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| MEMORIA DESCRIPTIVA
que 8 presente pare unir a la solicitud
ae
PATENTE DB INTRODUCCION
formulesda el 22 de Octubre de 1.960, con el nf. 261,896
en ‘
ESPARA
por DIEZ safios ) 7
& nombre de PRELOAD IBERICA S.A., entidad espafiole, esta-
blecide en Edificio Espafia, Madrid, por:
“UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS
DE HORMIGON PRETENSAIO DE GRAN LONGITUD".

—— s =
Para el forjado de pisos se utilizaen habitualmente

viguetas que se colocan sobre puntos de apoyo convenlen-

tes y, entre estas vignetas, espaciedss & une distancie
adecuads, se situan bovedillas de cerémioca o de hormigén.

5 Iuego se vierte la capa e compresién y se enluece la ca~

@ ra inferior del forjado pare eliminer las desigualdades
entre la cars inferlior de las viguetes y le de las bove-

dilles. S
Todo estes simtema de forjasdos representa, por su -

10 gran peso muerto y lo complicado de su estructura, una
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operacidn de gran coste y el invento se propone limitar
los gastos de construccién de un forjado de pisos median-
te el procedimiento siguiente.

Les viguetas y les bovedillas se sustituyen por lo-
sas sutoportentes, de forma prismética, armades normalmen
te en la cara qus tresbaja a la flexién y eventuslmente -
(por ejemplo en el caso de voladizos) también en la cara
que trabaja a la compresién. Estes losas se apoyan, como
las viguetas, sobre puntos convenientes y ese yuxtaponen
unes 8 otras con 1o cual se ohtlene el forjado en una -
sole operscidn, obtenidndose al mismo tiempo précticamen~
te acebades la superficile del piso y del cislo raso del

forjado.
Pare a@liviar el peso de estas losas, las mismas -

estén provistas de dnimas longitudinalee pasantes.

Hay que tener en cuenta que se trata de plezas de
longitud relativamente considerables, es decir, gque uns
sole de estas losas salve le distancie entre epoyos y es-
to es preocisamente lo que le da cardoter inventivo el pro-

cedimiento.,.
Ta dificulted en la febricaclidédn de estas losee con-

siste precisamente en la obtencién de les &nimes pasantes,
pues sl se emplean machos normales para este uso, los mis~
mos no pueden retirarse.

Incluso sl se empleeran machos inflables, ls gran
longitud de los mismos hace que se adhieran a les parsdes
interiores del édnima, provocando su adherencia, por lo -
cual tampoco resulta préectico su empleo.

Por consiguiente, el invento propone el empleo de

machos hinchables que estdn provistos de un recubrimien-
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tq exterior tal que, una vez eplicado sobre el tubo de
gomae, que ha de constituir el macho proplemente dicho, le
da a éste una superficle exterior provista de onculecio-
nes transversales.

No se oonoce exactamente por medio de qué mecanismo
los machos 28f obtenidos son capaces de ser desmoldeados
con facilidad, pero el hecho real es que tal facllided -
de desmoldeo existe efeectivamente. Por ello, el invento
no se limita a ninguna explicacién de la forme de actuar
de estos machos de superficie exterior onduladsa.

-~-NOTA-

Ios puntos de invencién propia, no nueve, pero no
sstablecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se
presentan pere que sean objeto de esta Patente de Intro-
ducoidn, por DIBZ afios, son loe sigiientes:

12, — Un procedimiento para la fabricacidn de pie-
zas de hormigén armado pretensado de forma prismética y
de longitud sustancial provistes de oquedadee longltudi-
nals 8 yuxtepuestas, destinadas al forjado de pisos, ca~-
racterizado porque comprende les operacionss siguientes:
disposieién de un molde adecuasdo para ls coleda del hor-
migén; dispoeiocidén de varilles de anclaje para la armedu-
ra de la pleze terminada; colocecidn @e machos en las po-
siciones que corresponden a las aberturas longitudinales,
estando estos machos conatitufdos por tubos de goma capa—

ces8 de hincharse hasta el diémetro correspondiente a las
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aberturas que se guieren obtener; tenssdo de los alambres

de armedure; colada del hormigén; deshinchado de los me-
chos y retirada de los mismos una vez que el hormigén -
he tomedo el cuerpo conveniente; destensado de los alam-
bres de armadure después de fraguado el hormigdn, con lo
que éste queda sometido a compresién y, finelmente, tron-
zado de la pieza large as{ obtenida & las longlitudes con-
venientea., |

22, - Un procedimiento segin el punto 12, caracte-
rizado éorque los tubos de goma que conetituyen los ma-
chos estédn provistos de un recubrimiento exterior que,
una vez asplicado sobre el tubo de goma, le da & este una
supe rficie exterior provisgta de ondulaclonss transversa-
les.

32, - Un procedimiento segin los puntos anterio-
rea, oafacteriiado porgue la armadure se coloce en la
zons interior de la pleza prismética.

42, -~ Un procedimiento segin los puntos anterio-
res, caracterizado porque se dispone une armadura edi-
clonel en la zona superior de la piezaz prismética cuan-
do ésta ha de constituir una pleza volada sn su coloca-
oién.

52, - Un procedimiento pera la fabricacién de pie~
zas de hormigdn pretensado de gran longitud.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-

cede, y con los fines gue se han especificado.



o N
Bate Memoria conste de cinco hojas escriths a mé-

quina por une sola de sus ceras.

Madrid, 10 MAR 1oms
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