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Los tubos de presidn impermeables, fabricados hasta
ahora'por asentamiento de hormigdn, por centrifugacidn, va-
lidndose de diversas procedimientos y dispositivos mécéni-
cos correspondientes suelen presentar inconvenientes debi-
dos principalmente 2 los sistemaé de centrifugécidn emplea~
dos y en especial a la grasa utilizada para evitar la adhe-
sién del tubo fabricado al ndcleo d% formacidén del hueco
del mismo, la cual grasa ni por meticuloso lavado resulta
eliminable del todo, haciendo su presencia dificultosa la
produceidn de los tubos. '

Pora evitar tales inconvenientes se ha ideado el pro-
cedimiento que constituye el objeto de la patente de inven=
cidn a que se refiere la presente memoria descriptiva, me-
diante el cunal se logra:

12 Establecer una forma de centrifugacidn de unos tu-



10

15

20

25

&

T ",! TR

N

Iso

-2*
bos de ndcleo inicialmente producidos de modo que presenten
una constitueidn compacta y una superficle rugosa.

22 Bvitar la exighbencia de grasa en la superficie ex-

terior del tubo de micleo formado y reforzado por un arro-

llamiento tensor de alambre.

3% Tstablecer sobre la superficie rugosa del tubo de

- mdcleo recubierto por el alambre una capa de materia poo-

tectora, que sea resistente, impermeable y adhesiva & la
superficie del micleo tubular.

De egte modo se oqnsigue un conjunto impermeable des—
de el primer momento, que hace posible utilizar los tubos‘
de ndcleo inicialmente formados para Eabricar tubos'resis-
tentes hagta a cuatro atmdsferas en didmetros pequefios ¥ &
una atmésfera en didmetros mayores, pudiando en general
establecerse micleos tubulares prdcticamente utilizables pa—
ra fabricar tubos de todas los calibres y capaces de resis—
tir presiones de cualquier orden. |

Tl procedimiento consiste esencialmente en la sucesidn
de operaciones que se describen a coﬁtinuacidn, sistemdtica-
mente realizadas, en el orden que se expone, siendo ilustra—
da la descripeidn por lo representado en el adjunto dibujo.

Para poner en prdctica el procedimiento se utiliza wn
molde, establecido,tal como estd representado en la figura 1
del dibuje, que se compone de una envolvente cilindrica ex-
terior 1 perforada un macho interior 2, un aro de fondo 3 y
una tela 4 que recubre interiormente a la envolvente l.

Colocado el molde asf comstitufdo verticalmente se re-

llena con mortero de cemento echado por arriba en el espacio -
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5 comprendido entre la envolvente 1 y el macho 2, evitando
el aro inferior 3,ajustado a la parte mgs baja de este dl-
timo, la salida desl mortero al exteriof.

las dimensiones del aro 3 son tales que queda ajustado
al maého 2 y determina el didmetro mayor del espacio aﬁular
5 comprendido entre el propio macho y la emvolvente 1, man—
teniendo el atirantado y perfecta coloczoidn de la tela 4
contra la envolvente perforada.

Mientras se realiza el llenado del molde con material muy
1fquido se hacen funcionar vibradores como el & montados en
el exterior de la envolvente 1 y‘en el macho 2. ‘ddndose sa-
lida al azua que se elimina del moxtero moldeado‘por ios ori=
ficios practicados en la envolventel ¢ impidiendo la tela de
forro 4 la salida del cementos

Guando el material cargado en el molde alcanza la boca
del mismo se suspende la vibracidn y se coloca en dicha boeca
un aro andlogo al 3 para:dejar debidamente configurada la ex-
tremidad superior del tubo. Este aro ha de presionarse fuerte-
mente contra el mortero contenido en el molde valiéndose para
ello de la accidn de una premsa. la cabeza superior 6 la in~
ferior del molde pueda tener la fbrma de campanae

El macho 2 puede sor desmontable por estar formado por
una o mds piezas acopladase

Terminando de llenar el molde adn no queda el tubo_nﬁp
cleo moldeado en condiciones de ser retirado del modde Por
cuanto la vibracidn efectuada en la forma descrita no da sa=-
lida a la totalidad del agua sobrante y pare conseguirlo es

necesario realizar la operacldn siguiente.
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Se toma el molde lleno y vibrado tal como se ha descri-
to y se coloca en nmcentrifuga, vertical u horizontal, en
la que se somete a un cenirifugade que produce la expulsidn
completa del agua sobrante y que, a la vez coadyuva a la se-
paracidn del tubo micleo moldeado del macho del molde. De es-
te modo. se obtiene que el cuerpo tubular de hormigdn moldeado
tenga una relacidn de sgua cemento del orden de 0,2. Esta re-
lacidn tan baja as indispensable nara boder proceder al féci}

desmoldeo inmediato del tubo formedo y a que el mismo adquie=

. ra rdpidamente una gran consistencia y una notable impermea-

hilidad.

