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Il tiltimos se ven considerablemente incrementados, sih que los cita-—.

.'..2..

o La presente memoria descriptiva tiene
como fin la declaracién del objeto sobre el cual ha de recaer el
privilegio de'explotacién‘ihdustrial y comercial exclusivo en el
territorio nacional de una Patente de Invencién de acﬁerdo'con
la vigenté-Législacién sobre Propiedad Industriai, que como el
enunciado indicd, se trata de'"PROCEDIMIENTOvi FABRICAQIGN DE ELH
MENTOS ESTRUCTURALES DE ﬁORMIGON CON UN CANAL ILONGITUDINAL INTER-:-
on : : chall .

Al moldear vigas de hormigbn armado,
formadas internamente con al menos un canal longitudinal, en encg
-frados vérticales,'ya se conoce la técnica del empleo de tubos flé
xibies e inflables,hechos de caucho, pléstico eldstico o algtin
otro fipo de material eldstico y flexible simi;ar: los cuales tu-
bos flexibles se colocan en el interior del encofrado y se posi-
cionan fijamente durante el proceso de moldeo, al objeto dé impe—
dir que ellos se despeguen de su posicién previamente determinada
én el intériop del ehcofradq;-despegue que séria,'de lo contrario,
provocado por.el hormigén introducido en el encofrado. Despuéds de
la fase del moldeo, se procede a desinflar los tubos flexibies y
‘a extraerlos del producto final moldeado. Cuando se fabrican pilo
_tes de hormigbn armado, u otros elementos estructurales similares
de hormigén armado, tales como, por ejemplo, placas de suelo O pi-
so hechas de hormigén'y provistas de canales longitudinales intég
nos, y esta Pabricacién se lleva a cabo en moldes h&rizontalés, <
mo elementos huecos se hace empleo de tubos, los cuales se inser-
tah y fijan en el encofrado, a continuacién de lo cual se procede
ilverter;él hormighn en el interior del enéofrado, de manera que’
&1 énvuelva y-rodee los tubos. Dado que los tubos séAdejan en ei
interior de 10s prodﬁctos finales moldeados, los costes de estos
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dos tubos apoften una accidn positiva en 1lo relativo a la durabi-
lidad y a la resistencia del producto Ffinal. El empleo de tubos
flexibles inflables como elemento hueco, se ha constatado Qﬁe re-
sulta imposible en estos casos, pues el hormigénl una vesz que se’
ha vertido alrededor del tubo flexible, despega a este tubo flexi
Ble respecto a su posicién requerida. V .

lLa presente invencién se refiere a un
procedimiento de fabricacién de pilotes de hormigbn armado ~ u o-
tros elementos estructurales, hechos también de hormigbn armado ~
que comportan internamente canales longitudinales, llevandose a
cabo esta fabricacibn en encofrados horizontales, sin. utilizar
tubos r{gidos en la formacidén de los canales. Una de las caracte=
risticas de la invencidn reside en el hecho de que, como elemento
hueco, se usa un tubo flexible de doble pared, ya conocido en si
mismo, hecho de caucho, pléstico o algin otro material eldstico y
Plexible, y abierto por al menos una de sus extremidades; estando
el citado tubo flexible provisto de paredes de sustentacién que se
eitienden entre las paredes del propio tubo flexible: de manera
que el espacio existente entre las paredes interior y exterior del
tubo flexible se encuentra dividido en una serie de cémaras longi-
tudinales. Otra caracteristica de la invencién es el hecho de que
las citadas cémaras longitudinales se inflan con aire comprimido;
y que durante el vertido del hormigén alrededor del elemento huecao)
un contrapeso, desplazable en el interior del elemento hueco, en
la direccidn longitudinal de este Gltimo, ejerce una carga sobre
el citado elemento hueco, impidiendo de esta manera que el elemen-
to hueco se despegue de su posicién definitiva en el interior del
encofrado, como consecuencia de la accién del hormigbn, ejercida.

sobre el elemento.
cuando .l hormigén ha Fraguado, se pro-
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va utilizacibn en‘objetosAmoldeados ulteriores.

