
MINISTERIO DE INDUSTRIA
REGISTRO DE LA PROPIEDAD IHDUSTWAl

© A l

espaRA

©  ES©
© 7 f 0

FECHA DE PRESENTACION

11.3.77

P . -  6 5 .2 7 A
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

(0 P R IO R ID A D E S :

( s i n n ú m e r o (0 FECHA {0 PA IS

P 26 14 036.3 1.4.76 Rep.Fed.Al.

( 0  FEC H A  D E  P U BLIC ID A D (^ C L A S IF IC A C IO N  IN TERN ACION AL 0  P A T E N T E ‘ DE LA  OUE E S  SIV lStO N A RIA

( © T IT U L O  D E  L A  INVENCION

"INSTALACION PERFECCIONADA PARA PRODUCIR PIEZAS PREFABRICADAS 
DE HORMIGON PRETENSADO CON TRABAZON INMEDIATA"

©  SO L IC IT A N T E  (S )

DYCKERHOFF & W I D M A M  AKTIENGESELLSCHAFT

DO M ICILIO  D E L  S O LIC ITA N T E

Sapporobogen 6* 8000 Munich 40, República I’ederal Alemana

(7 2 )  IN V EN TO R (E S )

Peter Auer, Fritz Kluge, Helmut Lieske y Horst Uutzler

( 0  T IT U L A R  (E S )

( 0  R E P R E S E N T A N TE

D. FERNANDO DE ELZABURU MARQUEZ

U N E  A  * A MOO, a to e

IFG
U T IL IC E S E  COMO PR IM ER A  PA G IN A  D E  t.A  M EM O RIA

)

POORQÜALITY



P'. 65*274

.5

10

15

20

25

Hoja ru'ifTi. 24027

El invento se refiere a una instalación para 

producir piezas prefabricadas de hormigón pretensado con era 

bazán inmediata, en particular traviesas de hormigón pre­

tensado, con un lecho de pretensado a lo largo del cual se 

extienden, en una fila o en varias filas, órganos de pre­

tensado que se pueden sujetar contra apoyos de reacción fi 

jos y en cuya zona están previstos puestos consecutivos pa_ 

ra la producción continua de piezas prefabricadas en mol­

des de encofrado.

En la producción de traviesas de hormigón pre 

tensado en un lecho de pretensado largo es ya conocido pro^ 

.ducir consecutivamente y en varias filas yuxtapuestas un 

numero de traviesas grande en correspondencia con la longi_ 

tud del lacho de pretensado y la de las traviesas. En este 

caso, son necesarios exactamente tantos moldes de encofra 

do como traviesas hayan de producirse. Las traviesas se 

producen en posición inversa a la de uso, sirviendo cada 

molde de encofrado para el perfilado de la superficie de 

cubierta de .la traviesa y de los apoyos de carril situadas 

encima. Las piezas de fijación-de carril a empotrar en 

hormigón se fijan en los moldes de encofraos, y el hormi­

gón se carga en los moldes y se compacta. Cuando el hornú 

crón se ha endurecido en medida suficiente, se sueltan de 

los moldes de encofrado los medios de fijación de las pie 

•Z3S d e  óq d e  carril empotradas on horttigén y se Sfepa
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ran dichas moldes de las traviesas. Una vez que se ha com­

pletado el endurecimiento del hormigón, se sueltan los ór­

ganos de pretensado de los anclajes del locho de pretensa- 

do, con lo que la fuerza de pretonsado se transmite a las 

traviesas. A continuación se separan los órganos do preten 

sado entre las distintas traviesas, se da la vuelta a las 

traviesas llevándolas a .la posición de uso y se eliminan 

los extremos sobresalientes de los órganos de pretensndo.

Esta clase de producción tiene el iriconvenien 

te de que son necesarios muchísimos moldes de encofrado, 

ya que el hormigón se ha de endurecer en los moldes de en­

cofrado. Dado que el hormigón no fraguado se compacta sólo 

por vibración en moldes de encofrado abiertos por arriba, 

no se puedB lograr una compactacion que haga posible un râ  

pido desencofrado, lo que sería necesario para poder uti­

lizar de nuevo rápidamente los moldes de encofrado.

