tensado previo de los aceros introdicidos en los
espacios hueoos tubulares. ILa unidn entre los aceros de
tensidn previa y el cuerpo de hormigdén se realiza mediante
inyecclones de lechadae de cemento en los espacios huecos tubu-

lares y en los que se han fundido los aceros de unidn.
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Para le mejor compreneidén del invento, y a titulo
tan solo de ejemplo se acompaflan los dibujos de la hoje adjun-
ta en los cuales se representa un caso de reeslizacidén prdctica
del mismo. 7

la Fig. 1 muestra una vista frontal de una de las
traviesas fabricadas conforme el procedimiento.

Le Fige 2 muestra una vista en planta.

La Fig. 3 muestra un oorte de la traviesa, segin
1inea A-A de 1la Fig. 1, en dos casos de realizacidn segin tenga
uno o dos aceros de tensidn previa.

La Fige 4 muesira una vista por encima del molde
que se emplea parsa la construccidn de la traviesa.

La Fige. 5 muestra una vista frontal de la manivela
empleade para girar la barra o0 tuboe

La Fig. 6 muestra un detalle ampliado del centro de
la traviesa. 7

‘ La traviesa estd formada por las piezasgs =1= ¥ =2~ ¥y
en el centro de la misma se coloca un disco delgado -~3— de ma-
terial adecuado, por ejemplo, de material arfificial eldstioo,
comprimido u otros. Por medio de los aceros de tensidn previa
=4~ 4§ =5- respectivemente y que atraviesan este disco =3-, se
Jjuntan, o mejor dicho se prensan, formando une unidad, ambas
mitades -1~ y =3~ de traviesa, después de haber efectusdo el
tensado previo de los aceros. Los aceros de tensién previe
se disponen de tal menera que gueden situasdos en el recinto
de la articulacién y en el eje de gravedad horizontal, o res-
pectivamente en el centro de gravedad horizontal o de gravedad
de la secoidn de la traviesa, es decir, gue producen sobre la
seccidn total del hormigén un repartimiento uwniforme de la

presidn. En el punto de unién no se pueden transmitir momen-
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tos de flexidén ya que por su disposicidn y por el acoplamien—
to de la plantilla eldstioa se ha formado una unién articula-
da. De este modo las flexiones en las traviesas de hormigén
armado no son ya absorbidas por el cuerpo de hormigdn sino
que son interrumpidas por la artioulgeidn del centro de le
traviesa, lo que cénstituye una finalidad del invento.

La plantille -3~ debe ser insensible & todas las
influencias clinatoldgicas; no debe oxidaerse, ni encogerse.

o hincharse, nl tampoco demlizarse; debe ser resistente a la
oorrosién y tener una vida igual a la de las traviesas.

 Para oconseguir la tensidén previa pueden emplearse
también, en lugar de acero, alambres o cables que se unen
oon los cuerpos de hormbgén por medio de una posterior inyeo-
oién de lechada de cemento, de manera que puede utilizarse
conjuntamente la tensidén de adherencia. Pero tambiém es
posible utilizar acero el ocusl se sumerge en una sustancla
bituminosa.

Para la fabricacidén de las indicadas jraviesas de
hormigdén se utiliza un molde =6~ el oual estd dividido en el
centro por une pared separadora =T-~ en dos mitades igusles.
Mediante la colocaoién de acero redondo o tubos -8~ apropie~
dos en el molde se producen espacios huecos tubulares que
quedan situados all{ donde deben ester los aceros de tensidn
previa. Estos aoceros redondos se sacan de los cuerpos de hor-
migdn, bien mediante giro, bien tirando de ellos cuandd el
hormigén haye fraguado parcialmente. Después de haberse en-
durecido totalmente embas mitades de traviesa se monta la
misma. Sobre una cinta conti{nua se coloca entre ambas mitades
la plantills eldstica y luego se introducen los aceros de

tensidn en los espacios tubulares de 1los cuerpos de traviesa.
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Inmedietamente después se coloca el cuerpo de traviesa
montado de esta manere bajo tensidn previa, con lo cusl
se forme la traviese de hormigén armedo articulada.

Debido a que los aceros de tensién no se oolocan
en ambes mitades de traviesa hasta después del endureci-
miento del hormigdn armesdo, se puede, 8i es necesario,
efectuar poateriormente una unién entre el acero de tensién
previa y los cuerpos de hormigén por medio de inyecciones
de lechada de cemento o0 de argamasa de cementc. La plan-
tilla de materie artificial, u otro material en la arti-
culacién, puede servir, en czso necesario, para producir
emplisociones de ancho de via, dendo a este plantilla
distintas dimensiones de grueso, o mejor todavia colocando
en el molde suplementos de manexra que las plantillas
pueden ser de dimensiones uniformes.

El invento no se limita solamente & la fabrica-
cién de la traviesa representads en los dibujos, ya que
puede abarcar a todos los tipos de traviesas de hormigén.

»
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Se reivindioca omo objeto de la presente patente
de invencidn:

1.~ Procedimiento de fabrioacidén de traviesas
de hormigén armedo, para ferrocarril, consistente en
esencia en fabricer dos mitades independientes de la
traviese fundiéndolas en uh molde dividido por una
pared, donde se introduce el hormigdn, junto con una,
dos o mds varillas redondas o tubos de acero delgmdos
que se extienden longitudinelmente a través de todo el
molde, cuyas varillas se retiran tan pronto haya fra-
guado el hormigdn, y e continuacidén se efectilan inyecciones
de lechade de cemento en los espacios huscos tubulares
formados durante el anterior fraguedo y antes de retirar
las varillas metdlicas.

2.~ Procedimiento de fabricacién de traviesas
de hormigdn armado, para ferrocerril, segin reivindioca-
cién 1, caracterizado porque a continuacidn se unen
las dos mitades de le traviesa acoplando en su punto
o lugar de unidn una articulacidn centrasl, capaz de
actuar a modo de charnela, y cuya articulacién estéd for-
mada por una junta constitufda por una plantilla de
material elédstico y resistente a los agentes atmosfériocos
¥y cuya plantilla se hace atravesar por unas barras metdli-
cas o aceros de tensidn previa scoplados en el cuerpo
de hormigén de la traviesa.

3+= PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TRAVIESAS
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DE HORMIGON ARMADO, PARA FERROCARRIL.
~ Consta la presente memoria descriptiva de siete

hojas mecznografiadas, numeradas, folladas y escritas par
una sola cara, acompafiada de una hoja de dibujos.

Barcelona, a 28 de Junio de 1955

WALTER HAEBERIEN

CHRISTIAN SCHMID

P.A. ’



P25

FI16G. &

Z_ N\

Aunluwd, £7

i w 955
s e

P




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



