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MEWOHIA DuSCRLPTIVA
pera solicitar
MIDELO DB UTILIDAD
en
ESPANA
por VEINTS eflos
& nombre de ROLF SCHJODT, de nacionalided noruega, residente en

Hjelmsgt, 7a, Oslo, Noruega, por: ’
"UN TUBO D& [HORIIGON",-

Bl presente invento se refiere a tubos que tienen refuer-
zos pretensados., Los actuales procedimientos para fabricar tu-
bos de hormigdén con armadura pretensade requieren un equipo ex-
tenso y complicado que hace prohibitivo la fabricacidn "in situ”,
Uno de tales procedimientos hasta ahora conocido, implica la fa-
bricacidén de una seccidn de tubo corriente de hormigdn, gue una
vez frazuada, es enrollada con una armadurs tensada, aplicando
después la otra capa de horuigdn, uste procedimiento exize bas-
tantes operaciones,

Segiin otro procedimiento conocido, el horwigén es vertido
en torno el refuerzo y ousndo el honsigén ha fraguado lo sufi-
ciente para sostener la armedure pero lo suficientemente fres-
co aln para resistir deformaciones sin agrietarse, se infla en

su interior un cilindro de caucho que empuja hacie afuere el
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horuigdn y con ello se tensa el refuerzo, Lste procedimiento exi-
ge un ermazdn muy complicado, un control del material extremada-
mente exacto y por lo tanto, un taller muy coumplicado y costoso,

Ninguno de estos prooedimienﬁos puede ser utilizado para
la fabricueoidén "in situ" y por lo tanto, las secciones de tubo
fabricacas de acuerdo con dichos procedimientos tienen que ser
transportadas desde la fébrica hasta el sitioc de la construceidn.

Una finalidad del presente invento es la de proporcionear
un procedimiento que elimina las anteriores desventajas y petmi-
te al mismo tiempo lu fabricamcidn "in situ™ de tubos de hormigén
con armadura o refuerzo pretensado, fabricacién que puede ser
lleveda a cabo con un eguipo muy sencillo y econbmioco,

Segin un wétodo recomendado para le ejecucidn del invento,
el refuerzo o armedura tangencial forme un poligono de lados
rectos, en tanto que la pared del tubo tiene la forme de un poli-
gono con lados curvados hacia dentro, vebido a esta forms de tu-
bo, los momentos de flexidn provocados en la seccidn poligonal
por la presidn del agua, estan contrarrestedos y se consigue en
le pared una distribucidén ventajosa de tensiones,

51 tubo puede tawbién ser construido con sus paredes pa-
ralelas al refuerzo, teniendo entonces gue ser suficiente el
pretensado para tener lu seguridad de gue en el tubo vacio, el
horuigbn esté sometido @ una compresidn suficiente para compen-
sar la tensidn, tanto del womento de flexidn cowmo de la fuerza
tangencial provocada por le presidn del agua,

Otras finalidades y caracteristicas del invento se irén ha-
ciendo evidentes con la desoripcién que sigue, tomada en conexibn
con los dibujos que se acompailan, en los cuales:

La fizgura 1 es una vista de frente, parcialmente en sec-

eibén, de una méquina para fabricar tubos de hormigbn con refuer-
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zos pretensados, de acuerdo con el invento,

La figura 2 es una vista de frente de un detelle de un tu--
bo febricado de acuerdo con el invento, ‘

La figura 3 es una vista similar de otro tipo de tubo,

La figura 4 es une vista lateral, parcislmente en seccidn,
de una mfquine para la fabricaocidén de tubos de hormigdn, de acuer
do con el procedimiento del invento, y

Las figuras 5, 6, 7 y 8 son vistas de detalles de la mé-
quine.,

#1 invento serd descrito en primer luger, haciendo refe-
rencie a las figuras 1, 4 y 8, un estas figuras, 1, designa un
drbol horizontel sobre cojinetes £. Uno de estos cojinetes, por
lo menos, estd adeptado pera poder ser bajado,

