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- MEMORTIA DESCRIPTIVA
que se acompailia &

le solicitud de

une PATENTE de INVENCION por VEZINTE ANOS en ESPANA, a favor de
SOCIETE D'ETUDES ET D'INDUSTRIALISATION DU BATIMENT ET DES
PLASTIQUES S.E.I.B.P., ET ANCIENS ETABLISSEMENTS NOUVION &
COMPAGNIE A.E.N.E.C., Entidades francesas, domiciliadas en

102 Av. de Lespinet — TOULOUSE (Hte. Garonne) y 2 rue du Cours
Fleury, DIJON (C8te d'Or) Francia, respectivamente, por
YPROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION DE VIGUETAS Y TABLE-
KOS DE MATERIALES PREFORZADOS".

PRIORIDAD: solicitud francesa PV. 790.416, del 24-marzo-59
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tre los dgafmgteriaiélgiji
Ia nabaoidad dL iustalaoion de preforzamienta vnmia
10.~ | segin la longitud total disponible antro 108 maoizos de £i] acién tér»

minsles.

s | _ Sabido es, en efeoto, que,despuil del tensado #or medio
? de gatos, las extremidades de los armmzones son inmobilina&as Bobre
| ‘ unas plaoas de fijaoion, fijada- & Su vez en unos macigos d hormigen ;
15.~ armado y destinadas a rosiﬁtir la traccion aplicads. v |
w7 Ademis, la pra*ueoien de tales instalaciones rqnulta lini-
tade por el hecho de perma#eear imovilinadaa durante todo el tiempo
nooeaario para el secado ¥y fraguado del hormigon, eés8 decir [durante
.varios dias, ye que es difioil disponsr de una distancia sqparior a un}
20.~ centenar de metros, aproxipadamente, entre los citados maqizos de

£1 jacion.

Para sumentar la produccion de las instalacionqa 8 ha

procurado, deade hace tiempo, reducir el tiempo de seoado

ostuiultimb, as{ como el fraguado del hormigdn, mediante o

25.- | de vapor de agua por el interior de tineles epropiados, en |las proxi-

midades de las diferentes nervaduras del hormigén.
8in embargo, aparte del importante costo de esds tuneles,
este procadiniento preaenta el inconveniente de no suprimiritotalmsnte37

SN A

1los dsulistnisntoa entre anmadura ¥ hormigon, inevitables stde quo eo?}

30u= | vioas 3&&#5@!&&9 redusir ld duraqien.dol seeado al alre, an vistag &
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aumentar la produociéﬁ de las instalaciones. 2 489 4 ‘

Ademés, este procedimiento lleve consigoe & veces Separa—
ciones entre el hormigon y los elementos ceramicos asociados.

Se ha comprobado en la préctica que el secado acelsrado
al vapor, al igual que el secado lento efectuado al aire, no permite
obtener Iintegramente el preforzemiento tedrico correspondiente a uha
sdherencia perfecta enire los armazones y el hormigdn.

Unas mercas efectumdes en los extremos han permitido des-
cubrir ciertos deslizamientos del orden de algunas décimas de milime—
tro en las proximidades de los extremos de las nerveduras de hormigon,
deslizemientos gque se producen en el momento del relajamiento de la
tensidn.

Las Sociedades solicitantes han tenido la idea de realizar
1a elevacidn de la temperatura del hormigdn después del vaciado, ha-
ciendo circular por los armaszones unas corrientes eléotricas que pro—
porcionasen ung lmportante ?antidad de calorias por efecto Joule.

S8in embargo, ers imposible, en el caso del hormigén prefor
zado, aplicar una diferencia de potencial entre los extremos de los

diferentes armazones paralelos, pues estos extremor s&e hellan en la

practica ligados & tierra por medio de los mecizos de fi jacidn de hormi

gén armado, en los que van fijadas las placaes de fijacién en contacto
eldéctrico con los extremos de los diferentes armazones.

Es por esto por lo que el procedimiento segﬁn la presente
invencidn consiste en aplicar respectivamente diferencias de potencial
entre la tierra y loes puntos medios de los diferentes armazones monta-
dos eléctricamente en paralelo.

