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"Frocedimiento de fabricacidn de elementos

portadores moldeadoa!

é;Zd%ﬂb”ﬁ% SeBePoI.A.C. (Société Civile d'Etudes de Procédés
d'Industrialisation sppliquée 4 la counstruction),

entidaed francesa, residente en 7, rue de liercure,

MAISONS ALFCRT, (Seine), Francia.

El presente invento se refiere a elemen
tos portadores moldeedos, pretensedos, principal-
mente elementos de cerfmica pretensada, que encuepn
tran una aplicecibu cade vez meyor en la edifica-

5. cibn y obras plblicas y, més particulermente, en

Mod. 113
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Hasta shora, le febricacibu de estos elemea-

t0s portadores se realiza poniendo extremo con ex~
tremo elementos de cerfmica que comprenden un alma
aentrel, colocando los hilos de pretensado en el -
alma de estos elementos, tendiéndolos por cepas =
todo lo largo coun ayuda de gatos hidraulicos, y =
continnacibn, después de haber hecho unsz junta de -
argamasa sobre la parte inferior de la cerfmica, va
ciendo hormigén en el alma del conjunto de los ele-
mentos alineados. El dispositivo de puesta en ten-
gibén de los hilos debe funcionar hasta que el fra-
guado del hormigbn de revestimieunto cocido, una vez
seco, ‘toma por adherencla el reslce de los elementos
tensores.

Se trata por tanto de un conjunto de elemen~
t0s inertes, no comprimidos, gue son colocedos ap-—

tes del vacisdo y fraguado del hormigbn. Ia tensibn

de los hilos, después del aflojemiento, traslada

agl el pretensado sl alma del hormigbn sdherido 2

los hilos. ILa nervadure de hormigén se encuentra

comprimida por los hilcs y traslade su compresién a
la cerfmica por adherencia eatre las paredes.

En este procedimiento clésico se observe -
pues, que la cerémica no es “arrastrada" en preten-
sedo més que por adherencia &, cuando se produce la
rotura de ésta, es le nervadurs del hormigén la que
resiste sols la carga; ello da como resultado una -
rotura del conjunto,

El preseute iuvento tiene por objeto. obtener



De

10.

15.

2C.

25+

30,

elementos portadores de cerémica, en particular vi-
ges, que han sufrido uun doble pretensado, es decir,
pPor una parte, el pretensado por adherencia despude
del vaciedo del hormigbn y, por otra parte, y antes
del primero, un pretensado por fijacidn de los hilos
de alto limite eldstico a los extremos, antes de di-
cho veciado.

Con el procedimiento segin el iunvento, la vi
ga ha sufrido ya su pretensado total en el momentc -
de su fabricacidn antes del vaciado del hormigbn, 7
la resistencie a los apoyos se encuentra muy fuerte-
mente reforzada, después del scebado en el pié de -
obra. De este modo se obtiene, en el caso de los pi-
soa por ejemplo, un conjunto homogéneo de muy alia -
resistencia, pudiendo vacierse la loss de piso pro-
piamente dicha en el lugar al propioc tiempo gue las
almas 0 nervaduras centrales de las vigas.

El procedimiento de febricecibn segln el in-
vento es por tanto notable por el hecho de gue se -
preparan las caras de los extremos de los elemeuntos
individuales premoldeados, de hormigbn o de cerfmica
por ejemplo; se glinean dlchos elemeuntos individua-
les mediante apoyo de una cara de extremo preparada
de un elemento contra la cara preparada del elemento
gsiguiente; se colocan, en el alma de dichos elementos
individuales, los hilos de alto limite elbstico, se
someten de tensiln y se fijan e los extremos del con-
Junto del elemento portador con el fia de Obtener un
elemento que esté presto para ser entregado en el pié

de obra y gue es, de por sf, objeto del presente -
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iuvento, a titulo de nuevo producto industria
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procede a continuacién, con preferencia en el misro
pié de obra, al veciado del hormigbu en la nervadu-
ra central del elemento,

Las wviguetas obtenidas por el procedimiento
geglin el iavento, presentan las ventajas de no pre-—
cisar juntas de argamasa que siempre constituyen -
puntos débiles, de efectuar una homogeneidad y una
resistencie mayores del conjunto hormigdn-cerdmica
¥y una disminucidn importente de las flechas bajo -
carga.

