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PATENTE
DE
INTRODUCCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN, O RETATIVOS A, LA PRODUCCION
DE ARTICUIOS DE HORMIGON HUECOS", a favor de la firma in-
glesa DOW-MAC (PRODUCTS) TIMITED, domiciliada en TALTING-
TON, Stamford, Iincolnshire, Inglaterra,

MEMORIA DESCRIPTIVA
Ia presente invencidn se refiere a perfeccionemrientos en,
0 relastivos &, ls produceién de artioulos de hormigén huecos,
alargados.
El procedimiento de este invencidn es apiieable particu-
5e lar, pero no exclusivamente, a la fabricacién de articulos
de hormigén para uso estructural, por ejemplo, juentes o pi~
lotes, siendo su finalidad reducir el peso de los articulos
sin perjudicer su resistencia estructurel, y efectuar econo-
mias en la fabricecién de los mismos.

10, De acuerdo con esta invencibn, el procedimiento de pro-
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ducir srtionlos alargados de hormigén dotados con uno o con s
varios huecos interiores, comprende el montar a lo largo de
m\1 lecho de[ppnducoidn una pluralided de diafragmas rigidos
verticalmente dispuestos, pasar alambres o similares elemen-
tos & través de abertures en dichos diafragmes que estén dis-
puestos enfrenteda y espaciadamente, con cuyos alembres asi
pasados se forma un ndcleo, asegurando estos alambres en sus
extremos en condicién tensa pera anclajes, oubrie:ndolos en=
tre los diafragmes con un material laminsr flexible, y mol-
dear hormigbn alrededor del niicleo usendo un molde, constitu-
yendo dichos diafragmas finalmente pardes permenentes del are
ticulo moldeado y sirviendo como teblgques separadores para el
hueco o huecos formados por el ndcleo. Tos diafragmas pueden
ser hechos de hormighn pre—moldeado’;

Esta invencién comprende también los articulos hechos me-
diente el precitado procedimientoe

Para que el hormigén no penetre en los huecos & ser pro-
duoidos, tienen los diafragmes preferiblemente salientes fore
medos que corresponden, en contornmo y posicién, al nficleo o
rdecleos y bienen aberturas o acenaladuras continuacién de las
aberturas de los diafragmas; Ios salientes estén cubiertos
con material jaminar flexible y estos salientes y las porcio-
neg de diefrégme interpuestas constituyen dichos tabiques se-
paradores, Sin embargo, los salientes no necesitan ser por-
ciones macizas siné que, especialmente en diafragmes delgados,
pueden estar constituidos por marco anular de hormian;

Ie invencibn sirve asimismo por si a la fabricacién de
vigas de hormigén con huecos, de la seccibn transversel que
se desee, regular o irregwlar, con independencia de que las

vigas sean rectas y/o combadas., Ia forma de los huecos a ser
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formados por el procedimiento pueden seguir la forma y direc-
cién de las partes adyacentes de la viga final, pero no nece-
sariamente. Por/ejemplo'y si la viga ha de ser de secoibn trans~
versal rectengular pero combada, los huecos pueden ser de sie-
milar seccidn transversal pero ser formados pars seguir el com-
bado, o combados, de la viga como determinade por la disposiw
cién de las aberturas enﬁ.os diefragmas y de acuerdo con el per=-
fil del ndcldo definido por los alambres de este ndeleo.

Exteriormente a los lados del nicleo pueden estar, preten-
sados o no, alambres adicionales para refuerzo, en cuyo ceso
estén provistagﬁbetiuras correspondientes en los diafregmas pa-
rgel paso de estos alambres adicionales,

Maneras especificas de realizar el procedimiento se deseri-
ben a continuacién con referencia a las figuras de las adjun-
tes léminas de dibujos, a titulo de ejemplo no limitativo

En los dibujos:

Ia fige 1 ec una vigtae en elevacidén de perte de una viga de
hormigén, seglin el procedimiento de esta invencién:

le fig., 2 es una elevacidn de seceidn, lateral,segin ja 1i-
nea II-II de la fig. 1:

Ias figuras 3 y 4 son vistas en planta de parte de una viga
e ilustran formas longitudinales eltermativas de los huecos:

Ia fig. 5 es una elevacién lateral de une plancha de hormi-
gn pre-moldeado: (en meyor escala):

Ia fige 6 es una vista de extremo de la fig. 5:

Ia fig. 7 esquematiza un pilote hueco de hormigdn:

Ie fig, 8 es una elevacidn lateral de seccién dada segién 1a
linea VITII-VIII de la fig. 7:(en mayor escala):

Ia fig, 9 es una vista similar a la fig, 5 pero ilustrando
una forma modificeda de la plancha formando divisoria:s y

Ja figs 10 es una vista similar a la de la fige 6, e ilustra
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otra modificacién en la forma de le lose destinada & Givisorie.
' 1a fige 1 ilustre, a titulo de ejemplo, parte de una vige 1
'..dﬁ/hormigén opuestemente combada fabricade por el procedimiento
de esta invencidén. Tiene uns serie de huecos 2 separados por ta-
biques o diafragmas 3. los laterales de la viga pueden estar en-
tallados en entrantes 4, como se indica en la fige. 2, En vista en
plenta, la viga ¥y huecos pueden tener formas como se muestre en
las figuraes 3 o 4. Ia viga tiene secciones 5 sdlidas, es decir,
macizasg, de extremno,

Losas o planchas usadas para las divisorias 3estén pre-vers
tidas, En el ejemplo, cada plenche tiene la formae, en seccién
transversal, de la parte correspondiente de la viga. Por ejemplo,
la plancha 6 ilustrada en la i’ig; 5 corresponde sustancialmente
en trazado periférico y dimensiones a la seccién mostrada en la
fige 2. Ia plancha 6 tiene un saliente 7 en cada lado formado in-
mbegrado con ella, teniendo cada saliente una forma transversal
exterior similar s la del correspondiente hueco 2 a ser formado.
iIa periferie de cada saliente corresponde a un perfil formado por
aberturas transversales 8 en la plancha para el paso de alembres
formando ndeleo, pasando tembién dichas aberturas a través de los
salientes 7 adyacentes a la periferia de la miema. Ie plancha es-
tw«f proviste con aberturas transversales adicionales 9 radialmen=-
te haclia afuera en los salientes pare recibir alambres de refuer-
Z0,

/

El procedimiento de fabricar la viga 1 con las planchag & se-
r4 descrito ahorea,

Se proveen moldes con platos de extremo perforados para reci-
bir alambres formadores de mdcleo y alambres de refuerzo, y las
planchas § de hormigén pre-vertido son montadas en el molde me-

diznte retén de molde, en relacién enfrentade espaciada, Ios
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a;ambres de refuerzo son pasados & través de jos platos de extre=-
mo del molde y a través de las aberturas de plancha 9 y sustan-
cialmgnte se fensan, Entonces se pasan los alambres formadores
de ndcleo a través de las aberturas de platos de extremo y de
las 8 de planchas y de sus sejientes y se fijan tensados por an-
olajes. Bl nfeleo formado por los alembres pasados a travls de
las aberturas de planche 8 es envuelio, entre las planchas, com
material jaminar flexible tal como, por ejemplo, papel resisien-
te al agua, papel Kraeft sisal, caucho, lona o materiel plédstico,
tal como cloruro de polivinilo. Ia envolturse se extiende también
sobre los salientes, y esta parte de la envoltura, en conjuncién
con los salientes, actfia como un cierre pars impedir que penetre
hormigén en los huecos 2 durante la operacién de moldeo de la
viga;

Inmediatemente se reunen los lados del molde, habiendo sido
previamente pre-tensados los alambres de refuerzo pars evitar al-
teraciones en las planchas, Pinelmente se introduce hormigén en
el molde y después de un tiempo prudencial se destensan los alame
bres de nﬁoleq& se extreen de la viga moldeada. Para ewWitar que
estos alambres se adhieran al hormigbén cuando estd &ste endure-
ci=éndose, se forren preferiblemente con vaina a modo de tubos
de cloruro de polivinile sohre los tramos donde la vige y seccio-
nes 5 estén formadas., Para facilitar la extraccién de los alam-
bres, pueden emplearse vaihas o tubos hechos, por ejemplo, de clo-
rmro de polivinilo qu?be pasen & través de las aberturas § en
12% plonchas y salientes de suerte de extenderse a alguna distan-
cla en el ndcleo.

