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El invento se refiere a un procedimiento paj

!
ra la producción de elementos prefabricados de hormi-}i , ij gon armado para construcciones, especialmente armazo-!

! ¡
j nes de sustentación para puentes, consiguiéndose un !

efecto de sustentación homogéneo mediante la unión poi!

fricción, generada por la tensión previa, entre las ¡t
superficies de contacto de elementos prefabricados con

tiguos. ¡

Se conocen ya intentos de realizar armazones!

!de sustentación para puentes con distancias entre so- j

!portes relativamente pequeñas en forma de plancha ma- !
! !
i ciza constituida por elementos de sutentación indivi- ¡t !
 ̂duales pretensados transversalmente, que han de dife- ;
* {
rir, entre sí, lo menos posible. Para evitar las pérdií

tdas de tiempo que resultan por el fraguado del hormi- j

gón de junta, colocado entreoíos diversos elementos de¡
t

!sustentación, hubo que encontrar uña posibilidad de rea' \ r'lizar las superficies de contacto de las vigas entre ¡

¡si de tal manera que la unión por fricción, generada ¡

¡por el pretensado transversal, bastara para absorber ¡
i

las fuerzas transversales, que la distribución de car-:

gas sobre todas las vigas se estableciese de forma for!!
izada y con ello se garantizara el efecto de la construc

¡ción de puente como placa. ¡
i I
} Para la fabricación de juntas de contacto en i

¡tre hormigón y hormigón, en esta nota bibliográfica se¡

¡ha tomado en consideración el hormigonar viga tras vi

ga a tope y prever, para la separación sencilla para

¡el transporte y el montaje, una correspondiente mano j

¡de pintura o una capa intermedia delgada. Aparte de qud

*a*
"*.
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402026
este procedimiento no entra en consideración para una 

i
i fabricación 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 

3 I desigual de las vigas individuales, la cual tiene co- 

¡ mo consecuencia fenómenos de contracción y fluencia 

¡ desiguales.

i La fabricación de superficies de contacto,
 ̂ ¡
! tomada en consideración ulteriormente en esa nota bi- 

10 bliográfica, mediante una fabricación individual de

; las vigas de hormigón pretensado en moldes individua- 

!les es prácticamente imposible, porque entonces las

¡ superficies contiguas de elementos terminados conti-
t
¡ guos siempre son formadas por diferentes superficies 

15 ! de encofrado, las cuales no presentan nunca una forma

i de superfici^ coincidente, ni siquiera si se utiliza- 

' sen enconfrados de acero estables con superficies ce-
i
i pilladas.

j El objeto del invento es el encontrar una

20 ¡posibilidad para poder realizar las juntas de contacto

¡entre hormigón y hormigón, reconocidas como especial­

mente convenientes, de una manera tal que se haga fac- 

¡tibie, por una parte, una unión por fricción perfecta

'de las vigas después de la aplicación de la tensión pré
!

25 'via transversal y, al mismo tiempo, una fabricación en 

íserie extensa de las vigas individuales.

El invento consiste en que los elementos pre 

fabricados, que han de disponerse contiguos, son hormi 

gonados simultánea y continuamente, siendo separadas 

30 entre si las superficies de los elementos prefabrica-
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I dos, que en la posición posterior de montaje estarán
¡
j enfrentadas entre si en una junta, mediante una placa ¡ 

¡planoparalela, por ejemplo, una chapa de acero.
i *)} La ventaja del procedimiento de acuerdo con

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

¡la producción de los elementos prefabricados individua— i
les, las superficies laterales de los mismos, enfrenta 

das entre sí, son generadas por las superficies exte­

riores de una correspondiente chapa de acero planopara
!.lela, en una de cuyas caras se forma una superficie de¡ 

ijunta del elemento prefabricado a formar, mientras que¡
i !-se forma la superficie de junta del elemento prefabri-! 
' t¡ {cado a formar contiguo en el otro lado de la chapa de '

¡acero. La utilización de chapas planoparalelas para la s 

.separación de los elementos prefabricados en el proceso^
i } 'de hormigonar tiene como consecuencia que, aun cuando !
t
úna chapa de acero presente abolladuras en diversos si-
! \tíos, su grosor, sin embargo, queda siempre igual, de

manera que una "montaña" en la superficie de junta de

un elemento prefabricado encaja en un "valle" del ele- ¡

mentó contiguo, y viceversa. j

! Puesto que los elementos prefabricados son !
i ' ' i .hormigonados continuamente de forma simultánea, conve- j

nientemente a partir de un lado frontal, las chapas delj
i ,  1'gadas de acero no están expuestas a cargas unilateralesj.

