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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Correspondiente 2 la solicitud de registrd de una Fatente de
Inveacion que, por veinte aflos se solicita para Aspafin y sus
Coloniss, a favor de Don.Josquin.G&RCIA TOSCERTALES , de nacio=
nalidad espafiola, domiciliado en Zaragoza, C/ Calvo Sotelo, -
NUDETO 3Tem = = = = = = = o = 2@ = = o = - m e mm - -
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¥ PROCEDIMIENTO DE FOiIACION DiE FORJADOS IMEDIANTE EY HMPIREO
DE PIEZAS cSPAlIAIES v
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En esta patente de invencidn solicitada se desarrolla un
nuevo procedimiento de formzcion de forjados con el empleo, =
como elemento fundamental, de una piesza de cersmica de CArACe
terisvicus especiules, Hl nuevo procedimiento permite crear en
los forjados de losas nervedas con cuerpos de relleno seccilones
suficientes para absorber 1os esfuerzos de compresion en las =
cos zonas de momento (positivos y negativos), despreciando para

el cdlculo el trubajo de la ceramica, y ademas no requiere pars
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su formeidn el encofrado de madera, 108 puntales y elementos
auxiliares de resistencia, con el consigulente ahorro en ma-
terial y en mano de ovra, aparte de su mayor rapidez en 1a =
2jecucioila

Para el procedimiento de la invencidn se utiliza una
pieza de ceramica que en su cuerpo tiene una parbte central -
hueca en forms de ojiva cuya base esta sobre una placa plana
inferior y la parte estrechada se halln cerrada por la placa
superior de 1la pieza que tiene forma de gran concavidad, y
entre esta concavidad y las ariatas superiores.de la ojiva
resulta un pequeilo tabique que puede ser roto medianses unas
henaiduras longitudinales preparadas al efecto,

Con tales piezas se forms la vigueta situindoles horizone
talmente a tope en longitud suficiente para obtener la luz o
longitud del vano, y de modo que su gran concavidad quede ha-
cia arriba formindo entre todas una cunaleta; se rompen los
citados tubiquillos de las piezas correspondientes = las sec-
ciones exbremas que han de absorver el trabajo debido a es-
fuerzos cortantes en los extremos del vano, j de compresion
en la zona de momentos negativos de acuerdo con un diagram
previamente calculado, y se vierte hormigon en masa sobre la
totalidad de la canaleta, de moio qﬁe en las plezas cuyos tae-
biquillos han sido rotos caiga en el interior de 1a ojiva has-
ta llenarla totalmente v que se forme una masa unida coh la
exterior de la canaleta; se colocan barras de hierros redon-
dos en cada wm de las dos lineas de las pequeiins canaletas
que las citadas piezas especiules tienen a caca lado de la ci-
tuda placa inferior plana, dobldﬁdolos hacia arriha a partip
de los extrenos donde las piezas nan 8ido perforadas, en 1la
reglidn de moméntos negativos, y se termina vertiendo hormigon

en ambas pequefias canaletus para formar con los hierros dos
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fuertes cordones inferiores para el trabajo de traccion, de-
bido & los momentos positivos y negativos.

Otros detalles sersn expuestos en la descripcién que
sigue. |

BEn esta Iemoria se describe un dibujo que, como ejemplo
sin cardcter limitativo, se refiere a varias realizaciones del
procedimiento de tormacion de forjados de acuerdo con la in-
vencion, Diez figuras completan las explicaciones:

Ia figura 1 es un frente de la pieza espxigl de cerd=
wica empleads en las viguetas, '

Ia figura 2 muestra exterhamente un numero de piezss
preparadas formando uns vigueta,

Ia figura 3 muestra 1a seccidn ITI-III de la figura 5,

Io figura 4 muestra la seccidn IV-IV de la figura 5,

Ia figura 5 muestra un corte longitudinal de la vigue-
ta segun un corte con un plano vertical por el eje de figura,

In figura 6 se refiere a un grafico de esfuerzos de la
viga, ¥y

Ias fipuras 7, 8, 9 y 10 muestran cortes transversales
de varios forjados rezlizados segin 1a invencion.

Ia pieza de caramica -l= que sirve de Fundaumento al pro-
cedimiento, tiecne la caracteristica de que su placa externs
superior, Ifigura 1, presenta una gran concavidad -2~ y Bu re=-
zion central se apoya en la parte alta de una gran 0jiva =3
que constituye el hueco central de lu pieza, En esa regién ha
resultado formado un tabiquillo de separaciodn con el interior
de la ojiva y va provisto de hendiduras longitudinales -2a-

2 1o lwrgo de la pieza, meiiante las cuuales puede romperse el
tabiquillo ¥y dejar uns comunicacion entre la gran concavidad