En el caso de montaje con corriente comtinua o con corrien
te monofésica, las tensiones aplicades a la mitad de los'armazones son
de sentido opuesto, con relacidn a la tierra situada enfrente, & las

aplicades a la otra mitead, hallédndose ligados a tierra los extremos de
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los ermazones que no lo esten a la fuente de energia.

En los montajes trifésicos, las diferentes fases son iiga;
das respectivamente a las partes medias de una fraccidén de los armazo-
neé, caloulada pare equilibrar entre ellas les diferentes fases, esta—
blecidndose una seccidn total de paso de la corriente sensiblemert e
igusl para cada una de las fases.

Une dificultad helleda por les solicitantes eon ocasidn
de la puesta en préctica del esqueme eldctrico de la instalacion provig
ne del hecho de qQue en numeroscs Ca&s08 eé neceserio establecer en los
tablercs de meteriales preforzados unos orificios para el paso de chi-
meneas, tubos u otros organos, disponiéndose entonces a lo largo de
las paredes de dichos orificios unos brochales de hierros transversaleé.

Ahora bien, los hierros de esos brochales estén en la mayo
r{a de los casos en contacto con los aceros de preforzamiento, lo que
oblige a especiales precauciones en la reparticién de las fases sl se
quiere evitar la producoién de cortocircuitos entre las fasesj los
hierros iransversales de los brochales desempefian entonces, en el caso
general, el papel de conexiones équipotenciales gin accion sobre las
intensidades que pasan por los diferentes armazones en contacto con
los referidos hierros.

Segun otra caracterfstios de la invencidn, los hierros de
los brochales pueden colocarse algo obl{cuamente para permlitir el paso
de una corriente que acelere el secado del brochsl, conservendo en
cede uno de los armazones una intensidad auficiente con relacidn & la
intensidad tedrica que eircularia por ellos en ausencia de los brocha~
les.

L& utilizacidn de tal secado eléctrico ba permitide no 8614
incrementar la produccién de las instaleciones sin tropezar con los

mismos inconvenientes que en el secado a vapor, sino ademds producir

en la periferia de los armazones, recurriendo preferentement e a corriq%
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tes monoféasicas o polifésioas de baje frecuencla, unos microsonidos
que, contrariamente & las vibraciones de mayor amplitud, generalmente
muy perjudiciales, son favorables a la obtencidén de una perfecta adhe-
réncia entre el hormigon y los mencionados armazores.

Sin embargo, esta emisidn de microsonidos no &e produce
cualquiera que se& le intensidaed de las corrientes que se hacen pasar
por los armazones. Es al técnico a guien corresponde fijar para cada
tipo de viga o de nervadura de hormigén y para cada tipo de armazdn,
las condiciones de intensidad minime que permita generar estos micro-
sonidos.

Por otra parte, conviens destacar iguélmente que le inten-
sidad que pase por los armazones no debe ser demasiado elevada, bajo
peligro de rebasar la temperatura 1imite de 850 necesaria para obtener
una buens oalidad de hormigdn.

A titulo indicativo, en el caso de viges que contengan tre%
ermazones incluidos en una cantided de hormigdén correspondiente & 8
1itros por metro linesal de viga, se han podido obtener buenos resulte-—
dos disipando en los armazones una energla comprendida entre 40 y 80
watios y preferentemente elrededor de 50 watios, por metro lineal de
armezdn, es decir entre 120 y 240 watios en total para los tres metros
de armazdnes incluidos en una viga de un metro de longitud. Estas ci—
fras se entienden para armazones de 20 milimetros cuadrados de seccidn,
de acero de 150 kgs. de carga de ruptura ¥ correspondientes aproximada-
mente & une duracidén de la operacidn de secado bajo tensidén del orden
de ocho horeas.

Le aocidén de los microsonidos se afinde & los resultados
provenientes del endurecimiento acelerado del bhormigén a nivel de los
armazones. Resulte de ello, cosa& que no era previsible, un notable in-
cremento del preforzemiento de las diferentes viguetes o de los dife-—

rentes tableros fabricedos por el procedimiento acorde con le invencidm,
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en relacidén con el que puede obtenerse por los procedimientos clésicos
de fabricacidn.