un dispositivo para la realizacién préctica del procedimiento de

‘iﬁvento, en el plano adjunto representamos (a tfitulo de ejemplo

....t:l._

cede a evacuar el aire del tubo flexible, y se puede extraer este

fltimo del producto Ffinal moldeado,>siendo susceptible de una nue
Ia invencidn se refiere, asimismo, a

fabricacién de pilotes de hormigén armado, o de'elementqs'estiuc-
fﬁrales de hormigbn armado dorados- de uno q‘varios canales longi-
tudinales: procedimiento que se lleva a cabo moldeando en encofra
dos horizontales, en cuyo interior se pueden introducir uno o mis
eiementosAhuecos, extendidos en la direccién longitudinal del en-
cofrado y soportados por elementos espaciadores; donde estos ele-
menéos huecos habrén de ser envueltos por el hormigdn vertido en
el interior del encofradd, y estarén constituidos por tubos fle-
xibles inflables, de doble pared, hechos de caucho, pléstico u o-
tro material eldstico y Flexible similar, El dispositivo de acuer
ao'con la invencién se halla caracterizado por el hecho de que
comporta paredes de sustentacién, las cuales se extienden entre
las paredes interna y externa del tubo flexlble, de manera qﬁe el
espacio intermedio entre las citadas paredes interna y externa dell
tubo flexible se encuentra subdividido en cémaras longitudinales
épsceptibles de ser infladas; estando este dispositivo caracterif
2édo, asimismo, porque se ha dispuesto un contrapeso susceptible
dé desplazarse en el interior de los elementos huecos, en la di-
recc16n 10ng1tud1na1 de estos filtimos, y ejerciendo,  asf, una
carga que actﬁa sobre estos elementos huecos.

' i A continuacién se descrlblré en detalla
la presente 1nvenc16n para lo que se hard referenc1a a los dlbu-
jos anexos. o

Para comprender mejor la naturaléza del

1) —[’TI'I .
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do, constitutivo de una viga o un elemento estructural de piso o

en una vista en alzado parcialmente seccionada, un dispositivo

de hormigbn.

central (3). Las barras (4) longitudinales de armadura del pilote

_5_

meramente ilustrativo y no limitativo) una forma preferente de
realizacién industrial a la que nos remitimos en nuestra descrip-
cibdn; sobre dicho plano. -

La figura 1 es una vista transversal
vertical de un encofrado disefiado para la fabricacién de un pilo-

te de hormigbén armado, dotado internamente de un canal lohgitudi—

nal. .
La figura 2 representa una vista en

corte similar, que ilustra el pilote en su condicidén de producto

terminado.
La figura 3 es una seccidén transversal

de un pilote de perfil octogonal.
La figura 4 es una vista en corte

transversal a través de un elemento rectangular de hormigén'arma—

suelo.
- La Pigura 5 ilustra esquemiticamente,

para la realizacién prictica del procedimiento de acuerdo con la
invencién. 7 '
. La figura 6 es un alzado lateral seccid

nado de un arco de hormigbn armado que fqrma parte de un puente

La figura 7 representa, a escala amplig
da, una seccibén del producto final de hormigbén armado en el momen-

to de ser moldeado.
Las figuras 1 y 2 representan un enco-,

frado (1) disefiado para la fabricacién de un pilote (2) de nor-

migbn armado, que comporta en su interior un canal 1ongitudiﬁél
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| tan en sus brazos sem1c1rculares superlores (8) una sustentacién

Flexible (9) v que descansa apoyado sobre los elementos espacia-—

_6_

de hofmigén armado estén envueltas por un redondo de hierro (5),-
que hace las funciones de elemento trénsversal de la armadura y
que estd queto a las barras longitudinales (4) por medio de los
alambres de amarre (6). De esta manera, se Fforma una armadura lon
gltudlnal que se introduce en el encofrado’y que es soportada en
el inferior de este filtimo por medio de 1os>e1émentos espaciado~
res (7), regularmente distanciadas entre si y hechos préferéﬁte-'
mente de un plastico rigido. Una distancia farticularmente'dpio—
ﬁiada entre los elehentos espaciadores consiste entre 1 y 1,5 me~
tros - cuando los pllotes de hormigbn armado moldeados presentan
una 1ongltud de alrededor de unos 10 a 18 metros.