El invento se basa en el problema de crear 

una posibilidad para que, incluso eri la producción de pi¿ 

zas prefabricadas, particularmente traviesas de hormigón 

pretensado, se permita en el lecho de prctensado un rápi­

do desencofrado de las traviesas sin fraguar para mante­

ner así pequeño el número de moldes de encofrado, y se con 

siga al mismo tiempo una amplia mecanización de la produc­

ción de traviesas, que constituye también una premisa bá­

sica para una ejecución cualitativa y mejor.

\
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El invento resuelve este problema en una ins­

talación do la clase indicada al principio por rnsdio de 

un armazón que salva a manera de pórtico el lecho de pre­

tensado y que puede ser trasladado paralelamente a éste, 

cuya longitud abarca al menos dos puestos de producción 

contiguos y en cuyo armazón un número de partes inferiores 

de mold8 para la producción de piezas prefabricadas, co­

rrespondiente al número de filas, están dispuestas en la 

posición de uso una al lado de otra de manera que pueden 

subirse y bajarse, y un número correspondiente de partes 

superiores de molde están dispuestas de modo que pueden 

subirse y bajarse y trasladarse con respecto al armazón 

horizontalmente en su dirección longitudinal.

Otras características del invento se despren­

den de las reivindicaciones subordinadas.

La ventaja del invento consiste sobre todo 

en la pequeñísima demanda de moldes de encofrado, que ne­

cesitan preverse únicamente para un puesto de producción. 

Como quiera que las piezas prefabricadas se producen en p£ 

sición de uso y ss compactan intensamente utilizando una 

carga aplicada sobre las partes superiores de molde, los 

moldes de encofrado pueden levantarse en seguida después 

da la compactación del hormigón y bueden utilizarse inme­

diatamente de nuevo para la producción de nuevas piezas 

creíabricacías. Debido a la compactación intensa se puede
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utilizar ur)2 mezcla de hormigón relativamente rígida en e_s 

tado no fraguado con bajo factor de agua-cemento y conten.! 

do de cemento relativamente pequeño y, a pescar de ello, se 

puede conseguir una elevada calidad del hormigón.

Como quiera que se utilizan solo pocos moldes 

de encofrado, éstos pueden intercambiarse también fácilrnen 

te por otros moldes de encofrado para la producción de pie 

zas prefabricadas diferentes. Sobre todo en la producción 

de traviesas de hormigón pretensado existe en esto caso la 

ventaja de poder producir diferentes tipos de traviesas 

con rapidez y de modo económicamente favorable. Es venta­

joso también el hecho de que en el momento en que se trans 

mite la fuerza de pretensado desde .los órganos de preten­

sado a las piezas prefabricadas, estas están completamente 

libres de los moldes do encofrado, por consiguiente, las 

piezas prefabricadas no pueden atascarse en los moldes de 

encofrado, lo que puede ocurrir si la fuerza de pretensado 

se transmite a las piezas prefabricadas, mientras estas se 

encuentran todavía en los moldes de encofrado.

Otras características del invento y propieda­

des ventajosas se desprenden de la descripción siguiente 

de un ejemplo de ejecución representado en el dibujo, en 

el que muestran:

la Figura 1, una alzado lateral de la insta­

lación según el invento,
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la Figura 2, una sección a lo largo de la lí­

nea II-II de la Figura 1 durante la carga de los recipien­

tes de báscula,

las Figuras 3a, b y c, secciones a lo largo 

de la línea III-III de la Figura 1 en tres estados de tra­

bajo diferentes,

la Figura 4, una sección a la largo de la lí­

nea IV—IV de la Figura 1 con vista del dispositivo para fi_ 

jar los órganos ds pretensado

la Figura 5, una sección a lo largo de la lí­

nea 1/-V de la Figura 4,

la Figura 6, una sección transversal a tra­

vés de un molde lleno a lo largo de la línea VI-VI de la 

Figura 1,

la Figura 7, una sección a través de un mol­

de de encofrado vacío, y

la Figura 8, una sección longitudinal a tra­

vés do un molde de encofrado vacío a lo largo de la línea 

VIII-UIII de la Figura 7.