Le presente invencidn tiene,pues, pOT objetc un nuevo pro-
cedimiento perfeccionado de fabricacidén de viguetas Yy tableros de ma-—
teriales preforzados, caracterizado por el hecho de gue el secado ace—
lerado de las nervaduras de hormigén armado, que permite el aumento
de producéién de la instalacidn de preforzamiento, se realiza haciendo
circular corriente entre la parte nmedia de los diferentes armagzones y
sus extremos, gue se hallan todos ligadoe & tierra por medio de maci~
zos de fijecidn de hormigdn armado, utilizedos para el temsado de di-
chog armazonesSs.

En une variante preferente de realizecidén del invento, se
utilize como fuente de energie un sector alterno de baja frecuencia gqus
permita generar en la periferia de los Brmazones unos microsonidos
que favorezcen la adherencia entre armazones y hormigon.

Con la lectura de la siguiente descripcidén de un modo de
realizacidn del procedimiento acorde con le presente invencidn se
oomprenderén mejor otras caracteristicas de la misma, cuya descripcién
se ofrece & titulo de ejemplo no limitativo, con referencia al adjun—
to dibujo, en el cualt

Le figura 1 es una perspective de una instaleoidn de pre—
forzamiento prevista para la puesta en préotica del proocedimiento se—
gin la invensidn.

Y la fig. 2 estd constituida en parte por un corte segun
TI-II de la figura 1, completada con un esgueme eléctrico de la insta-
lacidén que permite la realizacidn del procedimiento.

Se ve en la figura 1 que los diferentes armezones del con—
junto de pisos estén fijados en dos vigas de fijacidén 1 y 2, conside-
radas eléctricamente ligadas a tierra.

Los pisos esté&n repartidos en tres filas paralelas; en el
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caso particular de utilizacion de un sector trifésico, estos pisos se
designan respectivemente por los mimeros de referencia 3, 4, 5 ¥ 6
pare la primera fila, 3a, 4e, Ha y 6a para la segunda y 3b, 4by 5b ¥
6b para la tercers.

Se he supuesto que los pisos eran todos del mismo tipo
y contenfa cada uno siete nervadures de hormigén armado cada uno por
medio de tres hierros de armazdn, lo que corresponde tedricamente & un
perfecto equilibrio de la energie exigide a lag diferentes fases.

Bs evidente que se podria tener, en una de las feses, umos
paneles més estrechos que no comprendiesen mée que cinco o seis ner-
vaduras de hormigén, por ejemplo, y eventualmente un dispositivo di-
ferente de armazones de cada nervadursa.

Los doce pisos representados en la figura 1 no constitu—
yen mas que una parte de los piscs prefabricados en una sola operacidn
de preforzemiento; las 1{neas de trazos discontinucs T ¥y 8 tienen una
longitud muy inferior a la real, halléndose un gran numero de pisos
respsctivamente entre los pisos 3, 3a y 3b, por una parte, y los pisos
4, 48 y 4b de la otra, igual que entre los pisos 5, 58 y 5b de una
parte y los pisos 6, 6a y 6b de la otra.

le instalacién representada corresponde & una longitud to-—
tal del orden de 100 metros entre las placas de fijacion de los extre=—
mos y la longitud de cada uno de los pisos condiciona el nﬁmero'que
puede preverse, en total, entre las dos placas de fijacidn.

El corte correspondiente a la 1lfnea II-II de la figura 1
representa la mitad de la distancia entre las dos placas de £i jacidn.
Ee & lo largo de este corte, donde se establece forzosamente un espé-—
oio entre los pisos colocados a une y otra parte de esa reota, donde
se efectus el enlace eléctrico con los diferentes armazones.

