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"Procedimiento de fabricac ión  de elementos 
portadores moldeados"

S.E .P .I.A .C . (Société C iv ile  d 'Etudes de Procédés 
d 'in d u s tr ia l is a t io n  appliquée a l a  co n stru c tio n ), 
entidad francesa , re sid en te  en 7, rue de Mercure, 
MAISONS ALFORT, (Seine), F rancia .

El presente invento se r e f ie re  a elemen 
to s  portadores moldeados, pretensados, p rin c ip a l­
mente elementos de cerámica pretensada, que encuen 
tra n  una ap licación  cada vez mayor en l a  e d if ic a -  

5. ción y obras públicas y, más particu larm ente , en
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l a  fab ricac ió n  de p isos y te ja d o s .

Hasta ahora, l a  fab ricac ió n  de estos elemen­
to s portadores se r e a l iz a  poniendo extremo con ex­
tremo elementos de cerámica que comprenden u.n alma 
c e n tra l ,  colocando lo s  h ilo s  de pretensado en e l  -  
alma de estos elementos, tendiéndolos por capas a 
todo lo  largo  con ayuda de gatos h id ráu lic o s , y a 
continuación, después de haber hecho una ju n ta  de -  
argamasa sobre l a  p a rte  in fe r io r  de l a  cerámica, va 
ciando hormigón en e l alma d e l conjunto de lo s  e le­
mentos a lineados. E l d isp o s itiv o  de puesta  en ten­
sión de lo s  h ilo s  debe funcionar h as ta  que e l  f ra ­
guado d e l hormigón de revestim iento  cocido, una vea 
seco, toma por adherencia e l  re a lce  de lo s  elementos 
ten so res .

Se t r a t a  por tan to  de un conjunto de elemen­
to s in e r te s ,  no comprimidos, que son colocados an­
te s  d e l vaciado y fraguado d e l hormigón. La tensión  
de lo s  h i lo s ,  después d e l aflojam iento , tra s la d a  -  
a s i e l  pretensado a l  alma d el hormigón adherido a -  
lo s  h i lo s .  La nervadura de hormigón se encuentra -  
comprimida por lo s  h ilo s  y tra s la d a  su compresión a 
l a  cerámica por adherencia en tre  la s  paredes.

En e s te  procedimiento c lá sico  se observa -  
pues, que l a  cerámica no es "a rras trad a"  en p re ten - 
sado más que por adherencia y, cuando se produce l a  
ro tu ra  de é s ta , es l a  nervadura del hormigón l a  que 
r e s i s te  so la  l a  carga; e llo  da como re su ltad o  una -  
ro tu ra  d e l conjunto.

E l p resente invento tie n e  por objeto, obtener
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elementos portadores de cerámica, en p a r t ic u la r  v i­
gas, que han su frido  un doble pretensado, es d e c ir , 
por una p a rte , e l  pretensado por adherencia después 
d e l vaciado d e l hormigón y, por o tra  p a rte , y antes
del primero, un pretensado por f ija c ió n  de lo s h ilo s  
de a lto  lím ite  e lá s tic o  a lo s  extremos, antes de d i­
cho vaciado.

Con e l  procedimiento según e l invento, l a  v i 
ga ha sufrido  ya su pretensado to ta l  en e l momento -  
de su fabricac ión  antes d e l vaciado del hormigón, y 
l a  r e s is te n c ia  a los apoyos se encuentra muy fu e rte ­
mente refo rzada , despuós d e l acabado en e l pió de -  
obra. De este  modo se ob tiene, en e l  caso de lo s  p i­
sos por ejemplo, un conjunto homogóneo de muy a l t a  -  
re s is te n c ia , pudiendo vac ia rse  l a  lo sa  de piso pro­
piamente dicha en e l lugar a l propio tiempo que la s  
almas o nervaduras cen tra le s  de la s  v ig as .

