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La presente patente de invencidn se refiere
a un eistema para la fabricacidn de tubos de hormigdn pretensa-
4o, qus tiene, entre otras ventajas, la de la eliminscidn de
la costosa maquinarie requsrida para la pueeta en tensidn del
slambre ds pretensado 8sobre el tubo, una gran simplificscién
en el proceso de e Jasucidn de lo=s tubos, la supresidn de un re-
ocubrimiento posterior del tubo para proteger el alsmbre de pre-
tensado, recubrimiento que es siempre de eficacia dudosa, etoc.

Bl sistema que se reivihdioa.comprande las
giguienter partes;

- fabrioar doa tubos de forma que el didmetro
exterior de uno de ellos sea 2lgo inferior al didmetro interior
del otro, con 1o gque al introducir unco en otro, Se crea entre
los dos un espaocio anular vacfo. De estos dos tubos, el inte-
rior puede ser de hormigdn en masa o ligeramente srmado, 0 in-
cluso se le puede proveer de una chapa metdlioa si se oree oon~
veniente, y el exterior contiene la armsdura de acerc especial
que se trata de tensar.

- tensar esta armed wra introdneciendo um tubo
dentro del otro y coloocando en sus extrsmos unos anillos de
eatanqueided que se oprimen contra el hormigén, ya ses, por
ejemplo, mediante redondos de &cero, que pasando por el espa-
oio enular vacfo se tensan sobre los asnillocs de estanqueidsd,
ya sea por cualquier otro procedimiento gue, oom@rimien&o eg~
tos anillos gontra el hormtgén de ambhos tubo8 y por medio de
juntas oonvenientes, origine la estangueidad del espacio anu-
lar vecio.

Ios anillos de estanqusidad estan provistos de
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sendos orificioe, de modc que es posible introducir por el ant- |
1lo de uno de los extremos del tubo un producto de inyeeoién,
que llene el espacic anular vac{o, dejando que el alre salgsa
por los orificios del anillo del otro extremc. Una vez ocerra-
dos estos {ltimos orificios, se 44 la presidn necesaria al prodde-
to de inyeccidn, aon 1o qus el tubo interior queds comprimide -
y el exterior extendido, oon lo cual se tenes la armadura gue
este Gltimo tubo oontiene.

Al extenderse el tubo exterior, aparecen en
ééte tnes fisuras, que se rellenan con el producto de 1nyaooi€n,
quedando el final el tubo exterior ocompletemente aolmatado de
productos de 1nyeco£5n, y el interior comprimido a dna tensidn
dependiente de la presidn de 1nyaooi€n;

El producto de inyecoidn ha de tener le pro-
vieded de fraguer y endurecer, con lo que habra gue mentensar 4
la presidn de eate productc haste que haya endurecido sufiocien-
temeﬁte. une vez eonseguido lo cusl, se pusden retirar los ani-
1lo8 de estanqueidad. Como producto de inyeocidn puede ut 11~
zarae morterc de cemento, eon o sin editivoe, u otro producte
cualquiera que tenga la propledad de frazguar y endurecer con~
venientemsnte cen el tiempo. -

Como variante de este sietema, y utilizando.
el mismo prinocipio esencial, se pusde utilizar cualquier uiste-‘
ma de oonstrucoidn que permits fabricar de una sole vez los
dos tubos, uno dentro de otro, con lo que solo reste despues
proceder & la inyeceidn a presidn del produoto de inyeccidn.

Lo esencialided dsl sistema que se raivindioa
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conelate pue'a, en producir el tensado de la armadura de un tu-

bo @e hormigdn pretensado por medio de la inyescidn a presidn

e un produocto de 1nyeooi<5n que tiens la propledad de fraguar

¥ endurecer, entre doe tubos concéntricos, de los cuales el

exterior ocontiene le armadura que se trata de tensay, siendo
esto independiente del sistem de fabricecidn de los tubos, asf
como de la forme de producir la estanqueidad del espacio anu-
lar vacic entre lom dos tubos, y del sistema de inyeccién em-
Pleado; e8 declir, las aplicaciones gue se hagen del aistema
con cuslquier variaoidén sobre el procesoc de construccidn de
los tubos, enillos de estangueidad, asf{ como del sistema de
inyeceidn y producto de inyeccidn en sf, no sersn sino verian-
tes, iguslmente comprendidas y protegidas por el presente re-
giatro.. ' -

Tampooo afecta a la eSencialided del proce=
dimiento que se reivindioca, el sistema de junta ént;'e toubo y
tubo que se utilice pars former la tuberfa acompleta; siendo
aplicables 1la mayor parte de los tipom de juntas exiztentes
hoy en afa.

Rn esta 1dea, las adjuntas figuras correepon-
den Gnicamente a une forma de ejeoucidn del eistems, sin oca-
rdoter alguno limitativo, que me presentan a t{tulo de ejemplo
de realizaoidn, pare conoretar cusnto se dice en eata memoria -
descriptiva.