Esta forma de hormigonar tiene además la ventaja de que

todas las vigas tienen exactamente la misma edad, y no

presentan, por tanto, fenómenos de contracción y fluen

cia diferentes. Además, los elementos de construcción j 
: . i
individuales pueden ser sacados del encofrado, después ¡

t

4- :
t
!i
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i del fraguado, sin impedimento por las chapas de acero,
!
! que pueden permanecer en su sitio.

! En el dibujo se representan ejemplos de rea

i lización del invento, mostrando:

La figura 1, la vista en planta sobre elemen 

¡tos prefabricados, preparados muy juntos unos a otros, 

¡para un puente,

i La figura 2, una sección transversal según
i
{la línea 11-11 de la figura 1,

La figura 3; elementos prefabricados, forma- 

¡dos a modo de cáscaras de tonel, en alzado,

: La figura 4, elementos prefabricados para

¡montantes de bastidor con el pestillo de bastidor, en 

¡forma de esbozo esquemático,¡  ̂ I' La< figura 5: la vista en planta sobre los el¿

¡mentos prefabricados según la figura 4, en la fabrica-

¡ción de los mismos,
i
} La figura 6, una sección según la línea VI-V3
i
¡de la figura 5 1

i La figura 7: la vista en planta de un molde

de encofrado para elementos prefabricados realizados

como entubados, y
i
! la figura 8, una sección según la línea VIH-

¡

.VIH de la figura 7.

Como primer ejemplo (figuras 1 y 2:) se ilus- 

.tra la realización de un puente cuyo larguero está cons 

tituido por elementos prefabricados dispuestos muy jun 

tos unos a otros, los cuales han de ser unidos por ten 

'sión en la dirección transversal. En la fabricación se 

procede de la siguiente manera:

- 5 -
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Sobre una matriz 1, que corresponde al negaj
!tivo de la vista inferior del puente y sobre la que

i se había aplicado un aislamiento 2, por ejemplo, de 
¡ i
una pintura adecuada, una capa de papel o similares, j

t
para evitar que el hormigón 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 está reforzado por puntales

4. En el encofrado marginal se sujetan chapas de ace-
i
} ro 5, que representan los encofrados laterales inte-

¡ riores de los elementos prefabricados 6 individuales.

! Estas chapas están conducidas en ranuras 7 aplicadas j

¡ en la superficie de la matriz. El hormigón es introdu j 
¡ ! 
cido continuamente desde un extremo, simultáneamente j

para todos los elementos prefabricados, de manera que!i:
bastan chapas de acero de un}grosor de, por ejemplo, }

)
3 a 5 ""H* Estas no necesitan refuerzo ni siquiera con

' elementos prefabricados altos, porque están cargados

desde ambos lados con la misma fuerza.

¡ Las chapas, tal como vienen de la fábrica de'

¡ laminación, tienen siempre superficies paralelas aun- i 

I que no estén completamente planas. Esta caracteristi-

¡ ca de las chapas es aprovechada en la producción 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

dos pueden ser unidos de tal forma que las rugosidades
,de una superficie lateral vienen a encajar en las co- 

!rrespondientes rugosidades de la superficie lateral

17-4-72 -6-
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i del elemento prefabricado contiguo. Puesto que estas
¡
; rugosidades son resaltos y depresiones cuyas diferen 

! cías de altura se encuentran dentro del orden de magni

¡ tud de fracciones de milímetro, es posible conseguir
í
i incluso juntas estancas. En este caso solo hay que prc

