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P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N  
P O R  D I E Z  A R 0 S

EN E S P A R  A
Solicitado a favor de ETABLISSEMENTE GELIS, entidad france­
sa, domiciliada en COLOMIERS (Haute Caronne) FRANCIA.

p o r
= ;= ;="PROCEDmnENTO PARA LA FABRICACION DE VIĜYS PRECOMPRI- 
MIDAS"=^=;=;=:-;=^^=;—

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

En la  presente Patente de Introducción, vamos a re­
ferirnos a un procedimiento para la  fabricación de vigas 

precomprimidas, con la  instalación necesaria para la  aplica 
ción del mismo.

Es conocida la  realización de vigas precomprimidas 
sobre bancos de terminada longitud, cuyas vigas precompri­
midas fabricadas en hormigón, descansan sobre la oarq infe 
rior de una placa de cerámica.

Por consiguiente es necesario en dicho caso, que al 

efectuar la  colocación del cemento se efectúe la  estabiliza­
ción de las placas de cerámica con el fin  de evitar su des­
lizamiento durante la  acción de la  máquina hormigonera.
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Los dispositivos conocidos hasta la  fecha para la  

fijac ión  de las placas, consisten en disponer un cierto nú 

mero de armazo&es metálicos, a todo lo largo del banco de 
moldeo. Este conocido dispositivo comprender númerosos in­

convenientes y especialmente los siguientes.
La disposición de los armazones de hierro precisa 

una importante mano de obra y por otra parte estos armazo­

nes de hierro hacen que la  limpieza del banco sea muy d if i 

c i l  y no permiten la  posibilidad de poder fabricar vigas 
precomprimidas sin  dicha placa de cerámica.

La presente invención tiene por finalidad subsanar 

estos inconvenientes. A t a l  efecto se refiere a un procedí 
miento para la  fabricación de vigas precomprimidas, del t i  
po que comprende placas inferiores, caracterizado esencial 
mente por mantener dichas placas en posición f i j a ,  por in­
termedio de un haz de alambres tensos, lo cual permite que 
la  máquina que introduce e l cemento constitutivo de cada 
viga, puede circular sobre las placas sin  peligro de arras 

tra r la s .
A titu lo  de ejemplo de producto industrial nuevo 

se ha previsto una instalación para la  fabricación de v i­
gas precomprimldas que comprende un haz de alambres tensos 
sobre el banco de moldeo con lo cual se estabilizan solida 
mente dichas placas durante la  fabricación de las vigas pre 

comprimidas.
Dicha placa especialmente a base de cerámica, des­

tinada a constituir la  cara inferior de las vigas preccmpri 

midas comprende unas aristas chafanadas efectuadas especial 
mente sobre sus lados longitudinales, 3Lo cual permite,la co 

locación de los alambres metálicos tensados destinados a
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asegurar la  fijación  de dichas placas.

Segán una característica de la  invención, esta com 

prende unes rodamientos dispuestos sobre la  máquina de mol 

dear que mantienen los hilos metálicos sólidamente tensados 

sobre los lados de las placas, con e l fin  de impedir que di 

chos alambres metálicos puedan deslizarse o levantarse du­

rante el paso de dicha máquina de moldear,
Para hacer más comprensible la idea general anterior 

mente expuesta, en la  descripción que sigue nos vamos a re­
fe r ir  a los dibujos que se acompañan que constituyen un ca­

so de realización práctica del procedimiento, naturalmente 
que tratándose de un ejemplo aclaratorio los dibujos en cues 
tión deberán interpretarse con amplio criterio y sin carác­

ter limitativo alguno.

En dichos dibujos la  figura 1 representa una vista 

esquemática del conjunto de la  instalación necesaria para 
la  estabilización de las placas inferiores, la  figura 2 re 
presenta una v ista  en perspectiva de una placa inferior, la  
figura 3 representa e l dispositivo para mantener los alam­
bres tensados sobre las placas inferiores, durante el mol­

deo de la  viga y la  figura 4 representa e l dispositivo pa­
ra separar los alambres tensados y las placas inferiores de8 
puás de la inyección de hoxmigón.

En los dibujos se aprecia que el dispositivo está 
constituido esencialmente por un haz de alambres metálicos 
.-I-, -2-, -3- y -4-, tensados a lo largo del banco de moldeo 

de las vigas precomprimidas.
Cada una de dichas vigas precomprimidas presentan 

una pluralidad de placas -5-, siendo por consiguiente nece­
sario proveer una fijación  sobre cada lado de dichas placas
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Para la  estabilización de una placa -5- son necesa­

rios dos alambras tensos -1- y -2- y como quiera que sobre 
un banco, se pueden fabricar varias hileras de vigas precom 
primidas, los pares de alambres metálicos pueden unirse los 
unos en relación a los otros, por intermedio de una pieza 

doporte -6-, fijad a  sobre cada una de las extremidades de 

los alambres -1-, -2-, -3- y -4-.

El haz de alambres es tensado previamente sobre el 

banco de prefabricación y las placas se colocan entre di­
chos alambres a medida que avanza la  máquina. De todas for­
mas es necesario disponer un p e r fil adecuado en las placas 
inferiores, con e l f in  de asegurar e l funcionamiento de los 
alambres metálicos.