2= ¥ 18 0Jiva =3w=.
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Para rexlizar la vigueta se comienza por alinear hori-
zontalmente a tope las piezas citadas de cersmica en numero
guficiente purs lograr la luz o longitﬁd del vano que ha de
salvarse, figura 2, colocandolas con la placa concava =2
hacia arriba, En este e¢jemplo, en tres de lag piezas extre-
mas de ambos lados seperfora el tabiquillo -2a-, figura 5,
de separscion entre lo acanaladura -2- superior de la pie=-
za y su hueco central -3- en ojiva, y se vierte hormigdn
en masd por aichas perforaciones al conjunto interno de esas
piezas perforadas y en todo 1o largo de 1a acanaladura Sue
perior -2-, Con ello, la masa de la regidn —5- representa
un seccion suficiente para absorber los esfuerzos constan-
tes y de compresion en la zona de momentos negativos, y la
masa & todo lo largo de la acanaladura -2- superior absorbe
log esfuerzos de compresién en 132 zona de.momentos DOSiti=-
vos del tramo.

plana

En la figura 1 se ve a uno y otro lado de la placa/in-
ferior -4~ de la pieza de ceramica, dos pequeilss seccilones
acanaladas -b=- destinadas a recibir las barras de hierros
redondos -6-, figuras 3 y 4,Pero a partir del cambio en el
grafico de los momentos positivos en negativos, los redondos
son doblados dentro de su plano vertical, inclinadamente
hacla wrriva para quedar con su gancho externo de anclaje
en la linea superior de las piezas., Inmediataumente se vierw
te hormigon en ambas pequefias ocanaladuras ~5=- y los redon-
dos quedan embebidos en ellas. Asi se hon Tormado las sece
ciones necesarias para avgorover los esiuerzos de traccion
del trauno central,

Una vez que la vigueta ha fraguado y tiene resistencia
suliciente para ser puesta en ovra, es izada al lugar qﬁe

le corresponde. Se colocun paralelumente a distancias cone
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venientes entre ejes, con el fin de encajar, apoyando entie
cuda dos viguetas consecutivas, figura 7, una bovedilla de
relleno ~7-, la cual deja entre 5i v las viguetas -l- que 12
comprenden los hwecos -8-, que enseguida se rellenan con -
horwigon, con 10 que quedan aumentadas las secciones resis-
tentes de la vigueta par:s ser capaces de resistir el peso
prbpio v las sobre cargas finales a quede sometido el forja=
do, que forms con iu vigueta ¢l nervio definitivo,

Cuando debido 2 lug sobrecargas o grandes luces a gue
esta sometido ua forjado sea necesuriu una caps (e compre=-
sion Ge hormigon €sta puede ser extendida como 86 vé en “Du
figura 8, Entonces, los hierros para la traccion de momentos
negatlvos de empotramiento se colocan embebidos en la parte
superior de la capa -9-; Pero para sobrecargas y luces normi-
les es suficiente sl relleno en obra de los espacios -8,
como 8¢ ha visto en la figura 7.

as cupezas de las viguetas se hormigonarsan a la vez

que las jécenas 0 muros sobvre los que van apoyadas, Asi el
for jado resulta embebido en-ellos 7 en el empotramiento se
producen momentos negativos que reducen el momento total del
vono, con la consiguiente econouia en lus secciones registen~
tes.

A continuacion se exponen las condiciones en que se
resuelve el objetivo de la invencidn,

£Jemplo . porjado de 6 metros de luz.

{Peso propio ; 130 kg/m2) +(Sobrecarga; 220 Kg/m2) =
350 Eg/ue en total,

Primer casosForjado acavado con relleno de los huecos 8=,
figura 7.
Carga actuante por ancho de 0’5 m entre ejes de viguetas,

(Peso proplo: 65 Kg/m2)#(Sobrecargas 110 Kg/m2) = 175 Kg/m2,.
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llomeato con el bLramo apoyado y carga unitorme;

M = (1/8)s P.I° == 175,53 6°/8 ==282 625 Kem

Disposicion con empotramisnto o tramo continuos

Alcance del momento negabivo en el apoyo,

M = (1/12).P.I° ==175,376%/12 == 168 40 Ken

Valor del momenbto positivo en el centro del venoys

U = (1/24).PeIf== 175,362 /24 == 94°20 Kgm

Secciones resistentes, para (J = 45/1200 Kg/em?

Momento negativo, M= 18840 Kgm,» b = 2(t) +11 = 18 om
Vih = V188 4018 = \ 1046766 = 32755 = »
h=rYiuih = 32 '35. 0374 = 12 cm de altura l;til

Momento positivo, M = 9420 Kgm, b = 0 09+2 , 005 =019 m
Alturs de 1a linea neutra, x = h/3 = 4 cnm |
Coeficiente ds trabajo (( h) correspondiente al centro del
Vanos

(T n) =1 / (beXe(he(x/3))) = 18840 / (19.4.(12-(4/3))) =
25 Kg/om?

in ambas zonas, de no existir la posivilidad de relleno del
encoirado autoportante, las secciones de cerdmica que bomie
sen a cargo los esfuerzos de compresion tendrian que ser tres
veces muyores que la que resulta del hormigone

Segundo caso sVigueta sin relleno de 1los huecos -8-,

Jarga actuante por ancho de 05 m entre ejes de viguetas,
(Peso propio 65Kg/m2)+(0arga accidentals 50 Kg/m®) =
115 Kg/m®

Momento negativo en los upoyos:

I = (1/12).P.I2 = 115, & 68/12 = 149 “40/12

Momento positivo en el centro del vanos

12420 Kgn

i

M = (1/24).P.I° = 116y 56%/24 = 149°40/24 = 62710 Kem
Secciones resistentes.