El procedimiento de fab ricac ión  según e l  in­
vento es por tan to  notable por e l hecho de que se -  
preparan la s  caras de lo s extremos de lo s  elementos 
ind iv iduales premoldeados, de hormigón o de cerámica 
por ejemplo; se alinean dichos elementos individua­
le s  mediante apoyo de una ca ra  de extremo preparada 
de un elemento co n tra  l a  ca ra  preparada d e l elemento 
s ig u ien te ; se colocan, en e l alma de dichos elementos 
in d iv id u a les , los h ilo s  de a lto  lim ite  e lá s t ic o , se 
someten de tensión  y se f i ja n  a lo s extremos d e l con­
junto  del elemento portador con e l f in  de obtener un 
elemento que está  p resto  para se r entregado en e l p ié 
de obra y que es , de por s i ,  objeto del p resente -30.
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invento , a t í tu lo  de nuevo producto in d u s tr ia l .  Se 
procede a continuación, con p re fe ren c ia  en e l  mismo 
p ié de obra, a l  vaciado d e l hormigón en la  nervadu­
r a  c e n tra l  d e l elemento.

Las v iguetas obtenidas por e l  procedimiento 
segdn e l  invento, presentan  la s  v en ta jas  de no p re ­
c is a r  ju n tas  de argamasa que siempre constituyen  -  
puntos d éb ile s , de e fec tuar una homogeneidad y una 
r e s is te n c ia  mayores d e l conjunto hormigón-cerámica
y una disminución im portante de la s  flechas bajo -  
carga.

A t í tu lo  simplemente in d ic a tiv o , se ha re ­
presentado en e l  plano anexo un ejemplo de reallzar- 
ciÓn d e l procedimiento del invento , plano en e l  -  
cual:

La f ig u ra  1 es una v i s ta  en perspectiva ,con  
c o r te , de un elemento portador p rov isto  de sus h i­
lo s  de pretensado y de lo s  órganos de enclavijam ien 
to  de lo s  re fe r id o s  h ilo s  an tes d e l vaciado d e l hor 
migóa, y

La f ig u ra  2 es una v i s ta  en sección tran s­
v e rsa l de una p arte  de p iso  fabricado  por e l  proce­
dimiento d e l invento.

En e l  ejemplo de l a  f ig u ra  1, e s tá  represen 
tada una v igueta  c o n s ti tu id a  por una se r ie  de e le ­
mentos de cerámica, 1, 1 ',  1" e tc . ,  cuyas su p erfi­
c ie s  la te r a le s  han sido cuidadosamente preparadas -  
con muela y que han sido unidas en tre  s i .  En lo s  -  
dos extremos de l a  v iga  compuesta se disponen lo s  -  
dos elementos 2, 2' de a ju s te  de lo s  h ilo s  de p re -
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tensado 3, 3 ' ,  3", de acero de a lto  lím ite  e lá sv ^  
co , y una p ieza  4 formando cuña de bloqueo en cocpe 
rac ió n  con la s  su p e rfic ie s  correspondientes de I 03 

elementos 2, 2 '.
Después de l a  co n stituc ió n  de l a  v iga por -  

alineación  de lo s  d ife re n te s  elementos . . .
y de lo s  elementos de extremo 2 ,2 ' y a ju s te  una con 
t r a  o tra  de sus su p e rfic ie s  de apoyo correspondien­
te s ,  se colocan lo s  h ilo s  de pretensado 3 ,3 ',3 "  en 
e l  alma 5 de l a  v iga  y se ponen en tensión  por me­
dio de gatos h id ráu lico s , después de lo  cual son en 
c lav ijad o s por bloqueo de la s  cuñas 4 en lo s  elemen 
to s  de extremo 2 ,2 '.

El conjunto as i co n stitu id o  e s tá  p resto  a 
se r entregado en e l p ié de obra. En e l  curso del -  
acoplamiento y d e l vaciado f in a l  de hormigón en e l 
alma, los h ilo s  3 ,3 ',3 "  se encontrarán revestidos y 
un pretensado por adherencia se añadirá a l  p retensa 
do por f i ja c ió n  en lo s  extremos, re a liz ad a  en l a  -
p refab ricación  del elemento.

Se obtiene de e s te  modo un pretensado to ta l ,  
uniforme a todo lo  largo del elemento, una mayor 
re s is te n c ia  a la s  cargas y una flech a  reducida bajo 
carga, comparado con lo s  resu ltad o s obtenidos con -  
elementos cuyo pretensado no se efec túa  más que por 
adherencia.