En la Figura 1 se ha representado en alzado 

lateral una instalación según el invento para la produc­

ción do traviesas de hormigón pretensado en el lecho de

• 25

pretensado»

Sobre un lecho de pretensado 2, que está cont> 

tituído por un fundamento de hormigón continuo largo, es-
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tan dispuestos alambres de pretensado 1, que están sujetos 

contra apoyos de reacción fijos, no representados, en los 

extremos del lecho de pretensado 2. Sobre el lecho de pre­

tensado 2 está aplicado un revestimiento 3 amortiguador de 

5 vibraciones. A lo largo del lecho de pretensado están pre­

vistos distintos puestos de producción en cada uno de los 

cuales se puede producir una traviesa o varias traviesas 

yuxtapuestas. En la Figura 1 se muestran iros puestos ds 

producción A , B y C en cada uno do los cuales se pueden 

10 producir dos traviesas yuxtapuestas. LntrB los puestos de 

producción A, 8 y C están dispuestos en cada caso amorti­

guadores de vibraciones 4 que atacan en los alambres de 

pretensado 1 y que se explican con detalle tooavia mas

15

20

25

adelante.

■ A ambos lados del lecho de pretensado 2 están 

tendidos sobre Fundamentos separados 23 unos carriles 5 

sobre los cuales se puede trasladar un armazón 5. Los fun 

damentos 23 están separados del lecho de pretensado 2 para 

impedir la transmisión de vibraciones desde el armazón al 

lecho de pretensado. El armazón 5 esta constituioo por dos 

pórticos 5a y 6b que están unidos en sus extremos superio­

res por largueros laterales 6c. Sobre los largueros 6c es­

tán dispuestos unos carriles 7 sobre los cuales estari dis­

puestos de forma que se pueden trasladar horizontalmente 

una vagoneta G con recipientes de bascula oc hormigón t fî
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jacios a ella y una vagoneta 10 con partes superiores de • 

molde 11 fijadas a ella. Las partes superiores de molde 11 

se pueden subir y bajar por medio de cilindros hidráulicos 

12. En las partes superiores de molde 11 están fijados 

unos vibradores exteriores 17.

En el armazón 6 están dispuestas además par­

tes inferiores de molde 13 que. están unidas por travesa­

nos 43 y que pueden moverse en dirección vertical en ci­

lindros hidráulicos 14, es decir, pueden ser bajadas sobre 

el lecho de pretensado 2 y pueden ser levantadas desde es­

te. En las partes inferiores de molde 13 están previstos 

unos vibradores exteriores 15 para compactar el hormigón 

en los moldes de encofrado. En un extremo del armazón 5 es 

tá fijado finalmente todavía un depósito de reserva 15 pa­

ra hormigón no fraguado.

El proceso de trabajo en la producción de tr¿ 

viesas do hormigón pretensado con la instalación según el 

invento pueda describirse como’ sigue:

El armazón 5 se traslada sobre los carriles 

5 con las partes inferiores de molde 13 levantadas por me­

dio de los cilindros hidráulicos 14 hasta que las partes 

inferiores de molde 13 se encuentren por encima del puesto 

de producción B (Figura l). En este estado se retiene el 

armazón 6 por medio de abrazaderas 21 en los carriles 5 

para evitar un eventual movimiento durante el proceso de

24 027
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trabajo. A continuación se colocan las partes inferiores 

de molde por medio de los cilindros hidráulicos 14 y a tra 

ves de los alambres de pretensado sujetos 1 sobre el re­

vestimiento 3 amortiguador de vibraciones (Figura 3a).

