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MI!  M O R I A  D E S C R I P T I V A

PARA UNA PATENTE DE INTENCION POR TEINTE ANOS EN ESPAÎ1A, A 
FAVOR DE SOCIETE POUR LA FABRICATION DE PRODUITS EN BETON 
ARME OU PRECONTRADTT BïpRE, DE NACIONALIDAD FRANCESA, DOMI 
CILIADA EN NBUILLY s/SBINE (SEINE) (FRANCIA) 12, rue -  -
d ' Armenonville,

s o b r e :

"PIDCED3MIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE TRABA­
JOS EN FORMA CURVA DE HORMIGON PRENSADO DE HILOS ADHESIVOS"

La presente invención se re fie re  a un procedimiento 
y un d isp ositivo  para l a  fabricación  de trab a jo s que tengan 
forma curva, hechas de hormigón prensado o previamente con­
traído  de alambres adhesivos y, particularm ente, y por tan­
to no estando lim itada a esta  ap licación , para l a  fab rica— 

ción de candelabros de hormigón.
Un procedimiento para l a  fabricación  de ta le s  cande 

labros curvos consiste en una primera fase  en 3a que se ha-
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ce previamente e l vaciado de l a  cruceta o cayado, cuyo ra­

dio de curvatura es variab le , a s í  cono l a  longitud en fun­
ción de la  a ltu ra  del fuego o llama que ha de l le v a r  e l _
candelabro, como en e l  caso de armaduras, alambres no ten­
sos, empotrados solsm aite sobre l a  longitud de l a  parte — 
curva. Porteriormente, en una segunda fa se , e sta  cruceta o 
cayado se coloca en un to rn illo  de banco esp ecia l que per­
mite colocar los h ilo s descubiertos en un molde recto , pa­
ra  que permita l a  fabricación  de l a  caña de columna que es 
re c tilín e a .

Tal procedimiento de fabricación , s i  bien es s a t i s  
fa c to r io , presenta, sin  embargo, algunos inconvenientes, -  
debido a l  hecho de que e l candelabro, que ha quedado hete­
rogéneo o diferente por l a  asociación  dél hormigón armado 
(cayado) y del hormigón prensado (cada de columia) , abre -  
f isu ra s  con frecuencia en 3a parte curva, haciendo muy de­
licado e l transporte del citado candelabro.

E l procedimiento que constituye l a  presente inven­

ción sirve  para disminuir estos inconvenientes.
El procedimiento que constituye l a  presente inven­

ción consiste  en u t i l i z a r  p lacas de te r r a ja ,  para mantener 
lo s  alambres durante l a  operación del moldeado del candela 
bro, en tanto estos alambres están  préviamaite contraídos, 
estando la s  mismas p lacas de te r r a ja  mantenidas en su lu — 
gar mediante to rn illo s  f i j o s  a l a s  escuadras sobre e l zóca 
lo  del molde.

E l d isp o sitiv o  para l a  rea lizao ión  del procedimien 

to conforme a la  invención comprende: -  un molde que t im e  

una parte  curva que sirv e  para e l  moldeado del candelabro; 

p lacas de te r ra ja  rep artid as a d istan c ia  conveniente sobre
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l a  parte curva del citado molde, y que sirven paxa mantener 
lo s  alambres durante la  operación del moldeado, estando es­
tos h ilo s bajo e l  prensado y p lacas de refuerzo o su jeción  
para los citados alambres; to rn illo s  para mantener en su lu  
gar, durante l a  operación del moldeado, l a s  c itad as p lacas 
de te r r a ja , estando estos to rn illo s  f i jo s  a l  zócalo del mol 

de mediante l a s  escuadras o angulares del mismo, y penetran 
do a is  extremos en la s  paredes de l a s  p lacas de te r r a ja , —
siendo de sección c ircu lar  y l i s a  con el f in  de poder ex---
traerse  fácilm aite  con anterioridad a l a  operación de qni— 
ta r  e l molde, llenándose lo s  vacíos que dejan ai el hormi— 
gón cuando se  procede a dar lo s retoques.

Otras c a ra c te r ís t ic a s  y ventajas de l a  invención se 
deducirán de la  descripción que sigue a continuación, en la  
que, haciendo re fe ren c ia  a l  dibujo anexo, se exp lica una de 

la s  versiones de la  invención, en su eplicación , que se dó 
tan solo a manera de ejemplo no lim ita tiv o , para l a  fab rica  
ción de candelabros curvos.

En e l dibujo:
La figu ra  1 constituye un aspecto en planta del d is  

p o sitiv o  de la  invaici ón.
La figu ra  2 constituye un aspecto detallado, que — 

muestra en alzada una placa de te r r a ja  y su modo de f i ja c ió n  
sobre e l  zócalo del molde.

E l molde 1 para e l moldeado del candelabro lle v a  una 
parte curva 2 para e l moldeado del cayado del candelabro. Es 
te molde está  colocado sobre un zócalo 3, sustentado por d i­
versas carte la s  o soportes, que no están representados en e l  
dibujo, pero cuyos emplazamientos se hacen fig u rar  en p.

