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El invento se refiere a un procedimiento pa ]
ra la produccién de elementos prefabricados de hormi-
gén armado para construcciones, especialmente armazo-

nes de sustentacién para puentes, consiguiéndose un

s T —

efecto de sustentacién homogéneo mediante la unién po

friceién, generada por la tensién previa, entre las

superficies de contacto de elementos prefabricados con

tiguos.

?duales pretensados transversalmente, que han de dife-
|

ipor el pretensado transversal, bastara para absorber

SN |~ FpE——

]
Se conocen ya intentos de realizar armazone%

de sustentacidn para puentes con distancias entre so-

portes relativamente pequefias en forma de plancha ma-

ciza constitufda por elementos de sutentacién indivi-

rir, entre si, lo menos posible, Para evitar las pérdi

das de tiempo que resultan por el fraguado del hormi- !

gén de junta, colocado entrellos diversos elementos dei

lizar las superficies de contacto de las vigas entre

8{ de tal manera que la unién por friccidn, generada

e e Ao i e et i iy

las fuerzas transversales, que la distribucidn de car-

'gas sobre todas las vigas se estableciese de forma for

Eci6n de puente como placa,

itre hormigén y hormigdén, en esta nota bibliogréfica se
ha tomado en consideracidn el hormigonar viga tras vi-
'ga a tope y prever, para la separacién sencilla para

!el transporte y el montaje, una correspondiente mano

de pintura o una capa intermedia delgada. Aparte de que

zada y con ello se garantizara el efecto de la construé

Para la fabricacién de juntas de contacto en|

. 1
sustentacidn, hubo que encontrar uha posibilidad de rea

1
|
1
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este procedimiento no entra en consideracién para una

fabricacidén en serie, porque cada viga ha de ser hor-

migonada por separado, una desventaja adicional y muy
considerable de este procedimiento radica en la edad '
5 desigual de las vigas individuales, la cual tiene co-

mo consecuencia fendmenos de contraccidén y fluencia

desiguales.

La fabricacién de superficies de contacto,

tomada en consideracidén ulteriormente en esa nota bi~-
10 bliogrifica, mediante una fabricacidn individual de

! las vigas de hormigén pretensado en moldes individua=-

les es précticamente imposible, porque entonces las
superficies contiguas de elementos terminados conti-

guos siempre son formadas por diferentes superficies

15

de encofrado, las cuales no presentan nunca una forma
de superfici? coincidente, ni siquiera si se utiliza-

! sen enconfrados de acero estables con superficies ce-
i N
£

i pilladas,

El objeto del invento es el encontrar una

20 iposibilidad para poder realizar las juntas de contacto.
%entre hormigén y hormigén, reconocidas como especial=
fmente convenientes, de una manera tal que se haga fac-
%tible,(por una parte, una unidn por friccién perfecta
ide las vigas después de la aplicacidn de la tensién pri

x
25 .via transversal y, al mismo tiempo, una fabricacién en

1

i

gserie'extensa de las vigas individuales.

; El invento consiste en que los elementos pre
;fabricados, que han de disponerse contiguos, son hormi
fgonados simultdnea y continuamente, siendo separadas

t
30 ‘entre s{ las superficies de los elementos prefabrica-
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| dos, que en la posicién posterior de montaje estarin
]

Ienfrentadas entre si en una junta, mediante una placa’

; pPlanoparalela, por ejemplo, una chapa de acero,

La ventaja del procedimiento de acuerdo con

el invento ha de verse ante todo en el hecho de que en

ila produccidén de los elementos prefabricados individua
‘les, las superficies laterales de los mismos, enfrenta
[

idas entre sf, son generadas por las superficies exte~

'

riores de una correspondiente chapa de acero planopara
; .

ilela, en una de cuyas caras se forma una superficie de
%junta del elemento prefabricado a formar, mientras que

'se forma la superficie de junta del elemento prefabrie-

Ecado a formar contiguo en el otro lado de la chapa de !