Los recipientes de báscula de hormigón 3 que 

penden de la vagoneta 8 se encuentran de momento todavía 

debajo del depósito de reserva 15 (Figura 2). Estando ce­

rrado el cierre de fondo 25, los recipientes de bascula 9 

se llenan desde el depósito de reserva 15 por medio de un 

dispositivo repartidor 24 que se ha hecho visible supri­

miendo la pared delantera del depósito de reserva 15. Una 

vez que se ha pesado una cantidad correspondiente de hor­

migón, se trasladan los recipientes de báscula 9 hasta 

quedar sobre las partes inferiores de molde 13 y se vacían 

abriendo el cierre de fondo 25 (Figura 3a), Los recipien­

tes de báscula 9 hacen posible un grado de llenado unifor­

me de las partes inferiores de molde 13, lo que facilita 

esencialmente el proceso de trabajo en la producción de 

traviesas. Simultáneamente con el vaciado de los recipien­

tes de báscula 9, los vibradores exterioras 15 dispuestos 

en las partes inferiores de molde 13 inician una compacta- 

ción previa del hormigón no fraguado por vibración. La va­

goneta 8 con los recipientes de báscula 9 retorna seguida­

mente hasta quedar debajo del deposito afi reserva 15, don­

de se cargan nuevamente los recipientes de báscula 9.

i
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Mientras el hormigón no fraguado se compacta 

por vibración en .las partes inferiores cJe molde 13 median­

te los vibradores exteriores 16, la vagoneta 10 con las 

partes superiores de molde 11 se traslada hasta quedar en­

cima de las partes inferiores de molde 13 y se retiene con 

abrazaderas 22 en los carriles 7. Las partes superiores

de molde 11 se bajan por medio de los cilindras hidráuli­

cos 12 y se aprietan sobre el hormigón precompactado quB 

se encuentra en las partes inferiores de molde 13 (Figura 

3b). Además de los vibradores exteriores 16 funcionan ahorc 

también los vibradores exteriores 17 fijados sobre las par 

tes superiores de molde 11. Debido a la acción de apretar 

las partes de molde superiores 11 se forma la superficie 

de cubierta 18 de la traviesa con los apoyos de carril 15

situados en ella, tal como se muestra en una traviesa de­

sencofrada 20 en el puesto de producción A. Asimismo, en 

este proceso se introducen también por vibración en la tra 

viesa las partes de fijación de carril a empotrar en hor­

migón (Figuras 7, 8), que están fijadas a la parte de mol­

de superior 11.

El revestimiento 3 amortiguador de vibraciones 

sobre el lecho de pretensado 2 y los amortiguadores de vi­

braciones 4, que sirven para fijar los alambres de preten­

sado 1 delante y detrás de los puestos de producción A, B, 

L, sen necesarios para proteger la traviesa recién desenco
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frada 20 en el puesto de producción A contra vibraciones 

perjudiciales que provengan de la traviesa a producir en 

el puesto de producción siguiente 0.

Cuando se ha alcanzado la compactación desea­

da del hormigón, se desconectan los vibradores exteriores 

15 y 17, se sueltan los medios de fijación para las parteo 

d8 fijación de carril empotradas en hormigón en la parte 

superior de molde 11 y se levantan las partes inferiores 

de molde 13 insignificantemente para el revestimiento 13 

amortiguador de vibraciones, hasta que estén libres de las 

superficies laterales y frontales del cuerpo de hormigón 

sin fraguar. Seguidamente se levantan .las partes de molde 

superiores 11 separándolas por completo del cuerpo de hor­

migón no fraguado, se llevan a continuación hacia arriba 

las partes inferiores de molde 13 (Figura 3c) y, por últi­

mo, se trasladan las partes superiores de molde 11 con la 

vagoneta 10 hacia al lado izquierdo del armazón 6 (Figura 

l). Una vez que las partes inferiores de molde 13 se han 

levantado por completo sobre las traviesas no fraguadas, 

se lleva más allá el armazón 6 hasta el puesto de produc­

ción siguiente C, en el que se repite el mismo proceso do 

producción.

