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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de un.a

PATENTE DE IHVEHCION

SOLICITANTE: DON .JESUS ZURTITEGUL. SUSUNAGA-Y - DOW- MIGURE
DURAN-LORIGA RODRIGANEZ

RESIDENCIA: IADRID- Crevillente, 1.y Volzquesz, 92—

ENUNCIADO: HEJORAS INTRODUCIDAS. BN.LA BIECUCION.DE. FOR~

JADOS DB PISOS . e

Prioridad: Patente . .. ..o ....0° del

INVENTCRES: Los mismos sefiores solicitantes, de nacionalidad
Espatiola




10

15

25

30

b: siezeae
oot kA

Ia invencidn a que se refiere la presente lLiemoria cons—
tituye una novedad industrial con caracteristicas y ventajas que
1a hacen merecedora Gel privilesio de explotacibn exclusiva gque
por ella se solicita, de acuerdo con las prescripciones del vigen—
te Estatute sobre la Propicdad Industrial de fecha 26 de Julio de
1.929, texto refundido, publicado el 30 de Abril de 1.930s

El perfeccionamiento de los elementos de elvacidn (gruas
para labor de carga y descarga en vehioulos y para labor de obra)
¥y la generalizacibn de su uso, hace, que en las obras de construce
cibén puedan utilizarse elementos cada vez mis pesados y por lo tan-
t0 con un mayor grado de pre.fabricacién que aguella que permitia
la elevacibn y manejo manual de los elementos.

Asi, en la materia de los forjados de pisos y con el
£in de evitar al maximo el encofrado y 2l mismo tiempo lograr for—
jados contimuos, se habia venido generalizando el uso de forjados
anta:nq.uic;s, de hormigbén armado aligerado. Con el fin de hacer lo
més manejable posible la ejecucidn de los forjados antarquicos,
la tecnica mis generalizada era, formar a pie de obra o en taller,
viguetas autosustentantes, bien por si solas o con ayuda de sopan-
das, que se adosaban una consecutivamente a otra o mis corriente-~
mente con piezas de relleno intermedias y que exigian normalmente
un proceso de hormigonado posterior pera obtener la estructura re-
sistente final consiguiendose la continuidad. Las dimensiones y
caracteristicas de los elementos viza y piezas de relleno solian
responder a las exigencias de un manejo mis o menos manual y a la
circunstancias de su ejecucidn.

Al perfeccionarse y generalizorse la magquinaria de ele-
vacidn con la posibilidad de manejar elementos prefalricados de
cierta envergadura, es evidente que cambian las circunstancias de

ejecucidn que dieron lugar a los forjados antarquicos, ya que se




10

15

20

25

30

U2 :
T
ﬁigyﬁ;g.
Ty
“ﬁmimn'!

pueden obtener placas de hormigdn armado aligerado prefabricadas

>

en taller o pie de obra con lo que desaparecen las exigencias de
enconfrado y apeo propioz de la ejecucidn " in situ'.

Al sjecutar en taller o a pie de obra piacas de hormim
gbn armado aligerado de longitud adecuada al vano a cubrir y anchu-
ra dependiente del peso que la maguinaria de elvacidn aconsejen se
pueden seguir tres criterios.

a) Formar placas de hormigdn armado aligerado con capa
de compre.sidn parcial, es decir, adecuada a la labor de manejo,
con ayuda © no de sopandas, determinando posteriormente en canales
formados en la unién de placa con placa, un nervio resistente que
se completa con caps de compresibén total sobre la parcial primera.
(Es el caso mis normal en forjados antarquicos para obtener nervios
de seccibn en T). )

b) Formar las placas con capa de compresidn definitiva,
es decir totalmente avtosustentantes, rellenando el canal entre
pleza y pieza con hormigbn o morter§ Fige 34B.

¢) Formar las placas con capa de compresisn parcial
para el manejo, y constituir en el canal entre placa y placa un ner—
vio resistente de la carga definitiva total o contando con una pe-
quefia colaloracidén de la capa de compresiln parcial Fige 3,Ce

Cada una de las citadassoluciones tiens los siguientes
inconvenlentess

a) La eventual necesidad de usar sopanda para acortar
la luz de la placa. Bl exigir una importante lator en obre d;a hor—
migonado.

b) BL hecho, de que el nervio de relleno del canal en-
tre placa y placa (fig. 4,B) no queda ligado convenientemente & las
capas de compresibn de ambas placas, ejecutadas anteriormente por

lo que al no poder considerar plenamente una seccidn en T (fig. 3,B)
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las barras de armado no quedan lizadas optimamente a efectos de
transmisién de esfuerzos cortantes y ademds se desperdicia hormigdn
para la misiia seccidn resistente.