Ias operaciones que completan la fabricacién de la viga son
normeles, en este modo pre-tensado y no necesgitan explicacién;

En la viga terminada, las planchas de hormigén pre-moldeado
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Jformen parte integral de la misma, como se muestre en la fig. 1.

Como se puede ver en la fig. 3, los extremos del micleo hue—
co estdn conificados, por usar un diafragma que es méds pequedo
en el extremo conificado, o en el cual las aberturas para alam-
bres del micleo estén dispuestas més cerca del eje de la viga.

Bn una posicién alternativa lospxtremos de los alambres del ni-
oleo son arrastrados juntos en una forma convergente por paso de
los mismos & travds de anillos de retencién de acero, o a trevés
de aberturas adecusdamente dispuestas en los platos de extremo
del molde, Cuando se desea esparcir los alambres de nficleo para
une forma divergente, pucden ser pasados a través, o alrededor,
de un diafragma adecuadamente formado hecho de hormigbén, acero

u otro material. ILos anillos retentores y dlafragmas se dejan em-
bhebidos en la viga.

Ia forma externa de cada losa o planche 6 no necesita corres-
ponderse con la forma de secoibn transversal de la viga corres-
pondiente, En lugar de ello, la plancha puede comprender solamen-
te una porcidn de la seccidn transversal de la viga, como se in-
dica, por ejemplo, con rayado en la fig. 9. El resto de la viga
en el plano de la plancha podrd estar formado por el hormigén usa-
do para moldear el cuerpo principal de la viga;

Ia fige 10 ilustra una modificacidn de 1a fig. 6, en la que
los salientes 7 estén formados por un armazén anular de hormigén
integrado con la plancha 6.

Bn lugar de retirar los alambres de ndcleo formadores del
mismo desde el articulo moldeado, pueden ser dejados embebidos
¥y unidos en las secclones 5 de extremo. ELl hecho de que los alam=-
bres formadores de nticleo no estén ligados a, o cubiertos por,
el hormigén en una mayor parte de su longitud, carece de importen-

viz, dado que solemente pudiera tener lugar corrosién limitada
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‘ En lugar de formar extremos macizos en el moldeo de 12 viga
u otro articulo, dichos exiremos pueden ester formados con hue-
cos para facijiter la extraccién de los alambres formando ndecleo,
¥ una vez moldeada la viga y extraidos los alambres, se rellenan
esos huscos de extremo del bloque con hormigén,

las figuras 7 y 8 ilustran un pilote de hormigén fabriecado
de acuerdo con esta invencidén. El pilote tiene un largo lmeco 10
formado por alambres de nticleo 14 cubiertos por material forra-
dor como se ha descrito antes. El piloto tiene también alambres adi-
cionales de refuerzo 15, Ia cabeza 1l y pié 12 del pilote estén
hechas magizas para resistir las fuerzas impuestas en el hincado
del pilote, Ios alambres de ndoleo se dejan en el pilote y son li-
gados al hormigén formendo la cabeza y pié. Ias losas o planchas
formando divisorias para, delimitar el hueco, son utijizadas en
cada extremo como antes se ha descrito. E1l pilote hueco, que pue-
de ser hecho con seccién transversal ciroular o poligonal, tiene
un peso ligero comparado con el 4rea superficial en contacto con
el terreno en el cual el pilote ha de ser hincado. Otras ventajas
de hacer ligero el pilote son que las fuerzas de maniobra y, en
consecuencie, el refuerzo requerido, son reducidas. Adamgs}Asq;pue-
de usar un mazo hincador de pilote mfs ligero en comperacién con
el mazo requerido para un pilote maclzo de 1a misme seccidén trans-
versal.