La Figura 4 es una sección transversal a tra­

vés del lecho de pretensado 2 en el lugar de un amortigua­

dor de vibraciones 4 para les alambres de preísnsado 1 a
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lo largo de la línea IV-IV de la Figura 1, y la Figura 5. 

es una sección según las líneas \1~M ds la Figura 4, para 

mostrar una estructura a título de ejemplo de los amortigua 

dores de vibraciones 4.

Sobre un árbol 45, que está apoyado en dos 

bastidores de sustentación 33, 34, están dispuestas dos 

excéntricas 46 que presentan en superficies exteriores cur 

vadas unas acanaladuras 26 que están ajustadas a la sec­

ción transversal de los alambres de pretensado 1. Girando 

el árbol 45 en el sentido de las agujas del reloj (Figura 

5), se aprietan los alambres de pretensado 1 contra super­

ficies de asiento 27, 28 en contrasoportes 29, 30 y en es­

cotaduras 31, 32 presentes en los contrasoportes 29, 30. De 

este modo, los alambres de pretensado 1 se unen con las ex 

céntricas 46, los contrasoportes 29, 30 y los bastidores 

de sustentación 33, 34, que están dispuestos sobre funda­

mentos 35, 36 aislados de vibraciones, de tal modo que los 

alambres de pretensado 1 sometidos a vibración en el lado 

de la parte inferior de molde 13 (Figura 5) a consecuencia 

del proceso de vibración no pueden seguir vibrando a tra­

vés de las superficies de asiento 27, 28 de los contrasopor 

tos 29, 30. La traviesa recién desencofrada 20 queda prote­

gida así contra vibraciones no deseadas de los alambres de 

pretensado 1.

C1 montaje de los amortiguadores de vibracio-
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nss 4 representados en las Figuras 4 y 5 se efectúa de tal 

manera que los contrasoportes 29, 30 son empujados por me- 

dio del bastidor de sustentación 33 hasta que quedan enchu 

fados en el bastidor de sustentación 34. A continuación se 

enchufa el árbol 45 a través del bastidor de sustentación 

33, discurriendo las superficies 37, 36 de las excéntricas 

45 paralelamente a los ejes de las alambres de pretensado 

1 hasta que vienen a asentarse en el bastidor de sustenta­

ción 34. En el cuadrado 39 (Figura 4) se puede hacer girar 

entonces al árbol 45 en el sentido de las agujas del reloj 

(Figura 5) hasta que los alambres de pretensado 1 estén 

tensados por las acanaladuras 25 contra .las superficies de 

asiento 27, 28. El desmontaje se efectúa en orden inver­

so .

Dado que al compactar el hormigón asciende en 

el molde de encofrado aire que tiene que escapar al colo­

car la parte superior de molde 11 para evitar una superfi­

cie fuertemente porosa y, por 'tanto, inutilizable, el lado 

inferior de la parte superior de molde 11 que forma la su­

perficie de cubierta 10 de la traviesa y los apoyos de ca­

rril 19 situados en ella se configura de modo que, por uri 

lado, se origina una superficie de hormigón cerrada, pero, 

por otro lado, están presentes Ccámaras de aire o de vacío 

que hacen posible que escape el aire.

Esto se consigue, por ejemplo, mediante una

1
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tela 40 de forma de mallas a base de alambre o material 

sintético con cavidades 41, sobre la cual se apoya una te­

la 42 de malla fina, semejante a tejido y permeable al ai­

re, -que impide la penetración de cola de cemento en las ca 

vidades 41 (Figura 5). Las cavidades 41 pueden estar uni­

das con una bomba de vacío.

En la Figura 6 se pueden apreciar, en los bo£ 

des longitudinales superiores de las partes inferiores de 

molde 13, unas superficies verticales 47 en las que están 

conducidas unas superficies verticales 48 de la parte su­

perior de molde 11, que presenta en un refuerzo de borde 

hacia adentro un chaflán 49. Dado que, con la cantidad de 

hormigón cargada en la parte inferior de molde 13 y compa£ 

tada a continuación, se pueden presentar fluctuaciones en 

la altura total de la traviesa en el marco de .las toleran­

cias admisibles, se consigue una transición exacta de la 

superficie de cubierta 18 de la traviesa a las superficies 

laterales conformando con la parte inferior de molde 13 

una superficie vertical 50 variable en altura.

