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"Procedimiento para fabricar tubos y postes de cemento u
hormigón"
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M e m o r i a  D e s c r i p t i v a .

La presente patente se refiere a la fabricación de 
tubos y postes de cemento u hormigón con o sin armadura metá­
lica, especialmente de tubos y postes obtenidos por medio de 

5 moldes giratorios, y tiene por objeto un procedimiento que
permite obtener los tubos y postes de una gran densidad de



material y por lo tanto dotados de resistencia muy superior 
a la obtenida por otros métodos.

El procedimiento objeto de esta patente se caracte- 
10 riza esencialmente en que el cemento se distribuye en el in­

terior del molde del tubo, por medio de una cuchara giratoria 
de distribución, constituida por un órgano tubular de longi­
tud proporcionada al molde que se desea llenar, provista de 
una ranura longitudinal, por la cual se reparte el cemento 

15 sobre la superficie interior del molde, que se encuentra
también animado de un rápido movimiento de rotación y que re­
cibe simultáneamente un martillado exterior que produce una 
vibración sobré la masa que se moldea.

Por el procedimiento objeto de esta patente,cano liego 
20 indicará, sé consigue también la eliminación del exceso de agua 

del amasado del cemento, evitándose que el agua en exceso se 
escurra hacia el interior del tuho en formación, y que arras­
tre con ella una parte del cemento. Esto contribuye además 
a la obtención de una superficie interior de los tubos comple- 

25 tamente lisa y mueho mas fina que la obtenida por cualquier 
otro procedimiento de fabricación.

La cuchara giratoria por medio de la cual se efec­
túa la distribución del cemento en el interior del molde, es­
tá montada sobre una plataforma con ruedas que corre sobre 

30 carriles, y puede hacerse avanzar o retroceder para introdu­
cir o retirar la cuchara del interior del molde. Esta cucha­
ra se carga con el oemento u hormigón preparado en una hormi( 
ñera apropiada y graeiaa a la hendidura longitudinal, de que 
está provista, como ya se ha dicho, en su movimiento girator: 

35 reparte el cemento a su alrededor, depositándolo en pías par
des del molde.

Para la ejecución industrial del procedimiento obj 
de esta patente, puede emplearse un aparato que se represent 
esquemáticamente, en el plano adjunto, describiéndose a con- 

40 tinuación el procedimiento, para mayor claridad, haciendo re 
ferencia a dieho esquema.
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En la práctica, se dispone un molde metálico para 
la formación del tubo, constituido por dos piezas aemi cilin­
dricas de aoero, convenientemente unidas entre sí por medio de 
bridas o abrazaderas. Dicho molde presenta en uno de sus ex­
tremos un ensanchamiento necesario para la formación de la bo­
ca de acoplamiento de los tubos y se monta entre dos volantes 
giratorioa -12- y -12'- convenientemente accionados por medio 
de un motor eléotrico -13-, o por otra disposición apropiada. 
^1 hormigón se introduce en el molde por medio de una cucha­
ra u órgano -14-, constituido por un tubo de aoero de longi­
tud igual a la del molde, provisto de una ranura longitudinal 
-15- y e s ta cuchara o tubo de acero está montada, por uno 
de sus extremos, en una plataforma con ruedas sobre carriles, 
de modo que se puede introducir la cuchara en el molde, avanzan­
do la plataforma. Esta cuchara se encuentra animada de un mo­
vimiento de rotación producido, preferentemente por un motor 
eláctrido -17-. *"l hormigón necesario se prepara en una hor­
migonera dispuesta en un piso superior, y por medio de una 
tclva o embudo -18- se llena convánientemente la cuchara.

Una vez introducida la cuchara en el interior del 
molde, por la rotación de la misma el hormigón se proyecta 
por la ranura longitudinal -15- y se distribuye sobre toda 
la superficie interior del molde, el cual a su vez está tam­
bién animado de un rápido movimiento de rotación.

Las paredes del molde están perforadas por un gran 
námero de agujeros -20- a través de los cuales el agua conte­
nida en el hormigón es proyectada al exterior durante la ro­
tación del molde. Por otra parte el interior del molde se 
encuentra cubierto por una tela, para retener el hormigón 
permitiendo la filtración del agua por la fuerza centrifuga.

Durante la carga del hormigón el molde se hace gi­
rar lentamente, a fin da dar una presión mínima al hormigón, 
y tan pronto como la cuchara se ha vaciado se golpea exterior- 
mente el molde por medio de unos martilles accionados por 
aire comprimido, los cuales producen una vibración que di3.
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tribuye uniformemente la carga de hormigón sobre la superfi­
cie interna del molde. Cuando se ha alcanzado el espesor 
deseado de las paredes del tubo, se retira la cuchara y se 
acelera la velocidad de rotación del molde hasta alcanzar 
el máximo previsto. Esta velocidad de rotación viene deter­
minada por el diámetro del tubo que se ha de centrifugar y en 
la práctica puede variar entre 275 a 1200 vueltas por minuto.
La duración de la centrifugación v aria de 10 á 30 minutos de­
pendiendo principalmente del espesor de la pared del tubo y 
como consecuencia del tiempo necesario para que se filtre el 
agua del hormigón a travós de la tela y por los agujeros es­
tablecidos en las paredes del molde.