‘_ Los elementos espac1adores (7) compor—-

de un tubo flexible (9) de doble pared: tubo hecho de caucho, Plég
tico o alghn otro material el4stico o flexible similar. La pared
externa (11) del mismo tubo. La cédmara anular (1é) formada entre
las paredes (10) y (11) del tubo rigido presenta paredes limites
(i3) asi{ como paredes alargadas de soporte (14). La cémara (12)

ﬁuede inflarse, con lo que el elemento hueco formado por el tubo

dores (7), adopta la forma geométrlca representada graflcamente
en la figura 2. Como consecuencia de la. r&gldez de la pared 1nter
na (10), esta Gltima conserva su forma'sensiblemente 1na1terada
cuando el tubo flexible (9) experlmenta un inflado. '

- La Ffigura 5 representa un dlSPOSlthO
para la. fabrlcac16n de pllotes de hormigbn armado del tipo repre—
sentado eh la figura 2. Supongamos dos encofrados (14) y (1B),
posicionados dispues;os uno a continuacién del otro, haciendo'té;
bé'el extremo del uno con el extremo del otro, segin la direccién

longitudinal de los respectivos encofrados. Por encima de los en-
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"frados y que comporta un recipiente en forma de tolva (16) que en

los brazos de sustentacibén (8). A continuacién, se infla el tubo

.-"7.-

cofrados (14), (1B) se halla dispuesto un carro (15) que es sus—
ceptible de desplazarse en la direccibn longitudinal de los enco-

cierra al hormigén.:El chigre (17) y el cable de traccién (18) ha
cen desplazarse al carro (15) a lo largo de los encofrados. Bl dig
positivo comporta, asimismo, una serie de contrapesoé-(19),‘(éo),
acoplados entre si{ segfin una hilera sucesiva, y los cuaies pueden
desplazarse en el interior del tubo flexible (9) v en la direc—
cibén longitudinal de este @ltimo, por medio de un cable de trac-
cibén (21) y un chigre (22); realizéndose el citado desplazamiento
longitudinal de los contrapesos por rodadura scbre 1@ pared inter
na (10) del tubo flexible, sobre los rodillos (23). Los contrape-
éos (19), (20) ejercen una carga tal sobre el tubo flexible (9),
que este filtimo se ve impedido de desplazarse hacia arriba béjo+
la accibén del hormigéh (27) vertido en el interior del encofrado
(14): elimindndose, asf, el posible desplazamiento del tubo'fle-
xible respecto a su posicién correcta, central, Cuando se vierte
la mezcla de hormigén (24) en el encofrado (1A), en la zona opues-
ta a los contrapesos (19), (20), y al desplazarse el carro (15) a
lo largo del encofrado, (véase la flecha (25) en la Ffigura 5),
los contrapesos (19), (éo) se desplazan andlogamente en la misma
direccibén y a la misma velocidad.

cuando ha Ffinalizado el moldeado del
producto final en el interior'del'encofrado (1A), se procede a
introducir en el encofrado (1B) una armadura constituida pof ba~-
rras (4) longitudinales de armadura y redondos de hierro (5) de
armadura; siendo esta nueva armadura, asimismo, soportada por.una
serie de elementos gspaciadorés (7). Finalmente, se introduce un

tubo Fflexible (9) en el encofrado, y se le hace descansar sobre
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'(20) por medio del cable (21) y a lo largo del encofrado (1B), el
de hormigbn.,