La Figura 7- es una sección según las líneas 

'JII-VII de la Figura 1 y muestra la parte superior de mol­

de 11 en sección transversal con una parte de fijación de 

carril sujeta a ella, que se empotra en el hormigón de la 

traviesa. La parte de fijación de carril es un taco ondula 

do 51 de material sintética destinado a recibir un tornillo
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de traviesa, con el que se pueden fijar unos medios de fi­

jación de carril elásticos y formadores de vía sobre la 

traviesa de hormigón pretensado. Además, está representado 

el medio de fijación 52 para el taco ondulado 51 de mate­

rial sintético en la parte superior de molde 11, así como 

la parto inferior de molde 13 sobre el revestimiento 3 

amortiguador de vibraciones del lecho de pretensado 2. En 

los lados frontales 53 de la parte de molde inferior 13 es 

tan previstas unas hendiduras 54 para poder depositar la 

parte inferior de molde 13 desde arriba sobre los alambres 

de pretensado 1.

La Figura 8 es una sección según las líneas 

VIII—VIII ds la Figura 7. nuestra la parte superior de mo.1 

de 11 con un perfilada para la producción de la superficie 

de cubierta 18 de la traviesa destinada al montaje de los 

apoyos de carril y de las partes de fijación de carril 51 

fijadas a slla y que se han de empotrar en hormigón. Ade­

más, están representados los vibradores 17 fijadas a la 

parte superior do molde, los medios de fijación 52 para 

las partos de fijación de carril 51 y la parte inferior de 

molde 13 sobre el revestimiento 3 amortiguador do vibra­

ciones dsl lecho de pretensado 2.
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Los puntos de Invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 

de Invención en España, por VEINTE años, son los que se r_e 

cogen en las reivindicaciones siguientes:

1§.- Instalación perfeccionada para producir 

piezas prefabricadas de hormigón pretensado con trabazón 

inmediata, en particular traviesas de hormigón pretensado 

con un lecho de pretensado a lo largo del cual se extien­

den, en una fila o en varias filas yuxtapuestas, unor ór­

ganos de pretensado que se pueden tensar contra apoyos de 

reacción fijos y en cuya zona están previstos puestos con­

secutivos para la producción continua de piezas prefabricai 

das en moldes de encofrado, caracterizada por un armazón 

que salva a manera do pórtico el lecho de pretensado y que 

se puede trasladar paralelamente a éste, cuya longitud a- 

barca al menos dos puestos de producción contiguos y en el 

que un número de partes inferiores de molde para producir 

piezas prefabricadas, correspondiente al número de filas 

están dispuestas en la posición da uso una al lado de otra 

de mudo que pueden subirse y bajarse, y un número corres­

pondiente de partes superiores de molde están dispuestas 

de modo que pueden subirse y bajarse y trasladarse horizon25
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talmente con respecto al armazón en la dirección longitudi­

nal de éste.

2§.~ Instalación según la reivindicación 13, 

caracterizada porque el armazón corre mediante mecanismos 

de traslación sobre carriles de traslación que descansan 

sobre fundamentos separados del lecho de pretensado.

33.- Instalación según las reivindicaciones la 

6 23, caracterizada porque las partes inferiores de molde 

yuxtapuestas, asociadas a un puesto de producción, están u- 

nidas por travesanos y están fijadas al armazón por medio 

de cilindros hidráulicos que atacan en los travesanos.

43.- Instalación según una de las reivindica­

ciones 13 a 33, caracterizada porque cada parte superior 

de molde está fijada por media de cilindros hidráulicos a 

una vagoneta qU9 corre mediante mecanismos de traslación 

sobre carriles de traslación que están dispuestos en el ar 

mazón.