En e l ejemplo de l a  f ig u ra  2, se ha repre­
sentado una p a rte  de piso  que comprende vigas p re fa  
bricadas según e l invento . Los elementos portadores 
6,7 son llevados a l p ié de obra con sus aceros 8 ,9



en tensión y enclavijados en su.s extremos. Entre -  
lo s  elementos 6,7 se h a llan  d ispuestos huecos de en 
t r e  v igas, o elementos interm edios 10 y e l  vaciado 
d e l hormigón se efectúa a l a  vez en e l alma de lo s 
elementos 6,7 como se in d ica  anteriorm ente, y sobre 
toda l a  su p e rfic ie  su p e rio r, para c o n s t i tu i r  l a  lo sa  
de recubrim iento 11, que forma cuerpo por tan to  con 
e l  alma de lo s  elementos po rtado res , constituyendo -  
con e llo s  un conjunto absolutamente homogéneo, "cosí 
do" por lo s  h ilo s  de pretensado 8 ,9 .

Este procedimiento perm ite, pues, por una -  
p a r te , e v ita r  en lo s  aceros l a  espera necesaria  has­
t a  e l momento para  e fec tu a r e l  enlace en tre  l a  lo sa  
y lo s  elementos portadores, por o tra  p a rte  e v ita r  -  
cua lqu ier riesgo  de despegue de l a  lo sa , y en f in ,  
economizar con respecto  a l transp o rte  y l a  colocar- 
c ión .

Quede bien entendido que e l  invento no se -  
l im ita  en absoluto a lo s d e ta lle s  de rea liz ac ió n  rjs 
presentados y d e sc r ito s , lo s  cuales no han sido fa ­
c i l i ta d o s  más que a t i t u lo  de ejemplo. Es a s í ,  p rin  
cipalm ente, como e l hormigón d e l alma, o nervadura 
c e n tra l ,  de lo s elementos portadores podría, en c ie r  
to s  casos, vac iarse  en p refab ricac ió n  y no en e l  mis 
mo p ie  de obra de construcción .

El procedimiento perm ite igualmente ten sa r 
en una so la  operación una se r ie  de elementos p o rta ­
dores, por ejemplo sobre mesa de fá b r ic a .

Las operaciones consisten  en hacer sucesi­
vamente:



1 -  La preparación de la s  su p e rfic ie s  extremas de
lo s  elementos moldeados, cerámica, hormigón u 
o tro s .

2 - 3 1  acoplamiento sobre mesa de fá b r ic a  de lo s 
elementos moldeados en ndmero y modelo adapta 
dos a l a  long itud .

3- Colocación en tre la s  v iguetas en una misma l i ­
nea, y de manera que se unan la s  mismas de -  
elementos in te rc a la b le s  regu lab les , y puesta 
en compresión por gato de cada f i l a  de vigue­
ta .

4 -  Colocación de lo s  h ilo s  de pretensado y pues­
ta  en tensión de lo s mismos.

5 -  Hormigonado y v ib ración  de la s  v iguetas.
6 -  Despuás del endurecimiento n a tu ra l o p rec ip i­

tac ión  del hormigón, desmontaje de loa in te r ­
ca lab les  y puesta en pretensado por a f lo ja ­
miento de lo s  h ilo s .

La forma y l a  natu ra leza  de lo s elementos 
moldeados de lo s sistem as de in te rc a la b le s  y de -  
puesta  en compresión pueden v a r ia r  en su concepción 
s in  cambiar e l p rin c ip io  del procedimiento.

Este procedimiento perm ite igualmente re a ­
l i z a r  elementos destinados a l a  ed ificac ión  de mu­
ros ex te rio re s  o in te r io re s  de e d if ic io s  y de ta b i­
ques de d is tr ib u c ió n  in te r io r  o de paneles de para­
mento .

E l procedimiento consiste  en u t i l i z a r  e le­
mentos h ab itu a les de l a  construcción, de re s is te n c ia  
a l a  compresión conveniente y dos de cuyas su p e rfi-
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c iea  de apoyo están  re c tif ic a d a s  p a ra le la s .

Los elementos (hormigón o cerámica p r in c i­
palmente) son macizos o huecos. En e s te  caso, l a  -  
d is tr ib u c ió n  de la s  perforaciones v a r ía  segdn los 

5. empleos.
Los elementos pueden o no e s ta r  rev estid o s  

de un productos de enlace adhesivo sobre su super­
f i c i e  de apoyo antes de l a  yuxtaposición. Son yux­
tapuestos sobre plancha en ndmero conveniente para 

10. obtener l a  a l tu ra  que se p retenda y e l montaje por
puesta  en tensión  de h ilo s  de acero, con p referen ­
c ia  H.L.H, bloqueados en lo s  extremos sobre p lacas 
de forma y m aterias d iv e rsas . (2 ).