Sobre el &rbol 1, estén dispuestas varias series de mén-
sulas ¢, por ejemplo, seis series, y caGa serie puede coupren=-
der ocho ménsulas que irradian desde el centro. Uno o més%de las
ménsulas 3a de cada serie, esté provista de medios para aumen-
tar en longitud y dichos medios pueden ser hechos funcionar we-
oédnicamente o hidrédlicamente, Los medios que funcionen hidréuli
cemente tienen la ventaja de que la fuerza eplicada puede ser
lefda direotamente durante la operacidn de tensado.

Sin ewbargo, en el ejemplo descrito, el dispositivo de ten-
sado funciona meocénicamente y seré descrito a continuacidn,

En los extremos exteriores de las ménsulas 3, estén fija-
dos las piezas de apoyo 4, que se extienden paralelamente al ar-
bol 1. Zstas piezas 4, deben tener, de preferencisa, seccidn rec-
tangular y ester dispuestas con relacidén a las ménsulas o, de
wanera que el lado més ancho de le seccidn se extiende radial-
mente, prestando asi a las piezas 4 una gruan resistencia a la

flexidén radial, caracteristica de gran importancie para el pre-
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tensado del refuerzo,

5 designa una riostra pere atirentar las ménsules &, 6 se
refiexe al tubo de hormigdn.

Los moldes pars el tubo estén representados en la figura
1, por lineas de rayas en la mitad derecha del dibujo, en tan-
to que en la mitad izquierda han desaparecido los moldes, Los

moldes serédn descritos en detalle oon refersncia a la figura 8,

en la cusl, los places de los moldes se representan en escala

ampliada, 3obre las piezas 1 van colocadas las barras de refuer-
z0 7 para el tubo longitudinal, &l dispbsitivo de refuerzo 8,
que ha de ser tensado antes de verter el hormigdn, es arrollado
sobre las barras 7, gue forman en conjunto una jéula, y el dis=
positivo de refuerzo se dispone en eumbos extremos del cuerpo tu-
bular de una manera conveniente y como ya se conoce,

La figure 8 representa un escala ampliada, un detalle del
molde de las figuras 1 y 4. A la vista de esta figura, resulta
evidente como las barras 7, estin apoyadas sobre las piezas 4,
con ayuda de los separadores 9, lstos separsdores puecden estar
colocados & intervalos que dapenden de la resistencia @« la fle-

xién de las barras 7 y estén adaptudos para ser quitados después
de verter el horaigdn, o bien los separadores pueden estar he-

chos de hormigdn y permenecer en el cuerpo tubular, 10 se re-
fiere al molde interior del tubo y 11 indica el molde exterior,
Los moldes tienen costillas 1% pare darles rigidez.

La fabricacién de un tubo de hormigén con armedure preten-
sada puede ser realizads, de acuerdo con el invento del wodo si-
gulente:

La srusdura, por ejemplo, los alambres 8, es arrollada so-

bre las barras 7, iste arrollamiento se hace sin tensar los alam-

bres & més de lo necesario para gue queden tirantes sobre la jau-
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la de barrass 7. ssta operscibn es llevads & cabo con mucha faci-
lidad, dado que el &rbol 1 con las wénsulas, puede ser hecho gi-
rar, ‘