4 titulo simplemente indicativo, se ha re-
presentado en el plano anexo un ejemplo de realize~
cifu del procedimiento del invento, pleno en el -
cual:

Ia figura 1 =8 una vista en perspectiva,con
coris, de un elemento portador provisto de sus hi-
los de preteasado y de los Srganos de enclavijamien
t0 de los referidos hilos antes del vaciado del hop

migbn, y

La figura 2 es una vista en seccidn trans-
versal de una parte de piso fabricedo por el proce-
dimiento del inveunto,

En el ejemplo de la figura 1, estd represen
tada una vigueta constituida por una serie de ele-
mentos de cerdmica, 1, 1', 1% ete., cuyas superfi-
cies laterales han sido cuid;dosamente preparadas -

con muela y gque han sido unidas entre sf., En los -~

dos extremos de la viga compuesta se disponen los -

doa elementos 2, 2' de ajuste de los hilos de pre-
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c0, ¥y una piezsa 4 formando cuiia de blogqueo en cocpe
racidn con las superficies correspondientes de los
elementos 2, 2'.

Despubs de la conatitucidn de la viga por -
alineacifn de los difereuntes elementos 1,1',1" ...
y de los elementos de extremo 2,2' y ajuste una coz
tra otrea de sus superficies de apoyo correspondien—
tes, se colocan los hilos de pretensado 3,3',3% eo
el alma 5 de la viga y se pounean en tensidn por‘me—
dio de gatos hidréulicos, después de lo cual son en
clavijedos por bloqueo de las cufias 4 en los elemen
tos de extremo 2,27,

El conjunto asf constitufdo estd presto a
ser entregado en el pié de obra. En el curso del -
acoplamiento y del vaciado final de hormighn en el
alma, los hiles 3,3',3% se encontrarén revestidos y
un pretensado por adherencia se aiadird al pretensa
do por fijacibn en los extremos, realizada en la -
prefabricacibn del elemento,

Se obilene de este modo un pretensado total,
uniforme a todo lo largo del  elemento, una mayor
resistencie a las carges y una flechea reducida bajo
carge, comparado con los resultados obtenldos con ~
elementos cuyo pretensado no se efectia més qQue por
adherencia.

En el ejemplo de la figura 2, se ha repre-
seutado una parte de piso que comprende vigas prefa
bricadas segin el invento. Ios elementos portadores

6,7 son llevados al pié de obra con sus aceros 8,9
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los elementos 6,7 se hallan dispuestos huecos de sy

tre viges, 0 elementos intermedios 10 y el vaciado
del hormigén se efectia a la vez eu el alma de 1los
elementos 6,7 como se indica anteriormeunte, y sobre
toda la superficie superior, para coustituir la lusa
de recubrimiento 11, que forma cuerpo por tanto coun
el alma de los elementos portadores, constituyeando -
coun ellos un conjunto absolutamente homogéneo, "cosi
do" por los hilos de preteunsado 8,9.

) Este procedimiento permite, pues, por una -~
parte, evitar en los aceros la espera necesaria has-
ta el momento para efectuar el enlace eutre la losa
y los elementos portadores, por otra parte evitar -
cualguier riesgo de despegue de la losa, y en fin,
econonizar con respecto al transporte y la coloca~
cidn,

Quede bien eantendido que el invento no se -
limita en absoluto a los detalles de realizecidn re
pregentados y deseritos, los cualeg no han gido fa-
cilitedoa més que a titulo de ejemplo. Es asi, prin
cipalmente, como el hormigbn del alma, o nervadura
central, de los elementos portedores podrfa, en cier
tos casos, vaciarse en prefabricacibn y no en el mig
mo pie de obra de construccida.

Bl procedimiento permite igualmente tensar
en una sola operacidn una serie de elementos porte~
dores, por ejemplo sobre mesa de fhbrica.

Las operaciones consisten en hacer sucesi-

vamente:
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1 - La preparacién de las superficies extremas de
los elementos moldeados, cerdmica, hormigén u
0tros.

2 - B1 acoplamiento sobre mess de fébrica de los
elementos moldeados en nimero y modelo adapta

dos a la longitud.

3~ (Qolocacifn entre las viguetas en une misme 1{-

nea, y de manersa que se unan las mnismas e =
elementos intercalables regulables, y puesta
en compresibn por gato de cada fila de vigue~
ta.

4 - Colocacidn de los hilos de pretensado y pues-
ta en tensidn de los mismos,

5 - Hormigonado y vibrecibn de las viguetas.