En l a  parte curva 2 del molde están repartid as, con-
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forme a l a  invea d ó n , en emplazamientos convenientes, la s  
p lacas de te r ra ja  5 ,„ ta le s  como la s  representadas con de­
t a l le  en l a  figu ra  2. En 3a figu ra  1 se hace fig u rar  en -  
p lo s  emplazamientos de e s ta s  p lacas de te r ra ja . E stas p ía 
cas de te r r a ja  5 están destinadas a rnsntener en su lu gar -  
lo s  alambres, puestos bajo  l a  acción del prensado durante 
l a  operación del moldeado. Las p lacas de sujeción van s i ­
tuadas en lo s  extremos del zócalo del molde, a s í  o orno d is­
p o sitiv o s de detención para mantener lo s  alambres bajo es­

ta  acción de prausado.
Las p lacas de te r r a ja  5 (fig u ra  2) están  atravesa­

das por diversos o r if ic io s  6, destinados a l  paso de lo s  — 

alambres del prensado 7, estando además pxo v is ta s  de una -  
curvatura central 8, destinada a penmitir e l paso de lo s  ca 

b les de alimentación de l a  corriente de fuego del candela­
bro.

Las p lacas de te r ra ja  5 se mantienen en su lugar -  
durante la  operación de moldeado, por medio de los to rn i— 
H os 10 y 1 0 ', f i jo s  a l  zócalo 3 del molde, pao medio de -  
l a s  escuadras o angulares 11 y 11' sobre l a s  que van su je ­
ta s  con pom as. Los extremos 12 y 12' de los to rn illo s  10 
y 10' que penetran, para mantenerla, en l a s  paredes la te ra  

le s  de la  p laca de te r r a ja  5, son l i s o s  y de sección circu. 
la r ,  para que permitan fácilmente su re tira d a  o extracción 
antes de proceder a la  operación de qu itar el molde.

Los vacíos que dejan en ei hormigón estos to r n il lo s ,  
una vez que se han extraído , se llenan cuando se procede a 
dar lo s retoques, antes de la  entrega. Las p lacas de te r r a ja  

firman parte integrante del candelabro, después de la  opera­

ción de quitar e l  molde.
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El pBDcedimiento y el dispositivo conforme a la  in­
vención, permiten poner bien ai tensión, de un extremo a l - 
otro del molde, los alambres del prensado, permitiendo la  - 
presencia de la s  placas de terraja  en la  parte curva del — 
molde que se mantengan a la  distancia deseada los alambres 
que, de no estar la s  placas de terra ja , tendrían tendencia,
bajo e l  efecto de la  tensión de los mismas, a co locarse---
contra la  pared del molde. Las placas de terraja compensan 
los esfuerzos radiales de les alambres tensos.

Queda bien entendido que la invención no se lim ita 
a la versión que se ha descrito aquí simplemmte a manera - 
de ejemplo, sino que abarca todas la s variantes.

Asi mismo, el ámbito de aplicación del procedimien­
to de la invención no queda limitado a la  fabricación de — 
candelabros curvos de hormigón, y que aquí se detallan a ma­
nera de ejemplo, sino que se extiende a la  fabiicaoión de - 
cualquier obra de forma curva, de hormigón prensado o pre— 
viamaite contraído de alambres adhesivos.

N O T A

En resumen: la  invención recae sobre la s  siguientes
re ivindi cae iones:

18.- Procedimiento de fabricación de trabajos en for
ma curva de hormigón prensado de hilos adhesivos que consis­
te en u tiliz a r  placas hileras para mantener los hilos duran­
te la  operación de modelado, en tanto que estos hilos se en­
cuentran bajo prensado, estando la s  propias placas hileras -  
mantenidas en su s it io  por medio de tQrnillos f i jo s  mediante 
angulares sobre el pedestal del molde.

28.- Dispositivo para la  puesta en práctica del pro­

cedimiento, según la  reivindicación 18, que comprende u n __
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molde que presenta una parte curva para el moldeo de dicho 

trab a jo ; p lacas h ile ra s  d istr ib u id a s  a d istan cia  convenien 
te sobre la  parte curva de dicho molde con e l f in  de mante. 
ner los h ilo s durante la operación de moldeo, estando es— 

5 tos h ilo s bajo prensado; p lacas de anclaje  y d isp o sitiv o s
de tope prev istos para estos h ilo s en la s  extremidades de 

dicho molde; to rn illo s  para mantener en su s i t i o ,  durante 
l a  operación de moldeo, dichas p lacas h ile ra s , estando f i ­
jos estos to rn illo s  a l  pedestal del molde por mediación de 

10 escuadras y penetrando sus extremidades en la s  paredes l a ­
te ra le s  de l a s  p lacas h ile ra s , siendo dichas extremidades 
l i s a s  y de sección c ircu lar  con aL f in  de poder re t ira r se  
fácilmente Antes del desmoldeo del trab a jo , estando lo s  va 
oíos que dejan en eL hormigón de dicho trabajo  llenos como 

15 consecuencia de lo s  retoques efectuados antes de l a  entre­
ga.

3&Í- "PROChlIHIDNIO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICA­

CION DA TRABAJOS EN FCRLIA CURVA DE HORMIGON PRENSADO DS HI 
LOS ADHESIVOS".

Según se describe en esta  memoria que consta de -  
SEIS HOJAS e sc r ita s  a  máquina por una so la  cara y d ibujos.
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