Finalmente, el término "alambres" aqul usado se entenderd co-
mo inc¢luyendo cabjes, varilias o barras que pueden ser usadas en

Iugar de alambres, particularmente para formar el nfcleos
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Hecha ja descripcién del presente invento, lo que se decla-
ra como no practicado ni puesto en ejecucién en Espafia, compren-
de las reivindicaciones siguientes:

1,~- Perfeccionamientos en, o relativos a, la produccién de
artfculos de hormigbn huecos, alargados, caracterisza-
d 0 8 por comprender, montaje a lo largo de un lecho de produc-
cién de una pluralided de diafragmas rigidos verticalmente dis~
puestos en relacibén enfrentade y espaciada, pasando alambres o
similares elementos a travéds de aberturas transversales en los
diafragmas para formar un ndcleo, asegurando los alambres en sus
extremos en una condicién tensada par . anclajes, cubriendo los
alambres entre los diafragmas con material laminar flexible, ¥
vertiendo hormigén alrededor del nficleo usando un molde, consti-
tuyendo finalmente dichos diafragmes partes perm@nentes del ar-
ticulo moldeado, ¥ sirviendo como divisorias de separacién para
el hueco, o huecos, formedos por el ndcleo.

2.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 1, car a ¢ -
terizados porque dichos diafragmas son de hormigén pree
noldeado,

3e= Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 1 o 2,
caraciterizados porque dichos diafragmas tienen sa-
lientes integradamente formados, correspondiendo estos salientes
en contorno y posicién al nficleo y seniendo sberturas o acanalaw-
durasg formando continuaciones de las aberturas del diafragma, es-
tandg también estos salientes cubiertos por el referido material
£1exible,

4.e Perfeccionamientos, seglin la reivindicacién 3, car ac =
terizados porque dichos salientes son marcos anulares

de hormian":,
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5.~ Perfeccionamientos, segiin cualquiera de las reivindicacio-
neslad4, caracterizados porque el moldeo de hor-
migén alrededor del nieleo incluye también sustancialmente el mol-
deo de los diafragmag,

6o~ Perfeccionamientos, segin cualquiera de las reivindicacio-
nesl ab, caracterizedos porque los diafragmas
tienen aberturas adicionales y antes de la operacién de moldeo son
pasados e través de estas aberturas adicionales slambres,

Te= Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 6, carac -
terizados porque dichos alambres son pre-tensados antes
de la operacidn de moldeo.

8o Perfeceionamféntos, segin cualquiere de las reivindicacio=
neslab, caracterizados porque log alambres de
ndcleo convergen para formar un ndeleo conificado mediante su paso
a través de un anillo retentor de acero.

9.- Perfeccionamientos, segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 188, caracterizados porque el material laminar
flexible es papel resistente al ague tal como papel Kraft sisal,
cencho, lona o un material pléstico tal como cloruro de polivinilo,

10,~ Pexfeccionamientos, segin cualquiera de las reivindicacio-
neslag, caracrizados porque, despuds del moldeo se
retiren los alambres de ndcleo desde el articulo,

11,- Perfecclonamientos, segin la reivindicacién 10, © & -
racteriszados porgue para facilitar la extraccién de los
alambres de micleo y llevar a cabo despuds su extraceidén, se in-
troduce material a modo de vaina en las aberturas de diafragme an-
tes de la operacién de moldeo,

12.- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 10 u 11,
caracterizados porque para facilitar dicha extrace

cién de alembres de ndcleo y llevarla a cabo, los extremos moldea—-
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dos del artieculo se forman con huecos, ¥ una vez ya retirados

los alambres 8¢ rellenan estos huecos con hormigén.

13.~ Perfeccionamientos en, o relativos a, la produccién de
articulos de hormigén huecos.

Segtin se describe y reivindica en la presente memoria que
consta de diez hojas foliades y mecanografiadas por una sola
cara y de una lémina de dibujos,.

Medrid, & 29 de Septiembre de 1965.

DOW~MAC (PRODUCTS) IIMITED.

Do 24

JAIME ISERMN
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