H ~
rcero. La utilizacién de chapas planoparalelas para la

Feparaci6n de los elementos prefabricados en el proceso,

H

i i
de hormigonar tiene como consécuencia que, aun cuando

{

una chapa de acero presente abolladuras en diversos si-
i

i

tios, su grosor, sin embargo, queda siempre igual, de
Tanera que una "montafia" en la superficie de junta de

: !
Fn elemento prefabricado encaja en un "valle" del ele- |

t -
mento contiguo, y viceversa.
i

Puesto que los elementos prefabricados son ,

i i,
pormigonados continuamente de forma simultdnea, conve-

nientemente a partir de un lado frontal, las chapas del!

|
‘gadas de acero no estén expuestas a cargas unilaterales
l

i 1
Esta forma de hormigonar tiene ademds la ventaja de que
todas las vigas tienen exactamente la misma edad, vy no
presentan, por tanto, fendmenos de contraccidén vy fluen

cia diferentes. Ademds, los elementos de construccidn

%ndividuales pueden ser sacados del encofrado, después

|
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del fraguado, sin impediﬁénto por las chapas de abéro,
i que pueden permanecer en su sitio.

;
t

En el dibujo se representan ejemplos de rea

lizacidn del invento, mostrandos

La figura 1, la vista en planta sobre elemen

%tos prefabricados, preparados muy jﬁntos unos a otros,

]
b

! para un puente,
{ La figura 2, una seccidén transversal segin
: :

.

f1a linea II-IY de la figura 1,

: La figura 3, elementos prefabricados, forma-
1

;dos a modo de cdscaras de tonel, en alzado,

La figura 4, elementos prefabricades para
Emontantes de bastidor con el pestillo de bastidor, en
.forma de esbozo esquemdtico,
i La: figura 5, la vista en planta sobre los elg
fmentos prefaﬁricados seglin la figura 4, en la fabrica-

cidn de los mismos,

A La figura 6, una seccidén segin la linea VI-VE
i
zde la figura 5,

: La figura 7, la vista en planta de un molde
ﬁe encofrado para elementos prefabricados realizados
;omo entubados, ¥y

; la figura 8, una seccién segin la lfinea VIIX+
&III de la figura 7.

: Como primer ejemplo (figuras 1 y 2) se ilus-
%tra la realizacidén de un puente cuyo larguero estd cong
itituido por elementos prefabricados dispuestos muy jun
:tos unos a otros, los cuales han de ser unidos por ten
?ién en la direccién transversal, En la fabricacién se

procede de la siguiente manera:

(
i
l
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- dos pueden ser unidos de tal forma que las rugosidades

! elementos prefabricados altos, porq&e estédn cargados

tivo de la vista inferior del puente y sobre la que

se habia aplicade un aislamiento 2, por ejemplo, de
una pintura adecuada, una capa de papel o similares,
para evitar que el hormigdén a aplicar se adhiera a la
matriz, se monta un encofrado marginal 3, 3' en toda
la anchura del puente y en la longitud de los largue~
ros. El encofrado marginal estd reforzado por puntales
L4, En el encofrado marginal se sujetan chapas de ace-
ro 5, que representan los encofrados laterales inte-
riores de los elementos prefabricados 6 individuales.
Estas chapas estdn conducidas en ranuras 7 aplicadas

en la superficie de la matriz. E1 hormigén es introdun

cido continuamente desde un extremo, simultdneamente |

para todos los elementos prefabricados, de manera que=

bastan chapas de acero de unjgrosor de, por ejemplo,

v,

3 a 5 mm. Estas no necesitan refuerzo ni siquiera con

desde ambos lados con la misma fuersza, i
Las chapas, tal como vienen de la fébrica dé
laminacidn, tienen siempre superficies paralelas aun—%
que no estén completamente planas. Esta caracteristi- |
¢a de las chapas es aprovechada en la produccién de
los elementos prefabricados y tiene como efecto que,
después de que los elementos prefabricados hayan sido
desencofrados, es decir, después de que las chapas de
acero hayan sido retiradas, los elementos prefabrica-
¢
de una superficie lateral vienen a encajar en las co-~ |

