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La idea a que se r e f ie r e  la  presente so lic itu d  es totalmente 

nueva, tanto en España como en e l  Extran jero , no habiendo sido 

explotada n i conocida con anterioridad a l a  fecha de esta memo­

r ia  descrip tiva .

E l objeto propuesto con esta Invención consiste en lo g ra r  un 

procedimiento mediante e l  cual sea posible fa b r ic a r  un tubo que, 

a pesar d e l pequeño espesor de hormigón, l le v a  en su centro M,Tt* 

armadura metálica para f a c i l i t a r  la  resistenc ia  mecánica que, 

s in  dicha armadura, se r ia  teóricamente nu la, consiguiéndose a l  

mismo tiempo un tubo perfecto en sus dimensiones, debido a l  e s -  

peo la l procedimiento de centrifugación que se emplea, yendo 

provisto  e l  tubo de un manguito de enchufe en vez d e l macho y 

hembra in terio res adoptado por los actuales sistemas más pareci­

dos, siendo la  lig e reza  y perfección de l mismo mucho mayor 3He 

la  de cualquiera de lo s  conocidos en l a  actualidad .

Por otro lado , la s  ca racterísticas del tubo fabrioado segán 

este procedimiento, permiten emplearlo en los mismos usos y 

con iguales o superiores garantías a los fabricados con f ib ra  

de amianto y cemento, por c ie rta  s im ilitu d ,y e l tubo resultante  

de este procedimiento además, per ser fabricados con materiales 

nacionales, resu ltarán  infinitam ente más económicos.

Para mejor comprensión de la  descripción que s igu e , adjuntamos ¡ 

a l a  presente un d ibu jo , a l  cual se hace re ferencia  a lo  largo  

de l a  misma.

Consiste este procedimiento en formar primeramente una armadura 

m etálica formada por espiras en h é lie e (5 ) y  v a r i l la s  metálicas 

longitudinales (4 y 6 ) ,  para fa c i l i t a r  l a  resistenc ia  metálica 

de l tubo(tubo para usos san ita r io s ) y , en o tro s , y previamente 

calculada, para que e l  mismo tubo sea capaz de r e s i s t i r  3a oarga 

o presión en su  trabajo  y la  carga e x te r io r  que haya de soporta r '



a efectos de f le x ió n  del tubo.

-a- continuación se efectúa la  unión (2 ) entre las  espiras y 

las  v a r i l la  longitudinales mediante atado de alambre recocido* 

Seguidamente se ap lica  e l  recubrimiento de ceménto(l) sobre 

la  citada armadura en fonaa apropiada para e llo *

Finalmente se lle v a  a cabo, en e l momento oportuno, la  

unión de los tubos, mediante un manguito de enchufe(5 ), que 

podrá haberse fijad o  previamente a uno de los extremos del tubo, 

o sue lto  para ser acoplado en el momento d e l montaje de l a  in s­

ta lac ión , segón convenga* Se dispone a este efecto entre e l  

manguito y e l  tubo una holgura que depende é e l tipo  de re lleno
- - - , t

que lla v e  para garantizar la  in f i lt r a c ió n  d e l líq u id o . En-algu­

nos casos e l  manguito lle v a rá  un o r i f ic io  para, una vez co loca- ' 

do sdbre la  unión de lo s  tubos, verter por e l  expresado o r i f i ­

cio batán a s fá lt ic o ,  e tc .,  que, en estado f ló id o  resba lará  por 

alrededor de los mismos y sobre la  unión* Una vez comprobado 

lo  an te rio r , se procederá rápidamente a l retacado dái betón  

por ambos lados d e l m ansito  y los tubos, o por uno solamente 

s i  aquel ya va so lid a r io  a uno de e l lo s .  ¡

Cuando e l destino d e l tubo a s í  lo requiera y para máxima 

garantía de Impermeabilidad, se  le  a p lic a rá , por centrlfugRaiÓn;^ 

una capa de un impermeabilizante.

Conviene advertir  que, s i  b ie n  lo s  dibujos presentan, en 

la  seóclón d e l tubo, segóh este procedimiento, las  v a r i l la s  

lK%gltudlnales situadas en la  parte ex terio r de la  armadura en 

h á llc e , en rea lidad  la s  mismas se deben disponer preferentemente 

en la  parte in te r io r .

Las principales ventajas de la  presente Invención se dedu­

cen de cuanto va dicho, particularmente de la  enunciación del 

objeto de la  misma*



-  4 - 2 0 5 9 8 Í

5

10

15

30

25.

30

Siendo forma, de ap licac ión  y rea lizac ión  de este procedimiento 

preferentemente la  anteriormente desc rita , conviene, s in  enbargo, 

apuntar que pueden introducirse en e l mismo modificaciónes de 

d e ta lle ,  s in  que per e l lo  cambie la  esencia de la  misma, que se 

re iv ind ica  en la  sigu iente

N O T A

En resumen: la  presente Patente de invención recaerá sobre 

la s  siguientes reivindicaciones:

1& .- Procedimiento de fabricac ión  de tubo de hormigón armado 

y centrifugado, caracterizado porque consiste en formar primera­

mente una armadura metálica formada por espiras en h á llce  y v a r i ­

l la s  metálicas longitudinales para f a c i l i t a r  la  resistencia  y re ­

s i s t i r  la  carga o presión , efectuándose seguidamente la  unión 

entre las espiras y la s  v a r i l la s  longitudinales mediante atado de 

alambre recocido, aplicándose seguidamente un recubrimiento de 

cemento sobre la  citada armadura en iorma apropiada.

2& .- Procedimiento, segdn l a  anterior re iv ind icac ión , c a rac ­

terizado perqué, más tarde se lle v a  a cabo, en e l  momento oportunq 

la  unión de los tubos, mediante un manguito de enchufe, hablándose 

dispuesto previamente entre e l manguito y e l  tubo una holgura que 

depende del tipo de re lleno  a emplear para impedir la  in f i l t r a ­

ción del líqu id o , as i como, a veces, un o r i f i c io  en e l  manguito, 

para ve rte r, una vez colocado en la  unión de les tubos, e l  batán 

as fá lt ico  o s im ila r , que resba lará  por alrededor de lo s  mismos y 

sobre la  unión,en estado 1 -íqu ido .

g a . -  Procedimiento, segdn las  anteriores re iv ind icaciones, 

caracterizado ptrque, seguidamente se lle v a  a cabo e l retacado 

del betdn por ambos lados del manguito y tubos, o por uno so la ­

mente, y, cuando e l destino  del tubo lo  requ iera, se ap lica , per 

centrifugación, una capa de un impermeabilizante sobre el tubo.
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4 * . -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION í̂ E TUBO DE HORMIGON ARNADO 

Y  CENTRIFUGAD) " .

Sggdn se ¿ e s c r ib e  en la  presente memoria, que consta de cinco 

páginas e s c r ita s  a máquina y d ibu jo  ad jun to .

Madrid, 22 de ocjbub¿?&,¿3$ 1952.-
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