Por este procedimiento combinado de centrifugación 
y vibración, se obtienen tubos de una densidad de hormigón y 
una capacidad muy grande lo cual no solamente aumenta la re­
sistencia del material despuós de fraguado, sinó que facilita 
las operaciones de la fabricación, hasta el punto de que una 
vez terminada la centrifugación, puede retirarse el molde de 
la máquina disponiéndolo en posición vertical, siendo los tu­
bos suficientemente sólidos para permitir retirar el molde, 
quedando el tubo en posición vertical separado del molde.

Por el procedimiento indicado pueden también obtener­
se tubos de hormigón armado, y en este caso pueden emplearse 
armaduras constituidas por hilos de acero bobinados en espiral 
ya sea a mano, ya mecánicamente, completados por barras longi­
tudinales soldadas a las espiras en los puntos de contacto. 
Estas armaduras pueden también tener otras formas y construir­
se simples, dobles o múltiples, segán la resistencia que se 
desee alcanzar en el tubo que se fabrica.

El efecto de la fuerza centrifuga sobre las porciones 
mas pesadas que intervienen en la mezcla, hace que estas se 
desplacen hacia la superficie exterior del tubo, mientras la 
mezcla se halla en estado plástico. En cambio la superficie 
interior del tubo se forma por hormigón de composición mas fi­
na, que dá como resultado una superficie externa mas lig^

que
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no necesita nunca ser retocada ni a mano ni mecánicamente, y 
contribuye a la impermeabilización perfecta del tubo acabado.

Los tubos despuás de la centrifugación permanecen 
en posición vertical durante un cierto periodo de tiempo, sien­
do durante este periodo regados con agua fina de lluvia a fin 
de favorecer el fraguado del hormigón.

Con el procedimiento que se acaba de describir queda 
reducido al minimo la cantidad de agua necesaria para el amasa­
do del hormigón. Se consigue tambián una gran seguridad contra 
la formación de grietas en los tubos, eliminándose completamen­
te la posibilidad de la formación de grietas que se producen al- 
gunas veces con los tubos fabrioados por otros procedimientos.

N____0 T____A
Se reivindica como objeto de esta patente:
1) Procedimiento para fabricar tubos y postes de ce­

mento u hormigón, que consiste en llenar eon el hormigón con­
venientemente preparado, un depósito tubular o cuchara de lon­
gitud correspondiente al tubo que se desea fabricar, estando es- 
ta cuchara provista de una ranura longitudinal, introducir la 
cuchara en el interior de un molde metálico apropiado, provis­
to de pequeños orifiolos en sus paredes y revestido interior­
mente por una tela, comunicando a la cuchara un movimiento de 
rotación con lo cual se distribuye el hormigón sobre las pare­
des interiores del molde, y en comunicar, tambián, al molde un 
movimiento de rotación y al mismo tiempo un golpeado exterior 
por medio de unos martillos neumáticos, con lo cual la masa del 
hormigón que constituye el tubo se encuentra sometida a ana cen 
trifngación y a una vibración combinadas, eseurriándose el agua 
del amasado a travás de los orificios de las paredes del molde 
y obteniándose, por este modo de proceder, un aumento en la 
densidad y compacidad del material y por lo tanto también de
su resistencia.

2) En la ejecución del procedimiento consignado en 
la reivindicación anterior, el empleo de un depósito tubular
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o cuchara para la distribución del hormigón en el interior 
de los moldes, que está montada por uno de sus extremos sobre 
una plataforma con ruedas dispuesta sobre carriles, de modo 
que dieha cuchara puede introduoirse en el interior del molde 
por el desplazamiento de la plataforma y se encuentra provis­
ta de los emedios para recibir un movimiento de rotación para 
efectuar la distribución del hormigón sobre las paredes inte­
riores del molde.

3) En la ejecución del procedimiento según las rei­
vindicaciones anteriores, el empleo de un molde constituido 
por segmentos metálicos convenientemente unidos entre sí por 
bridas o abrazaderas que presenta sus paredes provistas de 
pequeños agujeros, pudiendo este molde montarse sobre un apa­
rato apropiado que le comunica un rápido movimiento de rotación 
y en disposición tal, que permite la entrada en el mismo de 
la cuchara u órgano para la distribución del cemento.

4 ) En la ejecución del procedimiento según la rei­
vindicación anterior, la disposición de una tela que forma un 
revestimiento de las paredes interiores del molde, gracias a 
lo cual, durante la centrifugación, puede escurrirse el agua del 
amasado del hormigón a travÓs de los orificios de las paredes 
del molde, quedando retenido el hormigón por la tela interior.

5) Procedimiento para fabricar tubos y postes de ce­
mento u hormigón.

Barcelona 1 de Marzo 1940.
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