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para so lic ita r

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N  
e n

E S P A Ñ A  
por DIEZ aKos

por "ITEREEOCIONATIRNTOS RT LOS PROCEDI-ÍIENTOS DE 

CONSTRICCION DE VIGAS RESISTENTES PRECÜ4PRDÚIDAS"

A nombre de:

MAQPICERAU, S.A., entidad de nacionalidad espadóla, 

dcmiiciliada en:

MADRID fUsera), Manuel Vindel, ns 3.

EL objeto de la presente solicitud de patente 

de introducción, se refiere a perfeccionamientos introdu­

cidos en los procedimientos de construcción de vigas re­

sistentes de hormigón armado, precomprimidas, no conocido 

ni divulgado en España, pero s i utilizado en suiza, país
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del que proviene la mente de información, consistente en 

datos y patentes de la  entidad 'Tiureau B. B. R.

Los perfeccionamientos de que se tra ta  sienden a 

conseguir que la  viga resistente fabricada trabaje en toda 

su sección, incorporando con efectividad al trabajo a la  

pieza moldeada que constituye el encofrado.

Se conoce ya la producción de vigas portantes pre­

comprimidas utilizando como encofrado piezas moldeadas en 

forma de U. Dichas piezas moldeadas, que forman solamente 

el encofrado exterior, se adosan en f i la , se inserta el re­

fuerzo de precompresión, se aplica la  tensión y seguidamen­

te se efectda el hormigonado del espacio hueco constituido 

por la f ila  de piezas moldeadas. Una vez fraguado el homl-, 

gón, se afloja la  tensión da la armadura en los extremos de 

la  misma, con lo cual dicha fuerza de tensión es transmiti­

da al hormigón de relleno debido a l efecto adhesivo que liga  

uno y otro.

Una desventaja substancial de dichas vigas reside 

en que la pieza moldeada que constituye el encofrado perma­

nece estáticamente inefectiva y que, por lo  tanto, la  viga 

se hace innecesariamente pesada. se ju stifica  por lo  

vanto el empleo de la  pieza encofradora para la  absorción 

de carga, pues, la  superficie de liga entre el hormigón re­

llenador y ei encofrado exterior es estáticamente insufi­

ciente para la transmisión de las fuerzas.

Id viga portante de acuerdo con la  presente in­

vención, consiste de varios cuerpos moldeados en forma de 

U, con las armaduras insertadas en su espacio hueco, pre­

ven sadas y empotradas con ayuda de la masa de unión, y no 

presenta la  desventaja más arriba anotada.
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Se caracteriza por el hecho dá-que la pieza mol­

deada presenta por lo menos un resalto o estribo que se 

proyecta dentro del espacio hueco y que divide a este til- 

timo en canales longitudinales abiertos hacia arriba y re­

ciprocamente paralelos, disponiéndose el todo de ta l  modo 

que actda como viga conectora o de unión.

üh la  producción de tales vigas se ha podido com­

probar que con frecuencia se presentan condiciones que, es­

pecialmente durante el transporte y secado de las piezas 

moldeadas con proyecciones altas, provocan daRos y deior- 

mociones. EL procedimiento de acuerdo con la presente in­

vención. para producir vigas portantes precomprimidas evita 

esta desventaja.

Dicho procedimiento se caracteriza por el hecho 

de que, en los canales longitudinales abiertos hacia a rri­

ba en dichas piezas moldeadas, se introducen, inmediata­

mente después de su moldeado, unas piezas separadoras que 

impiden la  deformación de las proyecciones. Dichos sepa­

radores o piezas distanciadoras se retiran  antes del hor­

neado. Cumplido el horneado, se pueden enfilar los cuer­

pos moldeados y, en forma ya en s i conocida, proceder a 

producir la  viga de unión precomprimida.

A fin de que el presente invento pueda ser más 

claramente oemprendido y con facilidad llevado a la  prácti­

ca, ei **ismo será ahora describo con referencia al adjunto 

dibujo, represei tan da una forma de construcción preferida 

como ejemplo.

Ea el dibujo:

La figura 1 representa un corte transversal a

través de una viga de unión precomprimida, indicada en
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La figura 2 es una sección transversal a través 

de una pieza moldeada preparada para el secado.

Les mismos mimaros de referencia representan par­

tes Iguales o correspondientes en las diversas, figuras de 

los dibujos.

La viga representada en la  figura 1 presenta unas 

piezas moldeadas (1 ), dispuestas en f i la , una al lado de 

la  o tra . Estos cuerpos moldeados (1) poseen dos profundos 

canales longitudinales (3) , (4) , separados por un nervio 

o protuberancia media (8 ). los canales (3) y (4) quedan 

limitados hacia afuera y por sus lados mediante los estri­

bos (5) y (6) , que forman las paredes la tera les , resalta­

dos lateralmente y determinando los asientos (7) y (8 ). 

los estribos (2 ), (5) y (6) se continúan en el fondo (9 ).