{ encofrado (1A) haya fraguado, se procede a evacuar y extraer el

sn le infla con aire comprimido. A continuacién, se procede a

“trasladar el carro (15) ¥ los contrapesos (19), (20): empujados,

lele (9), que permlte que este dltimo se curve en la forma- apro-

.sentado en las figuras 3 y 4. La figura 3 ilustra un pllote ‘de

- g._

Eléxible, introduciendo aire comprimido en el interior de la cé-
mara .(12). EL carro (15) se traslada por medio del cable de trac-

cidén (18), y, solidariamente, se trasladan los contrapesos (19),
cual se rellena en la forma anteriormente descrita con la mezcla
Una vez que el hormigbn vertido en el

tubo flexible situado dentro.del producto final moldeado. 5éépués
de .la extrac016n del producto final del encofrado (1A), se vuelve
a colocar en su interior una nueva armadura - de la Eorma anterloq

men%e descrita -; y se coloca luego un tubo Flexible (9) al que

respectivamente, por encima y a través del encofrado (1A); pero
ésta vez, en el sentido opuesto, es de cir, de derecha a izquier-
da tal como se observa en la figura 5. El encofrado (14) vuelve
a rellenarse gradualmente con el hormlgén.

Debido a la configuracién del tubo fled

p;ada, resulta poslble Pabricar arcos (26) de hormigbn armado
(ver figura 6), dotados de canales centrales en su interior 'y que
ée extienden a lo largo de todo el arco. Lalfigura 7 ilustra, a
éSdaia ampliada, uné seccién de este arco (26) en el moments en
que estd siendo moldeado enfrente de la zona ocupada por 1os ‘con—
trapesos (19), (20) ’

‘ En la fabricacién de objetos de horml-
gbn de acuerdo con la presente 1nvenc16n estos objetos pueden :

asumlr el Perfil que se desee, tal como aparece claramente repre—
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- titulo ilustrativo; y el procedimiento, asfi como el dispositivo

. cido por las reivindicaciones anexas. Por ejemplo, el perfil del

-

hormigbén armado dotado de un perfPil transversal de forma de oct6~f
gono regular, con el canal longitudinal (39 conformado de manera
conjugada. h

la figura 4 ilustra una seccién'trans~ﬁ
versal de una viga horizontal u otxo elemento estructural de hor-|
Migén armado para pisos, suelos o placas; con una configuracién E
rectangular en corte transversal, y con un canal central (3") con
jugado,

Los ejemplos, de realizacién practica

descritos y representados han de ser considerados Gnicamente a

de ejecucién préctica, pueden adoptar otras Fformas no espeéifica-‘

mente representadas, pero que se encuadran dentro del marco ofre-,

producto final de hormigbén moldeado, asi como el del canal o cana
iés practicados.en su interior, son independientes de la inven-
cién, El enlace - paredes (14) - entre las dos paredes (10)”9 (11)
del tubo flexible (9), puede estar dispuesto y diseffado de forma
diferente a la descrita y representada grdficamente en los dibu~
jos. Los contrapesos (19), (20) pueden apoyarse sobre la cara in-
terna de la pared interior (10) del tubo flexible, de manera’diﬁg
#ente a la constituida por el apoyo de los rodillos (23). Por ejen
pio, para este propbsito, y con el mismp resultado ventajoso, po-
drfan emplearse elementos deslizantes. ' “
Descrita suficientemente la naturaleza
del presente invento as{ como su realizacién industrial, sbélo ca-
be afiadir que en su conjunto y partes constitutivas es'posiﬁle in
troducir cambios de forma, .materia y disposicién sin salirse del
cuadro del invento, en cuanto tales alteraciones no desvirten su

fundamento. ”
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El solicitante, al amparo de los Con-
venios Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el
derecho de extender esta demanda a los paises extranjeros, 'si fue
Ta posible, reivindicando la misma prioridad de la presente soli-

citud.

Igualmente, el solicitante se reserva |
6l derecho de solicitar los adecuados Certificados de Adicién en :
la forma sefialada por la Ley, al 1ntroduc1r en el presente inventd
cuantos perfecc1onam1entos se deriven del mismo.