La figurae 2 muestra que el gecundario del transformador 9

estd montado en estrellaj el centro de la estrella, designado por 10,
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se une facultativemente & tierra por la conexidn 11, representada en
trazos discontinuos, cuya conexidn no es obligatoria més que en el ca~
so de un desequilibric entre las diferentes fases, para permitir la
eplicacién de una tensidén de valor eficaz iguel a los armazones empal-~
mados & las diferentes fases y disipar en estos armazones una potencia
que sea la misma en las diferentes fases.

Los primarios del transformador 9 han sido montados en
triangulo entre las diferentes fases de una red trifasice ouyos bornes
de enlace se han designado con el numero 12,

En la figure 2 se vé que los tres hierros de cade nervadu-—
ra de hormigén, deslgnados respectivamente con los numeros de referen—
cia 132 & 192, 13b a 15b ¥ 13¢ & 19c para una de les fases, estén reu~
nidos entre i a nivel de la parte media de los armazones, es decir
del corte II~II, halléndose enlazado el conjunto al extremo libre 20
de uno de los secundarios del transformador trifésico.

Igualmente, todos los armazones de los grupos 21 a 27 estén
ligados entre e{ y empalmados &l extremo 28 de un segundo secundario,
hallandose ligados los armazones del grupo 29 & 35 al extremo libre
36 del tercer secundario del transformador.

Se entiende que el montaje equilibrado en trifésico que se
acaba de describir no es el anico utilizable y que es posible realizar
un montaje monofésico previendo solamente dos series de tableros, la
serie 13 & 19 y la serie 21 a 27, por ejemplo, ¥ aplicando entre los
puntos 20 y 28 de puesta en paralelo de los diferentes armazones de
cads serie una tensién monofdsioca de igual valor que la tensidn com-
puesta resultante de la combinacidn de las dos itensiones defasadas su—
ministradas por dos de los secundarios del transformador trifasico 9.

Se obtiene asi una corriente de igual intensided en los
armazones de las dos primeras series. En tal montaje, el secundarioc

monofésico debe estar perfectamente bien aislado de tierra, de tal
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rior de las cuales no cirocula corriente alguna.

forme que una tensidn positiva respecto a tierra sea aplicada a una de
las dos series de ermazones y una tensidn negativa respecto a tierra,
y del mismo Valor, sea aplicada & la otra serie, hallédndose constituidg
cada serie, en el ejemplo representado en el dibujo, por 42 armazones
puestos en paralelo y repartidos por mitad entre el punto comin 20 y
las dos placas de fijacidn terminales, ligadas las dos a tierra.

En la figura 1 puede observarse gue se ha previsto un ori-
ficio 37 sobre el piso designado por el nimero de referencia 3b ¥ gue
unos hierros transversales 38 y 39 aseguran la solidez de los brochaled
que bordean el orificio 37.

Como se ha indicado, estos hierros transversales 38 y 39
estén, la mayor parte del tiempo, en contacto con los armazones lon-—
gitudinales de la serie 29 a 35. Como los armazones 29 a 35 son reco-
rridos por una misma corriente y como la tensidn alcanzada en un momen-
to dado por los diferentes armazones, en los puntos de contacto con
los hierros 38 & 39 ds un brochal, tiene el mismo valor, estos hierros

de brochales constifuyen unss conexiones equipotenciales por el inte—

Como se ha indicado, los hierros 38 y 39 pueden disponerse
igualmente con alguna oblicuidad respecto a la direccion de las vigas
de fijacidn para aoelerar el secado de los breochales.

Después del fraguado del hormigdn de las diferentes nerva-
duras y de los diferentes brochales, los armazones que atraviesan el
orificio 37 son cortados de forma gue permitan el paso del Organoc pare
el gue se preve ese orificio.

Conviene destacar que el empalme del circuito eléstrico
de secado sobre el conjunto de los armazones provooca una disminucidn
del esfuerzo de traccidn aplicado & esos armazones. Sin embargo, des—~
pués del fraguado del‘hormigén, cuando este he alcanzado un grado de

dureza suficiente, se suprime el enlace eléctrico a la fuente de ener—
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gla, lo gue da lugar a un preforzamiento parcial de las diferentes vi-
gas o de los diferentes tableros. Este preforzamiento aloanza ensegui~
ds ol valor tedrico correspondiente a la traccién aplicada en frio, en
ol momento en que se suprime esta traccidn.