Después de fijar los alaumbres en ambos extrewos de las ba-
rraes 7, se consigue 8l tamafio del refuerzo ¢ por umedio de uno de
los dispositivos de tensado antes mencionado y que serén descri-
tos- con detavi? en lo gque sigue, haciendo referencise & las figu-
ras 5 a 7. Un dispositivo para el pretensado comprende las sefla=
les 3a, que son més cortas que el resto de las wénsulas &, Las
placas 18 y 19 estén soldadas o los extremos exteriores del mon-
tante oa. In el espacio entre las placss, estén colocadas dos ou
flas 2V, gon taladros que las atraviessn, roscados a derecha e iz
quierda, 21 se refiere & un tornillo adaptado para aproximar las
ouflas,,las cuflas 2U estén apoyadas sobre la cara inclinada corres
pondiente, en el extremo de lea ménsula Sa, kn el lado opuesto,
las cufias 20 topan con la parbe interior de una ménsula 2, que
estd sujeta a la pieza 4 y que se extiende radialmente hacia den-
tro de dicha pieza. La ménsula £2, estd coloceda de modo conve=-
niente, entre las pestafias 2% de la placa 19 (figura 6J, &sta pla
ca y las ménsulas 22 estén provistas de agujefos 24 pars los tor-
nillos 256 edaptados para sujetar la placa 19 a la wénsula £2 en
la posicidn deseada.

31 tensado de la armadura de alambre, tiene lugar cuando
se aproximan una a otras las cuales 20U haciendo girar el torni-
lio 21, con lo gue la ménsule 22 y la pieze 4 son obligadas ra-
dialmente hacia fuera. Si se desewa, el tornillo 21 puede ser pro
longado a trevés de tode la méquina de tensar, de umanera que las
cufies de todas las ménsulas da puedan~sef movides éimnlténeamente.

Como ya se ha dicho, el dispositivo de tensado ®dbligars

heciea fuere a una de las piezes 4a, desplazando de este modo a
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la barra de refuerzo 7a, que se apoya sobre la pleza 4&, tensan=
do con ello a los alawbres uv 0 a cualquier obtra aruadura adecua-
da. 41 tensado de le armadura puede ger llevado a cabo antes o
despuds de nabser colocado los oldes, shora se vierte la muse de
hormigén que ha de formar el tubo, se vibra y se deja curer del
modo acostwmbrado., Una vez que el horuigén se he endurecido lo
suficiente, puede aflojarse el dispositivo de tensado y quitar
los moldes exteriores y todo el conjunto de ménsulas, arboles,
piezas de apoyo, ete., pue&e gser sacado de le mase de hormigdn,
después de haber desconectado uno de los soportes o cojinetes 2,

3i asi es necesario, el fraguado del tubo puede hacerse
por un proc¢edimiento conocido per se,

Las placas del molde pusden ser utiligzadas después para
formar un conducto de vapor, moviendo hacis fueie las places ex-
teriores y las placas interiores hacia dentro, dejando asi un

espgcio entre el hormigbén y las placas del molde para hacer el

~fragucdo por medio del vapor, un este caso, y si asi se deses,

puede euplearse vapor a alta presidnm,

an las figuras £ y & estén representadas otrus dos foruas
de un tubo con refuerzo de nretensado de acuerdo con el inventbo.
Lsbas secciones de tubo tienen las puredes curvedas haucia den-
tro, en tanto que el dispositivo de refuerzo, visto en direccidn
axial, tiene la forma de un poligono de lados rectos, Fare la fa-
bricecidn de tubos de la forwa indicada en la Ffigura £ y o, los
moldes tendrén que ser curvos, como sé representa en la fizure 8,
pero la fabricacidn y procedimiento son exactamente los mismos
que los descritos anteriormente,

Bn el tubo representado en la fijura 2, las barras de re-

fuerzo 7, estdin embebidas en el hormigdn por medio de los espa-

ciadores 9, tal coumo se ve en la fizura 8,
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£1 tubo representedo en la figura O, se fabrica sin espa-
cladores y por lo tanto, las barras 7 tienen un costado & los
heces con la superficie interior del tubo. un las figuras < y I,
16 se refiere a barras adicioneles de refusrzo, péralelas 8 las
barras 7 dispuestas radialmente por fuera de las miswas, Las ba-
rraes 16 pueden estar fijas a las barras 7 por wedio de estribos
17, por ejemplo,

®l invento puede ser utilizado tanto para fabricar tubos
en el teller como "in situ", Bn le fabricecidn "in situ", uno
de los soportes del aermazén es colocado dentro de lu sedcién de
un tubo acabado de fabricar y las berras de refuerzo longitudi-
nel son enlazedes a las berras correspondientes de la seccidn
anterior, despuds de heber 1levado & cabo el pretensado del re-
fuerzo de alambre, fntes de verter el hormigdén también preten-
sarse el refuerzo longitudinel y de este manera la seccidn de
tubo forms una tuberia continua que es pretensade en ambos sen-
tidos entre posibles juntas de dilatacidn.