53,- Instalación según una.de las reivindica­

ciones 13 a 4§, en la que la longitud dsl armazón abarca 

al menos tres puestos de producción contiguos, caracteri­

zada porque en el armazón está previsto un dispositivo do 

pesar para la distribución del hormigón con al menos un r£ 

cipierite de báscula, cuyo dispositivo se puede trasladar 

horizontalmente con respecto al armazón en la dirección 

longitudinal de éste.
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63,- Instalación según la reivindicación 5§, 

caracterizada porque a cada parte inferior de molde de un 

puesto de producción está asociado un recipiente de báscu-

79 .- Ins talación según la reivindicación 63,

cara cteri zad a porque los reci pi entes de báscula yuxtapues-

tos están un ido s por travesañ os y es tán suspendidos de una

vagoneta que co rre me diante m ecanism os de traslación sobre

los carri les de trasl ación di spuesto s en el armazón.

33 Ins talación según una de las reivindica-

cion es 5 3 a 73, carac terizada porque en el armazón está

disp uesto un de pósito de rose rva par a 1a distribución del

horm igón, po r debajo del cual se pue de trasladar el reci-

pien te de bá scu la.

93 .- Ins talación según una de las reivindica-

ci on es 13 a B§, carac terizada porque el lecho de pretensa-

do está provisto de un revestimiento amortiguador de vibra 

clones.

103.- Instalación según una de las reivindica 

ciones la a 9§, caracterizada porque entre los puestos de 

producción consecutivos en la dirección longitudinal del 

lecho de pretensado están previstos medias para fijar los 

órganos de pretsnsado contra la transmisión de vibraciones.

119.- Instalación según la reivindicación 

103, E?n la que los órganos de pretensado están dispuestos
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8n dos planos superpuestos, caracterizada porque a ambos 

lados del lecho de pretensado están dispuestos unos basti­

dores de sustentación que descansan sobre fundamentos sepa 

rados de este lecho y en los que están apoyados por encima 

y por debajo de los órganos de pretensado unos contraoopor^ 

tes que abarcan el lecho de pretensado y contra ios cuales 

se pueden apretar con cierre de forma los órganos de pre­

tensado.

12?.- Instalación según la reivindicación 

113, caracterizada porque los contrasoportes están reali­

zados en forma de vigas con sección transversal rectangu­

lar aplastada, que presentan sendas escotaduras en su di­

rección longitudinal en el lado vuelto hacia los órganos 

de pretensado, y porque en el espacio .intermedio entre los 

contrasoportes está dispuesto un árbol apoyado en los bas­

tidores de sustentación y que lleva excéntricas en la zona

de los órganos de pretensado.

13§.- Instalación según la reivindicación

123, caracterizada porque cada una de las excéntricas pre­

senta una sección trasversal en forma de paralelograrno 

aproximadamente, en la que dos lados enfrentados entre si 

están configurados en forma curvada y van provistos de oca 

naladuras.

143,_ Instalación según una tíe las reivindi­

caciones 13 a 130, caracterizada porque nada parte inferior
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de molde presenta en los bordes longitudinales superiores 

unas superficies verticales que forman una guía para supejr 

ficies verticales correspondientes de la parte superior 

de molde asociada al cerrar el molde.

15a.- Instalación según la reivindicación 

14§, caracterizada porque cada parte superior de molde pre 

santa refuerzos de borde dirigidos hacia adentro que for­

man superficies oblicuas hacia el lado interior de la par­

te superior de molde.

16§.- Instalación según las reivindicaciones 

133 ó 143, caracterizada porque en el lado interior de la 

parte superior de molde está dispuesta una capa que forma 

cavidades y qus está cerrada hacia el lado interior del 

molde por una capa que hace posible el paso de aire.

173.- INSTALACION PERFECCIONADA PARA PRODUCIR 

PIEZAS PREFABRICADAS DE HORMIGON PRESENTADO CON TRABAZON 

INMEDIATA.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado sn los dibujos que se acompañan y 

con los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri- 

mlquina por una sola cara.

Madrid

P.fl.

FMM./
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