¢) Bl hecho de que al no formar la viga en T se desper—
dicia para la colaboracién el hormigdn de las capas de compresién
parciales, que por oira parte slempre son necesarias.

Formacibn de nervio en T. Una de lss finalidades que

cumple el sistema objeto de esta patente de Invencidn, es obtener
mediante una solucién del tipo representado en la fig. 3,B la liga-
z0n precisa entre nervio y capas de compresidn de las placas, para
determinar secclones resistentes en Ty con lo cual se obtienen las
siguientes ventajas.

l.— Se emplean placas totalmente aubosustentantes para
su manejo, dejando por tanto reducida la labor de hormigonado en
obra al rellenc del canal.

‘ 2+~ Se obtiene la ventaja que representa la mayor faci-
1lidad de control de hormigonado de la capa de compresidn en taller
0 & pie de obra.

3w~ Todo ello, con la condicibn de obtener colaboracién
de los dos hormigonzdos de las dos fases en la constitucibn de un
nervio en T. Este condicidn e obtiene mediante placas de hormigbn
armado aligerado que contituyen en sus bordes longitudinales de
unidn una cabeza de compresidn dentada con el fin de que el relleno
posterior del canal de unidn quede embebido entre las capes anterio-
res ligando con ellas en una colaboracidénalecuada dads la direccién
de los esfuerzos de compresidn (fig. 4,D. Fig 5, cp. Figs, 6,Ay B, ¥
Fige 79 A ¥ B)s

INERCIA VARIABLE EN LA PLACA. De la consideracibn del

diagrama de momentos debidos a flexidn en una viga apoyada, conti-

nug o empotrada (Pig. 1, A y B, respectivamente) se sigue la con -
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veniencia, dada una adecuads disposicidn para lograrlo, de ggiéher
una inercia varlable en la placa con obje;o de aprovechar al méxi-
mo la capa de compresidn superior tendiendo en todas sus ssecciones
a la tensidn admisible tipo en la fibra superior, y para el caso
de vigas continuas o empotradas constituyendo ademis la necesaria
cabeza (e compresidn inferior. (Pig. 2, esquemas A y B).
PROCEDLIINNTO. Pare obtener placas prefabricadas de
hormigdn armado aligerado cumpliendo las condiciones expuestas que
se traducen en las ventajas tamblen citadas, el sistema a que se

refiere la presente memoria consiste en la utilizacidn de piezas

cerdmicas o de hormizdn que agrupades convenientemente y tras las

operacionss que se citan a continuacidn, han de cumplir simultanea~
mente las siguientes condiciones:

18, Que constituyan un aligeramiento~encofrado de la
placa tal, que al ejeocutarse la capa de compresidn horizonial supe—
rior, determinen distintos espesores de la capa de compresién (iner
cia variable) (Fig. 6, 4 y B).

2% .= Que constituyan un aligeramiento-encofrado de la
placa tal, que al ejecutarse la capa de compresidén horizontal supe-
rior, determinen en esta en los bordes laterales de la placa, un
contorno dentado, con entrantes y salientes.

38 ,~ Que las piezas de aligeramiento—encofrado de los
extremos de la placa, determinen adem@s la posibilidad de crear una
capa de compresibn inferior para acciones de momentos negativos.

El proceso de ejecucidn es como sigues

le~ Se colocan lag plezas de aligeramienfo-encofrado

una a continuacibn de otra de manera que queden constituidos los
canales longitudinales donde se han de colocar las armaduigs ¥ de
manera que se cumplan las tres condiciones denominadas 18, 28 y 38
colocando en los extremos y de acuerdo con las exigencias del cll-

culo las piezas que han de determinar los minimos esvesores de la
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capa de compresibn superior y la capas de compresidn inferior, lLas
plezas du‘e‘ han de constituir la capa de compresién inferior debe-
ran colocarse previemente agrupadas y formada su capa inferior para
evitar operaciones de dar welta a la placa. Bn la sona central,
de acuerdo con las exigencias del caloulo, se colocarén las piezas
que han de determinar espesores mayores de capa de compresidn.

2+~ Una vez dispuestas las piezas de aligeramiento
encofrado segin se especifics en 1, se dispondran las armaduras de
momentos positivos y los estribos si los hubiera (Fig. 6, ap) relle-
nando el canal con mortero, cubriendo las armaduras,

3+~ Posteriormente se sjecutari la capé. de compresibn
de la placa con mortero u hormigln, que determinarid la inercia

variable en la placa.

4.~ Una ves fraguado el mortero u hormigdn quedari cons-|
tituida la placs que se elevard para ser apoyada cubriendo el vano

correspondiente.

