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PATENTE DE INTRODUGCCION
a favor de
D. Anselmo L. de LETONA y RUEDA, - domiciliado en BILBAO
’ ' por:

"Procedimiento para febricar tubos y postes ds cemento u
hormigén"

lzix=ieiziziziasizini=lin
Memoria Deacriptiva.

La presente patente se refiere a la fabricacién de
tubos y postes de cemento u hormigén con o sin armadure meté-
lica, eapecialmente de tuboe y postes obtenidos por medio de
moldes giratorios, y tiene por objeto un procedimiento que

permite obtener los tubos y postes de una gran densidasd de
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meterial y por lo £anto dotados de resistencis muy superior
a la obtenida por otros métodos, |

~ E1 procedimiento objeto de esta patente se caracte-
rize esencialmente en que el cemento se distribuye en el in-
terior del molde del tubo, por medio de una cuchara giratoria
de distribucién, constituide por un Srgano tubular de longi-
tud proporoionada al molde gue se desea llenar, provista de

. una rauura 1ongitudihal, por la cual se reperte el cemento

sobre la supe:ficie interior dsl molde, que se encuentra
tanbién animado de un répide movimiento de rotacién y que re-
cibe simulténeamente un martillade exterior que produce una
vibracién sobre la masa que se moldea. '

Por el procedimiento objeto de esta patente,canmo liego
indicard, se consigue . también la eliminacién del exceso de agua
del amasado del cemento, evitandose que el agua en exceso se
escurra hacia el interior del tubo en formacién, y que arras-
tre con ella una parte del cemento. Esto contribuye ademés
a la obtencién de una superficie interior de los tubose comple:
tamente lisa y mucho mas fina que la obtenida por cualquier
otro procedimiento de fabricacidz.

La cuchara giratoria por medio de la cual se efec~
tda la distribucién del cemento en el interior del molde, es-
t4 montada sobre una plataforma con rusdas que corre sobre
carriles, y puede hacerse avanzar o retroceder para introdu-
cir o retirar la cuchara del interior de1>molde. Esta cucha-
ra se carga con el cemento u hormigén preparado en una hormig
nera apropiada y graciass a la hendidura longitudinal, d4e que
estd provista, como ya se ha dicho, en su movimlento girator
reparte el cemento & su alrededor, depositéndolo en plas par
des del molde, V

Para la ejecucidén industrial del procedimiento obj
de esta patente, pusde emplearse un aparatc que se represent
esquemiticamente, en el plano sdjunto, describiéndose a con-
tinuacién el procedimiento, para mayor claridad, haciendo re

ferencla a dicho esquema,
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En la prictica, se diepone un molde metdlico para
le formacidén del tubo, constituido por dos plezas semi e¢ilin-
dricas de acero, convenientemente unidas entre s{ por medio de

45 brides o abrazadéras. Dicho molde presenta en uno de sus ex~

‘ tremos un ensanohamignto necesario pars la formacién de la bo-

ca de acoplamiento de los tubos y se monte entre dos volantes
giratorioa =12~ y -12% convenientemente accionados por medio
de un motor eléotrico -13=-, 0 por otra disposiciém apropiada.

20 “1 hormigén se introduce en el molde por medio de una cucha~
re u drgend -l4-, constituido por un tubo de acero de longi-
tud igual a la del molde, provisto de una ranura lomgitudinal
=15~ y e s ta guchara o tubo de acero estd nontads, por uno
de sus extremos, en una plataforma con ruedas sobre carriles,

35 de mode que eé-puede introducir la cuchara en el molde, avangane-
do 1la plataforma. Esta cuchara se encuentra animada de un mo~
vimiento dé rotacién produeido,‘preferentgmente por un motor
eléctrido ~17=. *“1 hormigén necesario se prepara en una hor-
migonera dispuesta en un piso superior, y por medio de una

60 tclva 0 embudo =18~ se llena convdnientemente la cuchara.

Una vez .introducida la cuchara en el interior del
molde, por la rotadidn de la misma el hormigén se proyecta
por la renura longitudinel -15- y se distribuye gobre toda
la superficie interior del molde, el cusl a su vez esté tam-
65 bién animado de un répido movimiento de rotacién.

_ Les paredes del molde estdn perforadas por un gran
ndmero de agujeros -20- a través de los cuales el agua conte-
nida en el hormigdén es proyectads al exterior durante la ro-
tacibn del molde. Por otra parte el imterior del molde se
10 encuentrs cubierto por una fela, pars retener el hormigén
permitiendo la filtracién del agua por la fuerza centrifuga.
v Durante la carga del hormigén el molde se hace gi-
rar lentemente, a fin de dar una presién minima el hormigén,
y tan pronto como la cuchara se ha vaciado se golpea exterior-
75 mente el molde por medio de unos martillos accionados por

aire comprimido, los cuales producen una‘vibraci6n que dig.
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tribuye uniformemente la carge de hormigén sobre la superfi-
cie interna del molde. Cuando se ha alcanzado el espesor
deseado de las peredes del tubo, se retira la cuchara y se
80 acelera le velocidad de rotacién del molde haste alcangar
el méximo previsto. ZEsta velocidad de rotacidn viene deter=-
minada por el didmetro del tubo que se ha de centrifugar y en
la préctica puede variar entre 275 a 1200 vueltas por minuto.
La duracién de la centrifugacién varia de 10 & 30 minutos de-
85 pendiendo principalmente del espesor de la pared del tubo y
como consecuencia del tiempo necesario para que se filtre el
agua del hormigén a través de la tela y por los agujeros es-
tablecidos en las paredes del molde.