rrespondientes rugosidades de la superficie lateral
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rugosidades son resaltos y depresiones cuyas diferen-

cias de altura se encuentran dentro del orden de magni
tud de fraccilones de mil{metro, es posible conseguir
incluso juntas estancas, En este caso solo hay que prg

curar que los elementos prefabricados sean montados

exactamente en la posicién en la que son hormigonados,

En la produccidén de los elementos prefabrica
dos individuales se preven correspondientes rebajos
en los que se introducen, en el sitio del mogtaje, miem

bros tensores, con la ayuda de los cuales los elemen-

tos prefabricados pueden ser unidos por tensidén y las
juntas de contacto pueden ser expuestas a esfuerzo de
compresién, Estos rebajos se generan convenientemente

por varillas 9, que son hechas pasar por rebajos en

. los encofrad?s marginales 3 6 chapas de acero 5 y son

mantenidas en su posicién, en los extremos, por tuer-

Lcas 8, Las varillas 9 estdn preparadas de manera cono-
§cida para evitar que se adhiera el hormigén y son reti
‘radas de nuevo aln antes del fraguado del mismo, En

los rebajos as{ formados pueden ser introducidos enton

éces, despuds del tendido definitivo de los elementos
gprefabricados, miembros tensores para la unién por ten
?sién de los elementos prefabricados, Se puede realizar
;eventualmente, una tensién previa longitudinal de los
%elementos prefabricados utilizando los procedimientos
§usuales de tensar.

4 " El ejemplo de realizacidn segin la figura 3
érepresenta una cdscara de tonel formada. por elementos
;prefabricados 10. El proceso es, en principio, el mis-
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. introducidos miembros tensores,
Cuando hay que preparar una cantidad mayor
de elementos prefabricados realizados de la misma ma=-

nera, que sobrepase la capacidad de un molde, se utili

za convenientemente el elemento prefabricado que ha si
do el dltimo en ser producido como punto de partida
i

para una nueva serie de elementos prefabricedos, o sea

de tal forma que no se retira la Gltima chapa de acero

delimitadora y se desplaza el elemento prefabricado
que ha sido el Wltimo en ser producido, junto comn la
chapa de acero, al lugar del primer elemento, después

de lo cual el misme proceso de trabajo puede realizar

se de nuevo,.

i El tercer ejemplo (figuras 4, 5 y 6) se re-

fiere a la produccién de eleﬂentos prefabricados de un;

pestillo de bastidor que ha de ser acoplado a un mone

| tante de bastidor, de forma rigida a la flexidn.

Los montantes 12 v el o los pestillos 13 ta

8

' bién son fabricados de forma tendida sobre una matriz

11 con encofrados marginales 3, Como encofrado superior
!
!
i

de un montante se introduce en este caso una chapa.de

i
\
|
1
|
!
i
H
'
L]

‘ .

jacero 14, la cual estd perforada correspondientemente
.para hacer pasar miembros tensores 15 y la cual forma,
§

ﬂen el otro lado, una parte del encofrado del pestillo

|

1
{13. Los miembros tensores 15 son provistos, de manera

1

éconocida, de tubos envolventes, y en el pestillo 13 son

;generados rebajos correspondientes, de manera que los
i

'elementos pueden ser desplazados individualmente y pre

tensados después del ensambaje, En el montaje se utili

i
t
f
'
[
'
!
!
i
i
i
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za una construccidn auxiliar 16 rigida.
Puesto que las juntas entre los elemenfos
prefabricados individuales pueden ser febricadas, co=-
mo ya ha sido expuesto, de forma estanca, el procedi=-
miento segin el invento es también especialmente ade-

cuado para la fabricacidén de entubados para revestiw

mientos de tineles y galerias., Una fabricacidén de es-

te tipo la ilustran las figuras 7 y 8,

) Debido a la longitud normalmente grande de

los tdneles o dé las galerfas, se procede en el hormi

gonado de los elementos prefabricados convenientemente;

de una manera similar a la gque se usa en la fabrica-

cidn de cdscara de tonel. Sobre una base 17 se hormigol

i na, dentro de los elementos 18 de encofrado, un primer

anillo tubular de elementos prefabricados 19, dividido
en entubados‘individuales, tendido v con el eje geomé-

trico del tdnel en sentido vertical, La divisidén de

los anillos tubulares individuales, hechos de elemen-
i tos pfefabricados'l9, 19t, 19" etc.,, en entubados se