Ia fig. 1 representa en secoldn diametrel,
los dos tubos, interior y exterior, uno dentro de otro, de jen-

do entre embos el espasioc anular vacio de que se ha habdlado,
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teresa a los fines dé esta memoria, la descripoidn de los miamo&

- degea tensar; cuyos tubos de jan entre ef el egpeacio annlar ve-
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 Le fig. 2 muestrs seccldn endloge de wa par-

te de 1los tubca, en la que Be sprecis con mayor clarided el es-
pacio anular vaclo y la armedura a tensar situada en el tubo
exterior.

le fig. 3 detalle una posible disposioidn de
uno de los anillos de eatanqueldad, con 108 corrsapondientes
tensor y juntas de gome. v

La fig. 4 indice, en seccion transverssl, la
disposioidn que permite la fabricacidén simulténea de los tue
bog interior y exterior. | '

Con referencia & dichas figuras y & loe name-
rog que sohbre eliaa deslgnan las partes y detalles de los elef

mentos que intervienen en la apliocscidn del sistema, y que in~

68 como Bigues
Se emplean los tubos conceéntricos 1 y 3, de

loes ocusles el exterior 1 lleva la armedura 4 de acero, qus ee

clo 2.

Este espacio se cierra por ambos lados, me;
disnte los anillos de estanqueidsd 6, con 1ntermeq1o ds lam
Juntas de goma 8 y unidos’ entre s{ por tensorss 9, gque aseguren
la hermeticidad neceearia, a8l presionar los anillos contra los
tubos rogcando las tuerocae de los extremos de esos tensores;

Cada uno de 1o0s anillos lleva oriticios 7,
destinados a la inyeccidn del producto gque se ntilice y & la

galida del aire. |
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los anillos de estanqueidad, sdemés de esos
orifieios en el nimero necesario, pueden llevar montados cuen-
tos aparatos de msdide y control de la presion se juzguen ne-
cesarios, habiéndose dicho ya que la forme y disposicidn de
tales anillos no es esencial para el gistema qus se reivindioca.

Para dejar los espacios vagios en forme de
duelas que 88 ven en la figure 4, s2e¢ ocolocan antes del hormi-
gonsdo unas tablas o ghapas de metal de forms conveniente alq-
Jades en 6 y en la poeici6n que ge preociege, chepas que se re~
tiran wns vez endurecido suficientemente el hormigon, logrando
as{ 1a formacidn de dos tubos unidos por finos tebiquillos 11
de hormigén, 1o que permite manejarloe unido® como £i fuege mn
tabo dnico. Sin embergo, en el momento de la inyeccién se rom-
pen loe tabiquillos, quedando separados los dos tubos, trabajan<

40 ya el oconjunto ecomo antes ha quedado desorito.
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1a presente patente de invencidn comprende
las siguientes reivindicaciones: |

l.- Bisteme para la fabricacidn de tubos de
hormtgén Pretengado, oaracterigado porque ocomprende le fabri-
cacién de dog tubos aocoplables entre g{, dejando un espacio
enuler vacio; de los cualeés el interior es de hormigdén en ma-
8a o ligersmente armedo, incluso por une chepa metélica, y el
exterior contiens la srmedura de scero especisl a tensar.

2o~ Sistema segin lo reivindiocado en el punQ
to anterior, caracterizado .porque. una vez cgolocado un tubo -

dentro del otro, 2e cierren los extremos del espacio esnular

vacio por enillos de estanqueidad, con jJuntas de goma, cuyos anf

llos se tnen entre s{ por tensores, gue ecomprimen esos asnilloe
¥ juntas contra el hormigon de ambos tRbos.

Be- Sisteme segin lo reivindicado en los pun-
o8 snteriocres, cerascterizado porque losg anillos de eatanqueiw
dad ven provistos de oriticios destinados & la introduccidn de
un produoto de inyeceidn, y a la salida del aire; cerréndose
estos altimos para,daf al producto de inysccion la presidén ne-
cesaria pare el tensado de la armsdura del tubo exterior, cuya
Presidn se mantiene hasta el endurecimiento de dicho producto.

4+~ Bistema segin 1o reivindicedo en loe pun-
tos antériéron, caracterizado porque el producto de inyecsidn

€8 mortero de cemento, con o sin editivos, 0 cualquier otro
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producto que fraglie y endurezca de modo convenientee.

B.= Sistema segin 1o reivindiocado en los pun-
toe anteriores, ocaracterizasdc porqus los tubos concéntricos
utilizados se fabricen de una scla vez, uno dentro de otro, de-
Jjando entre elloe tabiquillos de unidn gque, a2l reszlizer la in-
t:oducci6n del producto de inyeceidén, puedan fogperse de jando
el oonjunto como cuando log tuboe aon separados.

6.~ Sistems para le fabricaocidén de tubos de
hormigén pretensado.

Segin se describe ¥y reivindice en la presente
memoria desoriptiva y se 1lustra con loa dibujos que a la mis-
ma se acompefiane ' »

Consta esta memoria de ocho hojas foliadaa

y escritas a miquina por una gola ocerae

Madrid, a 1'7/mdﬁrem de 1959.
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