Por este procedimiento combinade de centrifugacidn

90 y vibracién, se obtienen tubos de una densidad de hormigén y
una capacidad muy grande lo cual no solamente aumenta la re-
sistencia del material después de fraguedo, siné que facilita
las operaciones de la fabricacidn, hasta el punto de que una
vez terminada la centrifugacién, puede retirarse el molde de

95 la méquina disponiéndolo en posicién verticdl, siendo los tu-
bos suficientemente sélidosvparalpermitir retirar el moldse,
quedando el tubo en posicidn verticel separado del molde.

Por el procedimiento indieado pueden también obtener~
ge tubos de'hqrmigén armado, y en estf caso pueden emplearse

100 armaduras constituidas por hilos de acaro bobinados en espiral
ya sea a mano, ya mecénicamente, completados por barras longi-
tudinales soldadas & las espiras en los puntos de contacto.
Bstas armaduras pueden también tener otras formes y comstruire
se simples, dobles o miltiples, segiin la resistencia que se

105 desee alcanzar en el tubo que se fabrica.

El efecto de la fuerze centrifuga sobre las porciones
mas pesadés que intervienen en la megela, hace que estas se
desplaoen hacia la superficie.exterior del tubo, mientras la
mezcla se halla en estado plédstico. En cambio la superficie

110 interior del tuho se forma por hormigén de composicién mas f£i-

na, que dé como resultado una superficis externa mas ligg
que
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no necesita nunca ser retocada ni a mano ni mecénicamente, y
contribuye & la impermeabilizacidén perfecta del tubo acabado.

Los tubos después de la centrifugacién permanecen
en posicién vertical durente un cierto periodo de tiempo, sien-
do durante este periodo regados con agua fina de lluvia a fin
de favorecer el fraguado del hormigén.

Con el procedimiento que se acaba de describir queda
reducido al minimo la cantidaed de agua necesaria para el amasa-
do del hormigén. Se consigue tembién une gran seguridad contra
la formacidn de grietas en los tubos, elimindndose completamen-
te la posibilidad de la formacién de grietas que se producen al.
gunas veces con los tubos fabrioados por otros procedimientos.

N 4] T A

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para fabricar tubos y postes de ce-
mento u hormigén, que coneipte en llenar con el hormigén con-
venlentemente preparado, un depésito tubular ¢ cuchara de lonw
gitud correspondiente gl tubo que se desea fabricar, estando es
ta cuchara provista de una ranura longitudinal, introducir la
cuchars en el interior de un molde metédlico apropiadb, provig-
to de pequeillos orificios en sus paredes y revestido interior-
mente por una tela, comunicando a la cuchara un movimiento de
rotacidén con le cual se distribuye el hormigén sobre las pare-

des. interiores del molde, y en comunicar, también, al molde un

_movimiento de rotacién y al mismo tiempo un golpeado exterior

por medio de unos martillos neuméticos, con lo cwal la masa del
hormigén que comstituye el tube se encuentra sometida a una cen
trifugacién y a una vibracidn combinadas, escurriéndose el agua
del amasado & través de los orificios de las paredes del nolde
y obteniéndose, por este modo de proceder, un sumento en la
densidad y compacidad del materisl y por lo tanto también de

su resistencia.

2) En la ejecucidn del procedimiento consignado en

la reivindicacién anterior, el empleo de un depdsito tubular
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0 cuchara para la distribucidén del hormigén en el interior
de loam moldes, que eatd montada por uno de sus extremos sobre
una plataforma con ruedas dispuesta sobre carriles, de modo
que dicha cuchara puede introducirse en el interior del molde
por el desplazemiento de la plataforma y se encuentira provise
ta de los emedios para recibir un movimiento de rotacién para

“efectuar la distribucién del hormigén sobre las paredes inte-

riores del molde.

3) En la ejecucién del procedimiento segin las rei-

-vindicaciones enteriores, el empleo de un molde constituido

por segmentos metdlicos convenientemente unidos entre sf por
bridas o abragaderas que presenta sus paredes provistas de
pequeilos agujeros, pudiendo este molde montarse sobre un aspa~-
rato apropiado que le comunice un répido movimiento de rotacién
¥y en dieposicidén tal, gque permite la entrada en el mismo de

la cuchara u 6fgano pars la distribucién del cemento.

4 ) En la ejecucidn del procedimiento segin la rei-
vindicacién anterior, la disposicién de una tela que forma un
revestimiento de las paredes interiorea del molde, gracias a
lo cual, dursnte la centrifugacidén, puede escurrirse el agua del
amasado del hormigén a través de laos orificies de las paredes
‘del molde, quedando retenido el hoimigén por le tela interior.

5) Procedimiento para fabricar tubos y postes de ce~
mento w hormigén.

Bercelona 1 de Marzo 1940,
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