Para momentos negativos en apoyos. Tiene la seccidn total del
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forjado acabedo, El coeficiente de trabajo Gel hormigda es:
oh = 2. / (beXe(h={x/3))) = 24840/(18.44(12=(4/3))} =
R4840/767 52 = 32 Kg/on®

Para momentos positivos en el centro del vano. Trobaja lﬁ
seccidn de lu canaleta llena de hormigdn, cuyo coeficiente
de trubajo es .
@b = 2.1 / (beXe(h=(%/3))) = 12420/(94 4s(12=(4/3))) =
12420/385 76 = 32 Kg/omn® '

En smbus sonas 1as Secciones producidas por el relleno del
encoXrado autoportante permiten ansorber el esfuerzo debido
@l peso propio total y cargas accidentales del forjado, con
desprecio abso;uto del trabajc de la cercmica.

Pare luces mayores de cinco mebtros o sobrecargas extraordl-
naries se extiende soovre el Torjado lw caps de compresion,
gue snenta 12 reeistencia.

Pusde aumentarse lz resistencia sin aumentar el peso
propio del forjado, por la caja de compresion, utilizando
boveaillas -10« que permitan disminuir 13 distancis entre
1lcs ejes de viguetas, figura 9, 10 que crea una losa de ner-
vios equidistantes muy propis para techumbres y cublertas,

Para esba misme utilizacion pueden emplearse las vigues

tas de la invencion ~l- gin bovedills de relleno, como en 1&a
figura 10, y con caps de compresiodn similar = 1m losa cons
tinua .

Aparte de estas aplicaciones que son las caracteristie-
cas, dada su faocilidad de adaptacion o diverses formas, la
pieza cerumica base de este procedimiento descrito, puede
utilizarse en la construccion de bovedas y arcos, voladizos,

cargaderos, dintales de pusrtas y ventanas, etc, ete,

E 0o T A




BN RESULLEN: Ia presente Patente de Invencidn que, por-

195 veinte afios se solicita para pspafin y sus {oionias, debers,
recaer sobre las siguientes reivindicaciones:
1%,-Procediniento de formacidn de forjados mediante el
enpleo de viguetas prefabricados com piezas de ceramicz es-
pecia&/%%racterizada porque en su cuerpo Ltiene unm parte -
=200 central husca en forma de ojiva cuya base va sobre una pla-
ca plana inferior y la parte estrechada se hallas cerrada
por la placa superior de la pieza, que tiene forma de gran
concavidad, y enbtre esta concavidad y las aristas superio-
res de la ojiva results un pequefio tabique que puede ser
205 roto mediznte unas hendiduras longitudinales preparadas al
efecto,
2%,-Procedimiento de formecion de tor jados mediante
el empleo de viguetas prefabricadas de acuerdo con el nime=
ro anbterior, cuyas viguebtas se carscterizan por ser falri-
210 cadas situando horizontalmente o tope en longitud suficienw
te pura ohtener la luz del vano piezas como lss citadas de
modo que sus caras de gran concavidad queden hacia arribe.
formaendo entre todas una canaleta, se rompen 1los citaaos
tabiquillos de las piezas correspondientes a las secciones
215 extremoes que han de absorber esfuerzos cortantes y de come
presion en le zona de momentos negativos de acuerdo con un
diagrame previzmente calculwdo, ¥y se vierte hormigdn en mass
sobre la tobulidad de la canaleta cuidando que en dichas
piezas perforadas caiga en el interior de la ojiva hasta lle-
220 narla totalmente y que se forrm una wase continua con el
hornigdn del exterior; se colocan barras de hierros redondos
en code unt de las dos lineas de las pequefias canaletas que

lag citadas piezas especiules presentan a cade 1ado de su

placa inferior plana y doblandolas se inclinzn hacia arri-
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ba en su plano vertical Tiente lag secciones de momen=-
tos negativos, v se termina vertiendo hormigon en ombas
pequeiias canaletas para formar con los re.ondos en ellas
alojados dog fuertes cordones para travajo de extensio'n.
3%, -Por ultimo se reivindica como objeto sobre
el yue ha de recaer lu presente Patente de Invencion
que, por veinte afios se golicita para Eepufia v sus Colo=-
NiOSes = = = = v m e oo @ o . -m_mm mm—- - =
P o r

" PROCEIMIENTO DE FOAMACION DE TORJADOS HEDIANTE EL
BMPLEO DE PINZAS ESPECIALES ¥

Todo conforme queds expresado en 12 presente
lemoria Descriptiva que, consta de nueve hojas foliadas
¥ escritas o maquina por una sola cara.

Madrid, 12 de Diciembre de 1.959.=

Pe Aes , -

. .
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