Se prefiere dar a la sección transversal de la  viga una 

forma aproximadamente cuadrada. La relación del ancho a 

la  altura de dicha sección transversal de viga debe ser 

a lo sumo 1 : 0 ,6 . Los canales (3) y (4) son muy profun­

dos y en su parte superior (10) se van angostando hacia 

abajo. En la  parte media (11) , y en la  parte inferior en­

sanchada (18), las superficies del canal se dotan de cierta  

aspereza, dándoles, por ejemplo, una forma ondulada, a fin  

de agrandar la superficie del canal y mejorar asi la adhe­

rencia del medio de lig a . En los canales (3) y (6) se han 

empotrado las a uñaduras pretensadas (15) -  (18) dentro de 

una masa liga dora (19), preferentemente hoimigón o morte­

ro. Esta masa ligadora (19) transmite la  pretensión de las  

armaduras (15) -  (18) a los cuerpos moldeados (1 ) . como 

armaduras (18) -  (18) se usan por lo  general alambres. En
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virtud de la formación dada a las piezas moldeadas, v isi­

ble en las dos figuras, se asegura la aplicación óptima de 

las fuerzas, es decir, la transmisión óptima de las  fuer­

zas desde el medio ligante a los cuerpos moldeados consti­

tutivos de la viga. Por lo pronto no ocurren acumulacio­

nes de material, conducentes -especialmente durante el se­

cado- a la fonnación de fisuras en los cuerpos moldeados.

La producción de ta l viga de unión tiene lugar 

de tal manera que el chorro que sale de la  máquina mol­

deadora continua es cortado en piezas individuales, como 

lo han comprobado los experimentos hechos, existe espe­

cialmente durante el secado de tales piezas -p articu lar­

mente cuando son de a rc illa - el peligro de que se defor­

men los estribos o nervios. Con ayuda de piezas separado­

ras especialmente creadas al efecto, que se insertan en 

las partes cónicas de los canales, entre los estribos, pue­

den evitarse tales deformaciones y daSos de las  piezas mol­

deadas durante el secado de las mismas.

Estas piezas separadoras preferentemente (figu­

ra 2) reciben la  forma de una tabla (30) equipada con ca- 

Has distanciadoras (31) que se insertan en los canales 

(3) y (4 ). seguidamente se seca la pieza moldeada y, cum­

plido dicho secado, se retiran las tablas distanciadoras 

(30), (31).
para la  formación de la viga los cuerpos mol­

deados (1) se enfilan de ta l manera uno al lado de la 

otra, que los canales (3 ) ,  (4) se oontindan de un cuerpo 

a otro, formando, dos canales longitudinales en los cua­

les se insertan las armaduras (15) -  (18) formadas a ma­

nera de alambres. Seguidamente, en los bancos tensores
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provistos al efecto, las vigas se someten a la  pretensión 

deseada. Se introduce después, por vibrado, el honuigón, 

mortero o similar masa rellenadora de los canales f3) , (4) 

hasta llenar a éstos, como se ve de la finirá 1.

Una vez que se haya endurecido la  masa de liga, 

se aflojan los bancos tensores y la  viga de unión queda 

l is ta  para su uso como elemento portante precomprimido.

m. estas vigas de unión p re comprimidas, la  con­

formación de estribos elevados aumenta de ta l  modo las su­

p erficies de transmisión de fuerza que los cuerpos moldea­

dos sirven, no solamente-como hasta ahora- como piezas o 

elementos de encofrado, sino que también comportan elemen­

tos portantes. Mediante la ejecución descrita de una viga 

de unión se duplica la  superficie de adhesión entre medio 

do liga y cuerpo moldeado, en comparación con las varian­

tes hasta ahora conocidas. La admisibilidad de que en los 

oélculos se incorpore como portante la  sección transversal 

de los referidos cuerpos moldeados, resulta en todo respec­

to ventajoso comparando con las vigas portantes hasta ahora 

oonocidas en e l arte .

La invención tal como queda descrita y represen­

tada, puede comprenderse ciar amente y mayores detalles no 

s erén requeridos por los entendidos en la  materia.

Se comprende que es posible introducir modificar 

clones de construcción y detalle sin por ello apartarse 

de la  naturaleza esencial del invento, ta l como se reivin­

dica a continuación

- N O T A  -
Los puntos de invención no propia, ni nueva, pero 

no establecida ni practicada en España, que se presentan
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para que sean objeto de esta patente de introducción, por 

diez anos, son los siguientes:

l a . -  perfeccionamientos en los procedimientos 

de construcción de vigas resistentes pre comprimidas, ca­

racterizados por la disposición de series longitudinales de 

piezas moldeadas en forma de U cuyo cuerpo presenta un es­

tribo hacia dentro del espacio del mismo dividióndolo en 

canales longitudinales abiertos hacia arriba, insertándo­

se, inmediatamente después del moldeado de dichas piezas, 

unos elementos distgnciadores que impiden la  deformación 

de los estribos y que se retiran  antes de la  cocción de 

dichas piezas, presentando los canales unas superficies 

rugosas y un ensanchamiento en su parte superior, con re­

sa lte  de los estribos la terales  para constituir asientos.

ga,-  perfeccionamientos en los procedimientos 

de construcción de vigas resistentes precomprimidas, ca­

racterizados porque las piezas moldeadas, descritas en la  

reivindicación anterior, se disponen en hilera y se pro­

cede al relleno oon pasta de los canales,,previa inserción 

de las v arillas  de armado tensadas, y con vibrado para la  

más perefeota homogeneidad, dejando fraguar después hasta 

fraguado to ta l.

3B .- "PERXECCION#IENTOS EN LOS PROCEDRÍIBNTDS 

DE CONSTRUCOIGN'DE VISAS RESISTENTES PRECG4PR34IDAS".

Tal y como se ha descrito en la  memoria que an­

tecede, representado en el dibujo que se acompasa y para 

los fines que se han especificado.

Consta la  presente memoria descriptiva de siete

hojas escritas a máquina por una sola oara.
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