I curar que los elementos prefabricados sean montados
}
¡ exactamente en la posición en la que son hormigonados.
¡
I En la producción de los elementos prefabrica

! dos individuales se preven correspondientes rebajos
!i en los que se introducen, en el sitio del montaje, miem 

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

í tos prefabricados pueden ser unidos por tensión y las

! juntas de contacto pueden ser expuestas a esfuerzo de!}
i compresión. Estos rebajos se generan convenientemente 

¡por varillas 9, que son hechas pasar por rebajos en

30

¡ los encofrados marginales 3 ó chapas de acero 5 y son 
! '
¡mantenidas en su posición, en los extremos, por tuer- 

- cas 8. Las varillas 9 están preparadas de manera cono- 

¡cida para evitar que se adhiera el hormigón y son retít
iradas de nuevo aún antes del fraguado del mismo. En 

¡los rebajos así formados pueden ser introducidos enton 

ices, después del tendido definitivo de los elementos 

¡prefabricados, miembros tensores para la unión por ten 

sión de los elementos prefabricados. Se puede realizar; 
¡eventualmente, una tensión previa longitudinal de los 

¡elementos prefabricados utilizando los procedimientos 

¡usuales de tensar.

El ejemplo de realización según la figura 3 

¡representa una cáscara de tonel formada por elementos 

¡prefabricados 10. El proceso es, en principio, el mis-

17-4-72 -7-
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introducidos miembros tensores.

Cuando hay que preparar una cantidad mayor 

de elementos prefabricados realizados de la misma ma. 

ñera, que sobrepase la capacidad de un molde, se útili 

za convenientemente el elemento prefabricado que ha sjj

do el último en ser producido como punto de partida [
i!

para una nueva serie de elementos prefabricados, o sea 

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

delimitadora y se desplaza el elemento prefabricado
l
¡ que ha sido el último en ser producido, junto con la

! chapa de acero, al lugar del primer elemento, después

de lo cual el mismo proceso de trabajo puede realizar

se de nuevo.

El tercer ejemplo (figuras 4, 5 y* 6) se re- i 
! ! 
ifiere a la produccién de elementos prefabricados de un¡
! . i¡pestillo de bastidor que ha de ser acoplado a un mon- ¡
}  ̂ i
;tante de bastidor, de forma rígida a la flexión. }
! }
j Los montantes 12. y el o los pestillos 13 tam!
; }
!bién son fabricados de forma tendida sobre una matriz i
¡ }
¡1 con encofrados marginales 3* Como encofrado superior}
i !¡de un montante se introduce en este caso una chapa.de s
i , , * !¡acero 14, la cual esta perforada correspondientemente }

para hacer pasar miembros tensores 15 y la cual forma,i
en el otro lado, una parte del encofrado del pestillo t

i ¡
i 13. Los miembros tensores 15 son provistos, de manera j ! ) , iconocida, de tubos envolventes, y en el pestillo 13 soi

generados rebajos correspondientes, de manera que los
i
¡elementos pueden ser desplazados individualmente y pre 

¡tensados después del ensambaje. En el montaje se utili

17-4-72 . 8-
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i za una construcción auxiliar 16 rígida.
¡i Puesto que las juntas entre los elementos
}
I prefabricados individuales pueden ser fabricadas, co- 

¡ mo ya ha sido expuesto, de forma estanca, el procedi- 

$ } miento según el invento es también especialmente ade-

I cuado para la fabricación de entubados para revestí-:
{ mientes de túneles y galerías. Una fabricación de es-j
I te tipo la ilustran las figuras 7 y 8.