Los productos ensamblados rep resen tan , se 
15. gdn la s  formas, elementos u n ita r io s , v igas (I )  de

su p e rfic ie s  v e r tic a le s  de medio módulo o de tab i­
que (2) o de módulo completo (3 ). Estas su p e rfic ie s  
pueden o no re v e s tir s e  en e l  t a l l e r .

El p e r f i l  de esto s d iversos elementos es- 
20. t á  determinado para p e rm itir , sea cua l fuere l a  com

binación de in s ta lac ió n  escogida, una ensambladura 
en tre  e llo s  por colada de puntales v e r t ic a le s  de -  
hormigón (b) que forman enclavijado armado por los 
aceros de pretensado de lo s  paneles.

25* Las posib les variaciones dim ensionales -
pueden absorberse por l a  puesta , por ejemplo, de 
jun tas f le x ib le s  en tre  lo s  elementos modulares.

N O T A
D esc rita  suficientem ente l a  n a tu ra leza  -  

30. d e l inven to , as í como l a  manera de re a l iz a r lo  en -



l a  p rá c tic a , debe hacerse constar que la s  d isposic io ­
nes anteriorm ente indicadas son suscep tib les de modi­
ficac iones de d e ta l le , en cuanto no a lte ren  su p rin c i 
pió fundamental siendo lo  que constituye l a  esencia 

5. del re fe rid o  invento y por lo  que se s o l ic i ta  Patente 
de introducción por 10 anos, en 3spaña "Procedimiento 
de fab ricac ión  de elementos portadores moldeados", - 
caracterizándose por lo  sigu ien te :

l a . -  "Procedimiento de fabricación  de elemen- 
10. to s portadores moldeados", pretensados, principalmen­

te  de cerámica u hormigón, a base de elementos indivi, 
duales premoldeados, ca racterizado  porque se preparan 
la s  su p e rfic ie s  de extremo de los elementos individua 
le s  premoldeados, de hormigón o cerámica, se alinean 

15. dichos elementos ind iv iduales por apoyo de una super­
f i c ie  de extremo preparada de un elemento con tra  l a  -  
su p e rfic ie  preparada d e l elemento s ig u ien te , se colo­
can, en e l alma de dichos elementos ind iv idua les , lo s 
h ilo s  de a lto  lím ite  e lá s t ic o , se someten dichos h i-  

20. lo s  a tensión y se le s  f i j a  a lo s  extremos d e l conjun 
to del elemento portador, y se procede a continuación 
a l  vaciado del hormigón en la  nervadura c e n tra l d e l 
elemento.

23 .- Procedimiento, según re iv ind icac ión  13, 
25. caracterizado  porque en los extremos de l a  v iga  com­

puesta  se disponen dos elementos de a ju s te  de lo s  h i­
lo s  de pretensado, con cuñas de bloqueo para l a  f i j a ­
ción de dichos h i lo s .

33.- Procedimiento, según re iv ind icac ión  13, 
30. ca racterizado  porque e l vaciado de hormigón se r e a l i -
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za después d e l tensado de loa  h ilo s  a p ie  de obra.
4 3 Procedim iento, según re iv in d icac ió n  13, 

ca rac terizado  porque se preparan la s  su p e rfic ie s  ex­
tremas de lo s  elementos moldeados, acoplándolos en 
una mesa de fá b r ic a , en número y modelo adaptado a 
l a  longitud a obtener, con elementos in te rc a la b le s  
regu lab les en tre  la s  v iguetas en una misma lín e a , -  
comprimiendo seguidamente cada f i l a ;  a continuación 
se colocan lo s h ilo s  de pretensado, se tensan y f i ­
nalmente se hormigonan la s  v igas y se v ibran  desnon 
tando lo s in te rc a la b le s  después d e l endurecimiento 
del hormigón.

53 .- "Procedimiento de fab ricac ión  de e le ­
mentos portadores moldeados"; t a l  y como queda subs-
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