6 - Después del endurecimiento natural o precipi-
tacibn del hormigbn, desaontaje de los inter-
calables y puesta en pretensado por afloje-
niento de los hilos,

La forma y la naturaleza de los elementos
moldeados de los sistemas de intercalables y de -
puesta en compresidn pueden veriar en su concepcidn
gin cambiar el principio del procedimiento,

Este procedimiento permite igualmente rea-
lizar elementos deatinados a la edificacién de nu-
ros exteriores o interiores de edificios y de tabi-
ques de distribucibn interior o de paneles de para~
mento.

El procedimiento consiste en utilizar ele-
mentos habituales de la counstruccibn, de resistencia

a la compresifn counveniente y dos de cuyas superfi~
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cies de apoyo estdn rectificadas paralelas.

Los elemeutos (hormigén o cerdmice princi-
palmente) son macizos o huecos. En este caso, la -
distribucidn de las perforaciones varfia segsin losz
empleos,

Ios elementos pueden o no estar revestidos
de un productos de enlace adhesivo sobre su super-
ficie de apoyo antes de la yuxtaposicibn. Son yux—
tepuestos sobre plancha ean nimero convenieate para
obtener la altura que se pretenda y el montaje por
puesta en tensibn de hilos de acero, con preferen—
cie H.L.H, blogueados en los extremos sobre placas
de forma y materias diversas. (2).

Los productos ensamblados representan, se
ghn las formas, elementos uniterios, vigas (I) de
superficies verticales de medio mbdulo o de tabi-
que (2) o de mbédulo completo (3). Bstas superficies
pueden 0 no revestirse en el taller.

El perfil de estos diversos elemeuntos es-
t4 determinado para permitir, sea cual fuere la com
binacién de instalaciln escogida, una eunsambladura
entre ellos por colada de puntales verticales de -
hormigbn (b) que forman enclavijado armado por log
acerog de pretensado de los paneles.

Lgs posibles variaciones dlmensionales -
pueden absorberse por la puesta, por ejemplo, de
Juntas flexibles entre los elementos modulares,

N O T A
Descrita suficientemente la naturslezg -~

del inveunto, as{ como la manera de realizarlo en -~
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la préctica, debe hacerse constar que las dispoéicion

nes anteriormente indicadas soun susceptibvles de modi-
ficaciones de detalle, en cuanto no alteren su prinei
pio fundemental siendo 1o gue constituye la esencis
del referido invento y por 1lo que se solicita Patente
de introduccibn por 10 siios, en Espaiia "Procedimienvo
de fabricacibn de elementos portadores moldeados®, -
carsacterizéndose por lo sigulente:

12 ,~ "Procedimiento de fabricacibn de elemen-
4og portadores moldeados", pretensados, principalmen-
te de cerémice u hormigén, a base de elementos indivi
duales premoldesdos, ceracterizado porqus se preparsan
las superficies de extremo de los elementos individus
les premcldeados, de hormigdn o cerémica, se alitean
dichos elementos individuales por apoyo de una super-
ficie de extremo preparada de un elemento contra la -
superficie preperada del elemento siguleate, se colo-
can, en el alma de dichos elementos individuales, los
hilos de alto 1fimite elédstico, se someten dichos hi-
loa a tensibn y se les fija a los extremos del conjun
t0 del elemento portador, y se procede a continuacidn
2l vaciaedo del hormigdn en la nervadura central del
elemento.

22 .~ Procedimiento, segin reivindicacibn 12,
cerecterizado porque en los extremos de la viga cou-
puesta se disponen dos elementos de gjuste de loas hi-
los de pretensado, con cuflas de blogueo para la fija-
cibn de dichos hilos.

&.- Procedimiento, segin reivindicacibn 1o,

ceracterizado porque el vaciedo de hormigén se reali-
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48 .- Procedimiento, segln reivindicecibn 18,
caracterizado porgue se preparan las superficies ei-
tremas de los elementos moldeados, acopléndolos ep
una mesa de fébrica, en nlmero y modelo adaptado =&
la longitud a obtener, con elementos intercalables
regulables entre las viguetas en una misma 1linea, ~
comprimiendo seguidsmente cada fila; a continuvacidn
se ¢colocan los hilos de pretensade, se tensan y fi-
nalmente se hormigonan las vigas y se vibren desmon
tando los intercalables despuds del endurecimiento
del hormigbn.

g.,~ "Procedimiento de fabricecibén de ele-
mentos portaﬁofes moldeados"; tal y como queda subs-

tancialmen , presente Memoria e ilus-

trado en 1 \ os.

Es¥a memijria congpa de diez hojas escritas
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