NO TA:

_ La presente Patente de Invenc16n que
se SOllClta por veinte afios para Espafia, de acuerdo con la vigen-
te Legislacién sobre Propiedad Industrial, deberd recaer sobre :
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMEN’IOS ESTRUCTURALES DE HORMI i
GON CON UN CANAL IONGITUDINAL INTERNOY, en todo de acuerdo con ;
las siguientes ‘
' ' REIVINDICAGIONES:

1.~ Procedimiento de fabricacién de

‘glementos estructurales de hormigbn con un canal longitudinal in-
terno;tales como pilotes, placas de suelo y similares, el cual
procedimiento se lleva a cabo introduciendo en el citado eﬁcofra~{
do un elémento hueco que se extiende en la direccidén longitudinal
del citado encofrado, y moldeando el hormigbun alrededor del citadd
éléﬁento hueco, Fforméndose asi un canal al menos, caracterizado
porque los citados perfeccionamientos incluyen: el empleo de un
tubo flexible de doble pared, ya conocido en si mismo, hecho de

wn material eldstico y flexible, tal como el caucho, plésticd 0

tado tubo Fflexible abierto por al ménos una de sus extremidades,

j estando provisto de paredes de soporte que se extienden entre
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}as citadas paredeé del tubo flexible y de manera que el espacio
qﬂehsdﬁhspw&éddt%oﬂawm estd dividido en

na serie de cémaras longitudinales; el hinchado de las citadas.
chmarasjejerciendo, durante el moldeo del' citado hormigén alrede- '

dor del citado elemento hueco,una carga sobre el'citado elemento
hueco, por medio de contrapesos, siendo estos contrapesos’ suscep-
tibles de desplazarse por el interior del elemento hueco y eh la’
&ifeccién longitudinal de este filtimo, impidiendo, de esta'fdrma,
Quezel citado elemento hueco se despegue de su posicidén predeter-
+nada, en el interior del citado encofrado, como consecuencia de
1a iaccién ejercida por el hormigén sobre el citado elemento hueco.
2.~ Procedimiento de fabrlcac16n de

elementos estructurales de hormigbn con un canal longltudlnal in-
'Eérno, en todo de acuerdo con la primera reivindicacién, de hormi-
~qéq de forma alargada, tales como pllotes, que comportan 1nterna~
menre un canal longitudinal al menos, por moldeo en encofrados ho-
rlqontales, caracterizado porque incluye: un elemento hueco, al

mépd;, 1ntroduc1do en el interior del citado encofrado y de’ manera
que ‘se extiende en la direccibén longitudinal del citado encofrado,
lementos espaciadores, destinados a servir de soporte del ‘citado
elewento hueco dentro del citado encofrado; estando el citado ele-
mento hueco formado por tubos flexibles, hinchables y de ddble pa—
red hechos de un material eléstico y flexible, tal como el cauchon
pldstlco o similar, y el cual elemento hueco habré de ser envuelto

or el hormigbn vertido dentro del citado encofrado; 1ncluyendo

i

e} exfecc1onam1ento unas paredes de soporte que se extiendén entr
~1 s dos ‘paredes del tubo flexible, de manera que se divida el” espa
c;o comprendldo entre estas paredes del tubo flexlble, segun céma~
ras o compartimientos longltudlnales susceptibles de ser ninchados

o: ;nflados, asf como un contrapeso susceptible de desplazarse en

‘POOR

QUALITY
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el interior del citado elemento hueco y en la direccién longitudi-
nal de este Gltimo, ejerciendo, de esta forma, una carga sobre el
‘citado elemento hueco.

3.~ Procedimiento de fabricacién de .
élementos estructurales de hormigdén con un canal-longitudinal in-
terno,'én todo de acuerdo con la reivindicacidn segunda, caracte-
rizado porque la pared interna del citado tubo Fflexible es nota—
‘blemente mis rigida que la pared externa dél mismo tubo flexible.

' | 4.~ Procedimiento de fabricacién de
elementos estructurales de hormigén con un canal longitudinal in-
terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién segunda, caracte-
rizgdo porque comporta un. cierto nimero de cuerpos pesados, unidos
entre si éegﬁn-una hilera y que constituyen el citado contrapeso
que ejerée uﬁa carga sobre el citado tubo flexible; 11evéndd los
citados contrapesos wnos rodillos acoplados a 10s primeros; habién|
dose previsto brganos flexibles de tracciém, tal como un cable o}
similar, destinados a efectuar el desplazamiento de los citados
contrapesos por el interior del citado tubo flexible y en la dlrec
c1on longitudinal de este filtimo.

