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que por 20 años, para España y sus Posesiones, se solicita 

a favor de DpN NICOLAS SARCIA OLIVEROS, de nacionalidad es­

pañola, domiciliado en GRANADA (España), Puerta Real, 1-30 

por: ^D3SP0SITI1¡D RARA LA FABRICACION DE TOBOS CON HORMIGON 

EN MASA. DE REDUCIDOS ESPESORES".-

oooOooo

Bien conocido resuita para los constructores españoles 

la  gran d ificu ltad  encontrada hasta la  facha en conseguir, 

anulando e l hierro (compensador del esfuerzo de traceián ), 

tuberías de diámetros desde o 'lO  a 1'50 metros, con reduci­

dos espesores de paredes y capaz de tener una resistencia a 

presiones verticales y latera les de unce 3,000 kilos por 

metió lin ea l de tubería, a más de tener impermeabilidad ab­

soluta, t a l  como se requiere en la  prefab rica o ián de canales 

obras de tipo h idráulico, talee coso canalizacián en saltos  

#,e agua y otras, toda vez que en asta  clase de obras no pue­

den fugas de agua alguna.

Hecho el estudio correspondiente de una mezcla de hormi- 

gán pn masa# y efectuado ctm toda garantía los ensayos opor­

tunos hemos encontrado un procedimiento que evíta la s  d i f i ­

cultades citadas anteriorments, y no solo la s  ev ita , sino

en
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que san mea tiende a re legar a nn segando termino lee tube­

rías  logradas a base de hormigón armado, ya que, a l  conse­

gu ir eliminar e l h ierro en éste tipo de tubos, hemos quitan­

do -una materia prima de d i f í c i l  adquisición y elevado coate, 

suprimiéndose con e llo  la  mano de obra correspondiente a l  

mismo; eliminado estos factores de la  fabricación, es ló g i­

ca su menor cares t i  ay causa principal de situarse por a i 

solo este procedimiento en primer lugar entre los o anatrac­

to zea nacionales, segdn se decía.

Hecha ésta pequeña exposición de ventajas que nos ofre­

cen los tubos construidos en los dispositivos de referencia  

pasamos a describ ir éstos dispositivos detalladamente.

Completamos la  mejor comprensión del mismo, mediante 

la  hoja de planos que se aoempaña, en la  que podemos apre­

c iar:

Figura 1, Alzado en sección del d ispositivo .

Figura 2, llan ta  se cotonada del mismo.

Figuras 3 y 4, Arandelas especiales para la  construc­

ción de tubos de mayor ca lib re .

Todas estas figuras llevan nomenclatura impresa, que da? 

rán clara idea del elemento tratado.

Para la  fabricación de los tubos que nos ocupan hemos 

de proveernos previamente de moldes capaces de su eonstruc- 

oión; veamos la  continuación de éstos:

Loe moldes citados están constituidos esencialmente por 

dos tubos concéntricos (A y  B - f ig a . l -2 -3 -é ),  dado que estos 

tubos son de diámetros di&trentes, a l introducir uno dentro 

del otro, esto es, hacerlos concéntricos, nos marcan una su­

perfic ie  corsdn a ambos, determinada por los semiplenos co­

rrespondientes. Esta superficie nos da la  idea de un an illo  

cireuiatr, que lógicamente, y a l  ser los tubos de superficie  

l is a  e l  citado an illo  tendrá un espesor uniforma en todos 

sus pantos de profundidad. En éste an illo  será vertida la  

mezcla de hormigón, obtenida a base de cemento Botland, gra-
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v i l l a ,  arena cernida y líquido imperoasabilizante.

De los dos tubos oonoántricos citados e l in terior  

(B -fig .1 -3 -3 -4 ) posee un oorte longitudinal en toda su ex­

tensión con objeto de hacerlo factib le  a un aumento o d is­

minución de su curvatura. Dicho corte es cerrado mediante 

la  cremallera (D -f ig s .1 -2 -3 -4 ), yendo reforzado e l  tubo de 

referencia por las arandelas (M -fIgs .& -2 -3 -Í) situadas en 

sus extremos y la  ( j - f i g . l )  ó la  (K -g ig .3 ), segón se trate 

de tubos de pequeño diáaetio o de gran diámetro.