La reparticion de las fases entre los armazones se ha ofre
cido aqui a titulo de ejemplo, pero no es indispensable liger a una
misma fase todos los hierros de una misma nervaduras se puede adoptar
cualquier montaje que permite un reparto conveniente de la. carga entre
las diferentes fases, con la dnica condicidn de que todos los armazoneJ
gue puedan encontrarse en contaocto con uno o varios hierros transver-
sales de brochal estén ligados a la misma fase.

Se entiende que pueden introducirse gl modo de realizacidn
desorito varios cambios, perfeccionamientos © adiciones, o sustituir
ciertos dispositivos por otros equivalentes, gin alterar por ello el
contenido general de la invencidn.

N O T A

En resumen: la Patente de Invencidn cuyo registro se soli-
cita recmerd sobre las siguientes reivindicacioness

1. Procedimiento perfeccionado de fabricacidn de viguetas
y tableros de materiales preforzados, caraoterizédo por el hecho de qu
se lleve a cabo un secado acelerado de las nervaduras de hormigdn ar-
mado, destinado & permitir el aumento de produccion de la instalacidn
de preforzamiento, haciendo circular entre la parte media de los dife-
rentes armazones y sus extremos respeoctivos, ligados todos a tlerra
por medio de los macizos de fijacién de hormigén armado que sirven pa-—
ra ol tensado de dichos armazones, una corriente eléctrica de intensi-
dad limitada de forme que el hormigén no rebase, en las zonas més ca-
lientes, una temperatura de 85° y sea, por el contrario, suficiente,
en el caso de utilizacidn de corriente alterna, pars generar unos mi-

crosonidos en la periferia de los armazones citados.
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2. Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracterizado
porque la fuente de ene:g{a que permite el pasc de la corriente por loT
armazones es una fuente de corriente alterna monofasioca de baja fre——
cuencia, cuyos dos polos estan ligados respectivamente & la parte me—
dia de dos grupos de armazones constituldos cada uno por doe grupos de
semi-armaduras, estando cadea unc de estos dltimos grupos respective-
mente conectado en serie & uno de los dos grupos de semi-armaduras del
otro grupo de armazones, por medio de las plaocas de fijaoién termina—
les de dichws grupos, correspondiendo cadae uno de los grupos de armazo-
nes & una misme seccidn de paso de la corriente.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1y 2, carac—
terizado porgue la fuente de energia que permite el paso de la corrieny
te por los armazones estd constituida por los tres secundarios monta-—
dos en estrella de un transformador cuyo primario estéd empalmado & un
sector trifasico, estando respectivamente ligadas las extremidades li-
bres de los tres secundarios a las tomas medies de tres grupos de arme-
zones que ofrecen una misma seccidn de paso de la corriente para las
tres fases.

4. Procedimiento segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque los grupos de armazones no corresponden a una
misma seccidn de paso de la corriente, y el centro de estrella consti-
tuido por los ires secundarios del transformador estéd ligado a tierra
o eventuslmente a tres tierras artificiales correspondientes a las to-
mes medias de tres resistencias, empalmadas respectivamente entre las
placas de fijaoién terminales de cada uno de los grupos de armazones.

5. Procedimiento segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizado pofque los hierros transversales de los brochales previed
tos a lo largo de los orificios dispuestos en los citados tableros es-
tén colocados de forma oblicua respecto a las placas de fijacidn de

los diferentes armazones.
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6. Se reivindica per ultimo, como objeto sobre el que he 44 .
recaer la Patente de Invenoldn ouyc registro se solicitas "PROCEDIMIENA
TO PERFECCIONADO DE FABRICACION DE VIGUETAS Y TABLEROS DE MATERIALES
PREFORZADOSY,

Todo conforme queda descrito en la presente memoria que
conste de doas péginae esoritaﬁ & médquina, por una sola cara, y dibu- *
Jos adjuniose |

Medrid, 23 de abril de 1959

A}}omso UNGRIA
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