B 5.~ Procedimiento de fabricacién’de
elementos estructurales de hormigbén con un canal longitudinal in-
terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién cuarta, caracteri-
zado pofque comporta elementos deslizantes, dispuestos sobfé los
c1tados contrapesos al objeto de facilitar el desplazamlento de
estos dltimos en el interior del c1tado tubo flexible. '

' ] 6.- Procedimiento de fabricacién’de
élementbs estructurales de hormigén con un canal longitudinal in-
:fp@no, en todo de acuerdo con la reivindicacién tercera, caracte-
rizado porqﬁe comporta una se}ie de cuerpos pesados, unidostgntre

s{ en fila y que constituyen el citado contrapeso que &jerce una
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madura; estando los citados elementos espaciadores dispuestos de

elementos estructurales de hormigén con un canal longitudinal in-

- 13 -

carga sobre el citado tubo flexible; unos rodillos dispuestos so-
bre los citados contrapesos; estando previsto un 6rgano flexible
de traccidn, tal como un cable o similar, que sea caﬁaz de efec-
tuar el desplazamiento de los citados contrapesos en el interior
del citado tubo flexible y en la d1recc16n longltudlnal de este
ﬁltlmo. T

7.- Procedimiento de fabricacién de
elementos estructurales de hormigdén con un’ canal longitudinal in-
terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién precedente;. carac
terizado porque él comporta unos elementos de deslizamientoﬂ‘dis—
puestos sobre los citados contrapesos y destinados a facilitar el
desplazamiento de estos iltimos en el interior del citado iﬁbo

flexible.
8.~ Procedimiento de fabricacién de

elementos estructurales de hormigén con un canal longitudinal in- |
terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién segunda, caracte-
rizado porque &1 incluye una serie de elementos esPaciadorés;:diSQ
puestos regularmente distanciados entre si en el interior del ci~
tado encofrado, y destinados a soportar el citado tubo flexlble
en la direccién longitudinal del citado encofrado. o
_ 9.- Procedimiento de fabricacién de
elementos estructurales de hormigén con un canal longitudinal in-
terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién precedente, carac-

terizado porque incluye una serie de barras longitudinales de ar-

manera que ellos sirvan de soporte a estas barras longltudlnales

de armadura en el 1nterlor del citado encofrado.
10.- Procedlmlento de fabricacién de

terno, en todo de acuerdo con la reivindicacién primera, caracte-

Chi g "
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rizado porque el citado proéedimiento hace uso, como elementos
huecos,.de un tibo Fflexible de doble pared, ya conocido en si mis f
{'mo, hecho de caucho, plastico u otro material eldstico y flexibleg
i similar, y que esté abierto por la menos una de sus extremidades,é
5 estando el citado tubo flexible provisto de paredes de soporte, %
que se extienden entre las paredes interior y exterior del tubo
P}exible y de suerte que el espacio existente entre estas péfedes
interior y exteriof del tubo Fflexible queda subdividido en una
éerie de cémaras o compartimentos individuales; porque inciuye,
10 asimismo, la fase de inflado de las citadas cémaras o éompaffimen—
tos; y porque, durante el tiempo en que la mezcla de hormigbn esté
siéqdo~moldeada alreaedor de los‘elementgs buecos, se ejerce una
ldarga sobre estos fiktimos por medio de contrapesos suscéptibles

de deépiazéféé en el interior de los citados elementos huecos y enf
15 la direccidén longitudinal de estos Gltimos, impidiéndose, défesta'
manera, que los elementos huecos se separen de su posicién prede-~
tefminada, establecida en el interior del encofrado, como conse-
cuencia de la accibén ejercida sobre ellos por la mezcla de hormi-
één. A .
200 - 11.— "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE
- | ELEMENTOS ESTRUCTURALES DE HORMIGON CON UN CANAL LONGITUDINAL IN-
. Seglin queda sustancialmente descfito
en la presente‘memoria descriptiva que consta de quince hojas me-
25 -canografiadés por una sola cara acompafiada de sus correspbﬂéiéntes

dibujos.
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Fig.2
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