E l tubo exterior está dotado de unos cierres latera les  

a presión (C -fig .2 ) distribuidos a espacio razonable en sen­

tido longitudinal, y además de los aros ( E -f ig s .1 -2 ) y (F - 

6 - f i g . l )  para evitar su deformación y conseguir con e lio  

una superficie completamente uniforme.

Los aros (P -G - f ig . l )  pueden ser sustituidos por los 

(G * -f ig s .3 -4 ), segán se deduce de la  poeioión de a lloe  en 

e l  dibujo anexo, al intentar producir tubos de mayor c a li­

bre ya que para estos nnavoa, se necesitará una nueva dispé- 

sicián  de ensamble de unos con otros, disposición que se

consigue oac^iando los aros (F -G - f ig . l )  por los (G *-fig s .3 -4 ) 

oomo se deoia y e l  (J - f i g . l )  por e l (K -fig .3 ) suprimiendo 

s i  (L - f i g .H .

Los cilindros (A y B -figs .1 -2 -3 -4 ) cuando se trata de 

obtenar en e llos tubos de pequeño calibre llevarán los ta­

ladros (N - f ig . l )  can objeto de obtener una masa compacta y 

sin  poros.

La fábrioaoión de los tubos se efectuará vertiendo la

mezcla obtenidas con las proporciones adecuadas de los pro­

ductos anteriormente oitados, este es, cemento poartlans, 

g ra v illa , arena comida y líquido impermeabilizante, en los 

moldes descritos mediante cubetas, y en tongadas de unos 4 

cm. aproximadamente que serán comprimidas por apisonado, 

debiendo i r  la  mezcla ligeramente humedecida. De ásta forma 

logramos fabricar tubos cuyo diámetro pedemos hacerlo osoi-
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la r  entra O'10 m. y 1'50 m. como limites extremos, y es¡

85,- sores de paredes caloulados respectivamente entre 3o y 85

mm. y todo ello  sin necesidad alguna de h ierro en su estruc­

tura.
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Los dispositivos da referencias habría de ser metálico! 

quedando loa tubos desmoldado inmediatamente despuás de su 

fabrioaaión.

Habrá de tenerse buen cuidad con la  mezcla, ya que esta 

debe quedar en forma ta l que e l  grano fino, mediano y grue­

so están repartidos en iguales proporciones en e l  tubo ter­

minado, con e l  fin^de obtener la  maxima densidad de l hormi- 

gán, e l cual será apisonado y comprimido con pisones de hie­

rro y a mano.

Descritas suficientemente l a  naturaleza y objeto de 

ásta patente, se declara que los puntos de l a  propia y nue­

va invención y cr^a explotación exclusiva se so lic ita , e s -  

tan comprendidos en los siguientes:

REIVINDICACIONES

105.-

110.-
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1) Un dispositivo para la  fabricación de tubos oon hormigón 

en masa, de reduoidcs espesores, caracterizado por e l  hecho 

de constituirlo esencialmente dos tubos ccncántricos de hie­

rro ó acero, cerrado lateralmente e l  exterior mediante l l a ­

ves a presión y e l interior por un dispositivo semejante a 

una cremallera.

2) Un diepositivo para la  fabricación de tubos con hormigón 

en masa, de reducidos espesóles, aegón reivindicación 1$ 

caracterizado por e l  hecho de eatar dotados los tubos citado ! 

de unos aros de protección destinados ónioacoante a anular

la  presión producida sobre las paredes, construidas en hie­

rro o acero.

3) Un dispositivo para la  fabricación de tubos con hormigón 

en ornea, da reduoidos espesores, segón reivindicaciones 1 y 

8, caracterizado por e l  hecho de estar dotados los tubos de 

unos aros reversibles situados en loa extremos, proporoio-

I
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nando con a lio  una mayor facilidad, de empalme entre 

loe mía coa, segdn eu diámetro.

4.)"UN DISPOSITIVO PARA LA FÁBRIC&CIÓN DE TUBOS DE HOmiSOB 

EN MASA. DE REDUCIDOS ESPESORES*.-

Tal oomo de8orito en la  presente memoria que oonata 

de cinco hojas numeradas y mecanografiadas por una sola ca­

ra a las que se acompaña una hoja de dibujos para su mejor 
c omprensidn.-

Madrid., it^MARMSf '
... . ^
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