‘realiza de manera sencilla mediante chapas de acero 20

i
i
i
1
i
1

'19 son producidos, uno encima de otro, por uan procedi-

verticales. Los elementos prefabricados individuales

jmiento del tipo que se usa en la fabricacién de hojal-

i

Zdre, intercalando chapas de acero 21 horizontales para
i

ila realizacidn de las juntas anulares.

? Con la utilizacidn de chapas de acero 21 cu-
gneiformes para la realizacidn de las juntas anulares,
las cuales han de ser cepilladas y, a ser posible, tam

‘bién pulidas, es posible realizar también entubados pa

‘ra curvaturas de tdnel con eje vertical, durante la fa

—9-
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bricacidén., Con un didmetro de ténel de, por ejemplo i

5 m, por ejemplo, un radio de, por ejemplo, 100 m y i
. :

una longitud de entubado de 0,7 m, la realizacién se-j

r{a posible de esta manera, si la diferencia de grosor
i

de chapa entre lado exterior y lado interior de la cug
: vatura fuera de 35 mm, i
|

En la fabricacién de estos anillos horizon-

tales se procede convenientemente de manera similar =a

i
la fabricacién de cédscaras de tonel antes descrita., EL

anillo que en cada caso estd situado arriba sobre una

1

plla fabricada y en el que hay que seguir empalmando,%

es colocado, después de retirar los anillos inferiore%,

en el sitio del mds inferior, después de lo cual se pue

den fabricar otra vez mds anillos, construyendo enci-

ma,

| REIVINDICACTIONTES

Los puntos de invencién propia no nueva, pe-

|
|

ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafia,

‘que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
i

;de Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los si-
iguientes:
1.~ Procedimiento para la produccidén de ele-

!
i
1
i
|
]
1
i
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!les o similares, los elementos prefabricados son hor-

migonados preferiblemente uno encima de otro en anillos

mentos prefabricados de hormigén armado para cénétrug
ciones, especialmente armazones de sustentacién para
puentes, logrdndose un efecto de soporte homogéneo
por la unién por fricecidn, generada mediante la ten-
sidn previa, entre las superficies de contacto de elg
mentos prefabricados céntiguos, caracterizado porgue
los elementos prefabricados, que han de disponerse con
tiguos, son hormigonados simultdnea y continuamente,
siendo separadas entre s{ las superficies de los ele-
mentos prefabricados, que en la posicién posterior de
montaje estardn enfrentadas entre sf{ en una junta, me
diante una placa planoparalela, por ejemplo, una cha-
pa de acero,

2.~ Procedimiento segfin la reivindicacién
1, c;racterizado porque en la realizacidén de construc-

ciones largas éstas son divididas en secciones parcia-
{

{

!
les iguales formadas por correspondientes series de ele

mentos prefabricados, de tal manera que se desplaza,
8in retirar la chapa de acero que delimita la dltima
superficie de junta, el elemento prefabricado que ha
sido el dltimo en ser producido, al sitio del primero,
despuds de lo cual se puede realizar de nuevo la mis~
me. operacibn de trabajo en el mismo sitio.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque en la fabricacién, por ejemplo,

de entubados para el revestimiento de galerfas, tiéne-

horizontales, en un procedimiento del tipo que sSe usa

en la fabricacién de hojaldre,

-]l

s axvenm. .




4.~ Procedimiento para la produccidn

mentos prefabricados de hormigén armado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompa-
5 Han y para los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de doce hojas escritas

I a miquina por una sola cara.
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