! Debido a la longitud normalmente grande de

10 ¡ los túneles o de las galerías, se procede en el hormi^

¡ gonado de los elementos prefabricados convenientemente 

i de una manera similar a la que se usa en la fabrica- 

!ción de cáscara de tonel. Sobre una base 17 se hormigo 

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

15 ¡anillo tubular de elementos prefabricados 1 9 , dividido

¡en entubados,individuales, tendido y con el eje geomé-
'
I trico del túnel en sentido vertical. La división de 

¡los anillos tubulares individuales, hechos de elemen- 

itos prefabricados 1 9 , 1 9 ') 19" etc., en entubados se 

2.0 realiza de manera sencilla mediante chapas de acero 20 

!verticales. Los elementos prefabricados individuales 

;19 son producidos, uno encima de otro, por un procedí- 

¡miento del tipo que se usa en la fabricación de hojal­

dre, intercalando chapas de acero 21 horizontales para
!

25 ¡la realización de las juntas anulares.
í
! Con la utilización de chapas de acero 21 cu­

neiformes para la realización de las juntas anulares, 

las cuales han de ser cepilladas y, a ser posible, tam 

-bién pulidas, es posible realizar también entubados pa 

30 ¡ra curvaturas de túnel con eje vertical, durante la fa

21-4-72 -9
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bricación. Con un diámetro de túnel de, por ejemplo 

5 m, por ejemplo, un radio de, por ejemplo, 100 m y ¡ 

una longitud de entubado de 0,7 m, la realización se-]

ría posible de esta manera, si la diferencia de grosor
¡

de chapa entre lado exterior y lado interior de la cur

! vatura fuera de 35 mn.

En la fabricación de estos anillos horizon­

tales se procede convenientemente de manera similar a¡ 

la fabricación de cáscaras de tonel antes descrita. El 

' anillo que en cada caso está situado arriba sobre una¡

! pila fabricada y en el que hay que seguir empalmando, ¡
¡ i
I es colocado, despuós de retirar los anillos inferiores',
! '
; en el sitio del más inferior, despuós de lo cual se puie

den fabricar otra vez más anillos, construyendo enci­

ma.

í

20 R E I V I N D I C A C I O N E S

25 } Los puntos de invención propia no nueva, pe-¡

iro no establecida, practicada ni divulgada en España, ! 

¡que se presentan para que sean objeto de esta solicituá 

de Patente de Introducción, por DIEZ años, son los si-j

jguientes:
i

30 t 1.- Procedimiento para la producción de ele-

17-4-72 -10-
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¡

! mantos prefabricados de hormigón armado para construc 

' clones, especialmente armazones de sustentación para 

í puentes, lográndose un efecto de soporte homogéneo 

; por la unión por fricción, generada mediante la ten-

i
!
:!

sión previa, entre las superficies de contacto de elê  

mantos prefabricados contiguos, caracterizado porque 

los elementos prefabricados, que han de disponerse con 

tiguos, son hormigonados simultánea y continuamente,)
¡ siendo separadas entre si las superficies de los ele-
i
mentos prefabricados, que en la posición posterior de

! montaje estarán enfrentadas entre sí en una junta, me
!
: diante una placa planoparalela, por ejemplo, una cha- 

; pa de acero.

} 2.— Procedimiento según la reivindicación

; 1, caracterizado porque en la realización de construc-
i - , '¡ ciones largas estas son divididas en secciones parcia- 
: ! } 
les iguales formadas por correspondientes series de ele

¡ r
; montos prefabricados, de tal manera que se desplaza, j 

j sin retirar la chapa de acero que delimita la última 

! superficie de junta, el elemento prefabricado que ha 

} sido el último en ser producido, al sitio del primero,

; después de lo cual se puede realizar de nuevo la mis- 

j ma operación de trabajo en el mismo sitio.

! 3.- Procedimiento según la reivindicación 1,

: caracterizado porque en la fabricación, por ejemplo,

!de entubados para el revestimiento de galerías, túne- 

iles o similares, los elementos prefabricados son hor­

migonados preferiblemente uno encima de otro en anillos 
¡horizontales, en un procedimiento del tipo que se usa 

.en la fabricación de hojaldre.

17-4-72 11-
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4.- Procedimiento para la producción de elJ 

montos prefabricados de hormigón armado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompa- !
i

nan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, 24ABR.Í912 [

P.A.

-12-



111/1
.T.-'S— ' J  - y -  - j '

^^'05-d



111/11



"  A i ' - . i y -


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