Los tubos o las tuberias pueden ser fabricedas horizontal-
mente o con una cierta inclinacibén que depende de la inclinazcién
de la tuberia,

51 es necesario, el tubo puede tener més dé una capea de re-
fuerzo pretensuado, cosa gue puede lograrse disponiendo otra se-
rie de barras en direccidn axial por fuers de las empleadas pre-
viemente y arrollar scbre las mismas un nuevo alambre u otro dis-
positivo adecuado de refuerzo, permitiendo de esta menera la fa-
bricaeidén de tubos con dos series de dispositivo de refuerzo pre-
tensado,

Debe hacerse notar, sin embargo, que ya se conocia antes

el procedimiento de pretensar la armadura de una construceidn

en hormigdén ermado entes de verter el hormigdn, pero no hebia
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gido posible pretensar de esta manera dispositivos de refuerzo
tangenciales de un tubo que tengus por ejemplo, el llewedo pre~
tensado circulasr, De scuerdo con el invento, las dificultades
inherentes al pretensado de refuerzos tangenciales de alauwbre,
antes de verter el horuigdn en la seccidn de tubo, son elimina-
das de tal modo que no solo resulta considerablemente mds sen-
o6illa la fabricacidn de bubos, exigiendo une instalacidn mucho
menos complicada sino que los tubos obilienidos ofrecen numerosas
ventajas en comparacidn con los tubbs conocidos que tienen dis-
positivos de refuerzo preﬁensados.

asta solicitud, gque corresponde a la presentada en .lorue-
e el 26 de lebrero de 1956, hajo .el ndumero 119916, se acoge &
los beneficios del articulo 51 del vigente ustatuto-Ley sobre

Propiedad Industrial,
NOTA

Los puntos que como caracteristica de novedasd se presen-
tan pera gue sean bbjeto de esta solicitud de llodelo de Ubilidad
en Espaﬁa; por VslINTi efios, son los siguientes;

12, - Un tubo de hormigdn con armadure o refuerzo de alam-

bre tangencial pretensado, caracterizado por el hecho de que tan~
to el refuerzo como la pared del tubo en seccidn transversal per

pendicular al eje del tubo, tiene la forme de un poligono reguler,

24, - Un tubo de hormigdn, como se indice en la reivindice-
eién 1, carscterizado por el hecho de que el refuerzo de alambre

an dicha seocidén transversel, tiene la forms de un poligono de

lados rectos mientras la pared del tubo tiene 'la forwa de un po-
1isono con los lados curvados hazciz dentro,

32, - Un tubo de hormigdn cowo se indice en las reivindi-
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caciones 1 6 2 en el cual esté colocade una barra de refuerzo
longitudinal en cada esquina de la seccidn transversal poligonal

y en el cual el refuerzo de alaubre estd arrollado an torno a
estas barras de refuerzo longitudinales, caracterizado por el he-

cho de que por fuera del refuerzo tangencial y por fuera radial-
mente del refuerzo longitudinal, esta colocada otra serie de ba=
rras de refuerzo longitudineles y en torno a estes otro refuer-
20 tangancial,

42, ~ Un tubo de hormigdn.

Tal y como se ha désorito en la idemoriz que antecede, re-

presentado en los dibujos que se acompafian y con los fines que

se han especificado.
dsta llemoria consta de nueve hojas escritas a méquina por

una sola de sus caras,
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