54— Las placas se adosaran una a continuacién de la
otra y tras la eventual colocacibn de la armadura de momentos nega-
tivos en los canales determinados por los bordes de unidn enire
place y placa (Fig. 7y, A ¥ B) se rellenaran los cansles longitudi-
nales entre placa y placa y el correspondiente al encofrado de la
viga prinoipal si &sta existe (Fige. 7, AyB ¥ C). En casod placas
de gran anchura &1 se han de organizer armados de momentos negati-
vos de forjado debera dejarse previsto en la ejecucién de la placa
(Figs 6,B) y (Fig. T,B,an).

6.~ Uns vez fraguado el hormigdn de relleno de los cana-
les sjecutado en 5, queda corgituido el forjado.

En la hoja de plano n® 4 (Fig. 8) se presente un sjem-
plo de placa, constituida por piezas cerdmicas de dos tipos: las

De, piezas de exiremo que delerminan la capa de compresibn de espesor
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minimo {ce) y la capa de compresidn inferior (en) y que colocadas
contrapeadas alternativamente, dan lugar al dentado de los extremos
de la capa de compresidn, y las e, piez;; centrales que determi-
nan la capa de compresién de espesor maximo (cem) ¥ que se colocan
también alternativemente contrapeadas. En estas plezas, se aprove-
cha la colaboracién de la ceramica con el hormigbn o mortero de la
cape de compresidn para obtener mayor ligerezs y economia.

Hecha la descripoidn precedente hemos de afiadir, gue
los detalles de realizacidn de la idea expuesta pueden variar, sin
que por ello cambie la esencia de la invencién que es la que se
desprende de los parrafos que anteceden y la que se reivindica en
la siguiente.

HNOTA .

IEn resumen, la Patente de Invencidn que se solicita,
recaera solre las siguientes reivindicaciones:

18.- METORAS INTRODUCIDAS EN LA EJECUCION DE FORJADOS
DE PISOS, caracterizadas por la utilizacidn de places prefabrica—
das de hormigdn armado aligerado de inercia variable mediante la
variacién de espesor de su capa de compresidn superior y la even-
tual existencia de capa de compresidn inferior para momentos nega~
tivos, y con los bordes longitudinales de su capa de compresidn
superior formando un contorno dentado para gue tal capa quede liga=
da en el sentido longitudinal con el nervio que se constituye al
rellenar el canal de junté entre placa y placa, teniendo en cuenta
que las places prefabricadas de hormigdn armado aligerado se obtie=
nen mediante la utilizacién de piezas cerdmicas o de hormigdn de
aligeramiento-encofrado que agrupadas convenientemente segln se
determinanen posteriores reivindicaciones, han de cumplir simulta-—
neamente las condiciones de que las pieszas counstituyan un aligera-

miento~encofrado de la placa, tal, que al ejecutarse la capa de
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compresidn horizontal superior, determinen distintos espesores de

la capa de compresidn, y que constituyan un aligeramiento encofrado
de la placa, tal que al ejecutarse la capa de compresidn horizontal
superior, determinen en &sta en los bordes laterales de la placa,
un contorno dentado con entrantes y salientes, mientras que las pie=-
zas de los extremos de la placa, determinen la posibilidad de cons—
tituir una capa de compresidn inferior, habiendose previsto que en
el proceso de ejecucidn de las placas se cologuen las piezas de ali-
geramiento-engofrado una & contimuacibn de otra, de manera que queden
constituidos los canales longitudinales donde se han de ublcar las
armaduras, colocando en los extremos las piezas que han de determi-
nar los minimos espesores de la capa de compresidn superior y la
capa de compresibn inferior previamente realizada &sta en el grupo
de plezas de extiremo, y en la zouna central de la placa a constituir
las piezas que han de determinar los espesores mayores de la capa
de compresién colocandose a continuacibn en los canales correspon~
dientes las armaduras de momentos positivos embebidas en mortero y
se realiza la capa superior de compresidn con sus contornos de bordes
dentados, mediante el vertido de mortero sobre las piezas de alige-~
ramiento encofrado, con lo cual la placs queda consgtituids al fraguar
el morter.

2%, MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA EJECUCION DE FORJADOS
DE PISOS, caracterizadas porque una vez prefabricadas las placas de
inercia variable con contorno de capa de compresibn dentada, se co-
locan apoyadas cubriendo los vanos & que correspondan Yy se rellenan
con hormig&n‘o mortero los canales quebrados entre placas adyacentes
que al fraguar, constituyen con las capas de compresién de las pla-
cas, nervios resistentes en T, con lo cual queda constituido el for—

jado.

«e
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3%,.~ Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre el que
han de recaer la Patente de Invencién que se solicita, MEJORAS INIRO-
DUCIDAS EN L4 EJRCUCIOH DE FORJADOS DE PISOS.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente Memoria que consta de mueve péginas mecanografiadas y dibujos

que se acompafian.

Madrid, 31 de Mayo 1.967

BERNARDO UNGRIA
PeDe
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