Para ello se ha previsto sobre los lados laterales 
y longitudinales -8- y -9- de cada placa -5-, un olafhnado 
-10- que permite envolver e l diámetro del alambrande tensa­

do.rAdemás y con e l f in  de evitar que los alambres tensados 
deslicen sobre las placas -5- a l pasar la  máquina de moldeo, 
unos rodamientos -12- y -13- previstos a l efecto retienen 

fuertemente la  placa -5- y los hilos o alambres tensados -1- 
y -2- dispuestos sobre los chaflanados mencionados.

Los soportes -14- y -15-, de dichos rodamientos re­
tienen tambián fuertemente a la  placa -5- y a los alambres 
-1- y -2- evitando que estos se deslicen fuera del chaflana 
do. Cuando la  viga -15'- ha sido fabricada, es necesario se 
parar los alambres tensados -1- y -2- para evitar que que­
den solidarios de la  viga -15'- a l secarse e l sementó.

Para e llo , se f i j a  a la  máquina un gancho metálico 
-16-, abarcando un alambre -2- y-3- de dos hileras consecu-
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tivas, estando estos dos alambres despegados en una longi­
tud aproximada de un metro después del paso de la  máquiha, 
quedando entonces e l alambre tensado libre.

Un elemento -17- especialmente a base de cuero, mon 
tado sobre el gandío metálico, limpia los alambres tensados 

facilitando igualmente la  limpieza del banco de moldeo y 
del haz de alambres metálicos.

Este procedimiento presenta importantes ventajas a- 
celerando especialmente la  fabricación de las vigas precom- 
prlmidas, por cuanto el trabajo no es retrasado por el des- 
lizanmiento de las placas inferiores, lo cual evita también 
una importante perdida de material.

Descrita suficientemente la  naturaleza y caracterís 
ticas de este nuevo procedimiento para la  fabricación de vi 
gas precomprimidas, se ha de hacer constar que podrá rea li­
zarse con otras variantes que no alteren la  esencialidad de 
su objeto que se pone de manifiesto con la  siguiente

N O T A

Los puntos nuevos que se presentan para su reivin­
dicación en la  presente Patente de Introducción, son:

1S.- Procedimiento para la  fabricación de vigas pre 
comprimidas, caracterizado esencialmente porque las plaoas
inferiores son mantenidas en posición f i j a ,  por mediación de 
un haz de alambres tensados, lo cual permite hacer circular 
sobre de dichas placas la  máquina necesaria para inyectar 

e l cemento constitutivo de cada ví&a, sin riesgo de arras­
trar dichas placas.

23.- Porcedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según la  reivindicación anterior, caracteriza­
da, porque se ha dispuesto un haz de alambres tensados sobre
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e l banco de moldeo para estabilizar sólidamente las placas 
inferiores durante la  fabricación de las vigas precomprimí 

das .
33.- Porcedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado, porque la  placa, preferentemente a base de cerámica, 
destinada a constituir la  cara inferior de las vigas precom 

primidas, está dotada de un chaflanado sobre sus lados lon­
gitudinales, lo cual fa c i l i ta  la  colocación de los alambres 
metálicos tensados, destinados a asegurar la  fijac ión  de dî  

cha placa.
43.- Procedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte; 
rizado, porqué séahan previsto unos rodamientos que mantie­
nen a los alambres metálicos tensados sólidamente unidos so 
bre los lados de las placas, evitando que dichos alambres 
puedan deslizarse'o eleirarse durante e l paso de la  máquina 

de moldeo.
53.- Porcedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado, porque sobre los elementos de fijación  de los roda­
mientos se efectúa una prolongación que impide que los alan 
bres metálicos tensados se separen de las placas inferiores 
cuando la  máquina de moldeo pasa sobre dichas placas.

63.- Porcedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado, porque los alambres metálicos tensados están unidos 

entre s i  por unas piezas soporte dispuestas en cada extremi­
dad del banco de moldeo.

73.- Porcedimiento para la  fabricación de vigas pre
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comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado, por comprender un gancho metálico, fijad o ,a  la  má­
quina de moldeo, e l cual se para o despega los alambres me 

tálleos de las vigas precomprimldas cuando estas son forma 
das, evitando con ello que a l secarse los alambres queden 

solidarios de las vigas.
8s„- Procedimiento para la  fabricación de vigas pre 

comprimidas, según las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado, por comprender un elemento limpiador, preferentemen 
te a base de cuero, dispuesto sobre e l gancho metálico de 

la  reivindicación 73., e l cual separa sistemáticamente el 
cemento unido a los alambres tensados propenso a secarse y

- 7-

a f ija r se  sobre dichos alambres.

93.- "PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE VIGAS 
PRECOI.TPHIMIDAS",'de.-conformidad en un todo en lo esencial 

y fines industriales a lo descrito en la  precedente Memoria 
descriptiva y gráficamente representado en los adjuntos pía 
nos para su mejor comprensión*

Esta Memoria consta de SIETE hojas mecanografiadas 
por una sola cara a doble espacio en 180 lineas.

Madrid, 28 de Febrero de 1.966 
Por autorización del interesado.

jjOSí*
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