Al retirar el tubo conm:el molde de la centrifugadora se
lleva el conjunto a un dispositivo extractor del macho, tal
como Por ejemplo el representado en la figura 2, ai cual se
fija el moldé por medio de tornillos 7 uniendo el macho 2 al
extremo de la cadena 8 que pasa por un polipasto superior no
representado en el dibujc. Le traceidn en sentido ascendente
que realiza la cadena 8 ejecuta 1a extraceién del macho @ del
tubo nidcleo 9 obtenido.

El macho 2 puede tener un extremo inferior levemente en—
sanchada para que al ascender por el tubo alise y callibre exac-
tamente el interior del mismo dejdndolo prdoticamente sin ru=
gosidades inconvenientes.

Una vez extrafdo el macho 2 del tubo mdcleo 9 se lleva
el resto del molde,con el tubo en €l situado,al lugar en que

deba producirse el desmoldeo Que se‘ejecuta separando las dos

‘mitades de la envolvente 1 acopladas por abrazederas 10 ¥ de=-

jando el tubo ndcleo situado veﬁticammente sobre el aro de fon-
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do 3 en el cual permanece apoyado hasta su total endureci-
miento por desecado. Tambidn podrdn produeirse el desmoldeo
del tubo dejandoa este en posicidn horizontal sobre una cu-
na a provdésito. |

En resumen, para obtener el tubornﬁcleo inicial del tu-
bo definitivo que el procedimiento bdsicamente permite obte~

ner, se procede a llenar un molde con macho, colocadc en po-

' gicidn vertical, con mortero de cemento liquido, produciendo

§imﬁ1tameémsnteuna vibracidén del conjunto formado por el mol-
de y el mortero en &1 depositado que determine la eliminacidn
de exceso de agua que Torme parte del dltimo por orificlos
practicades en la porcidn externa del molde, procediendo se-
guidamente & una centrifugacidn del molde;con el tubo situado
en él;Que produzoa la eliminacidn prdcticamente total del agua
remanente en el complejc & pesar de su vibracidn,procediéndo-
ce a continuacidn al desmoldeo dgndoprimero salida al macho 2
y retirando luego la envolvente exterior l. Ta tela que revis-
te interiormente a la envolvente determina lé prodﬁccidn de
una rugosidad de la pared externa del tubo umicleo fabricado;

El tubo nﬁcleo.desmoldéado y endurecido, se somete a una
precompresidn transversal colocando el mismo en una mdquina
arrolladora de alambre 11 a tensién, que aplique este heli-
coidalmenfe sobre la superficie externa del propio tubo gue,
siendo limpia y suficientemente rugosa, es adherible perfec-
tamente a una capa de mortero aplicada sobre el arrollamiento
metdlico tensor para protegerlo de la oxidacién.

Es evidente que procediendo de tal modo el tuba imicleo

obtenido solo resulta pretensado transversalmente quedando to=
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talmenté suprimido todo pretemnsado longitudinal al mismo.

Una vez colocado el alambre ll,figura 3,a tensidn sobre
el tubo micleo 9 se coldoa este centradamente,en posicidn
coaxil, en una envolvente perforada 12 forkada con une tela
13 dejando entre uno y otrd una ecdmara amilar l4 que se re=
llena con el mortero de cemento que ha de recubrir el arro-
1lamiento metdlico tensor que queda- imposibilidiado de es-
capar inferiormente del molde por un aro 15, semejante al 3
antes citado, que rodea a la parte baja extrema del tubo nd-
cleo 9 contriﬁuyendo a su perfecto centrado.y fija la tela
13 a la envolvente 12 como en el primer molde.

Para realizar la operazcidn de recubrimiento se vierte el
mortero,my liquido,al interior de la cdmara anular 14 de ma-
nerg que la recllene totalmente produciéndose a la vez una vi=
bracidén del conjunto por medio de vibradores 16 debidemente
situados en la parte alta del complelo de moldeado.

Con la vibracidn, el agua del mortera sale atravessndo
la tela por las paredes perforadas del molde. Se continua ver-
tiendo mortero en el molde hasta recubrir totalmente al tubo
ndcleo 9. Al ser enrasado este se coloca en la parte superior
del molde wn aro semejante al 13 que,debidamente configurado ,
pemite dar a la.cabeza del +“ubo definitivo moldeado la forma
que se crea mds conveniente para establecer el tipo de junta

que se crea preferible al ser el propio aro presionado de mo=

do cue comprima el materiul moldeado vibradoe

Se procede, a continuvacidu, a abrir el nmolde retirando las
abrazaderas 17. Ia existencia del tubo ndcleo en el tubo defi=

nitivo producido permite efectuar el desmoldeado irmediatamen—
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te guedando tal tubo definitivo apoyado verticalmente en el
aro de fondo 13 sobre el cual pemmansece hasta endulecerse lo
suficiente para que pueda zer llevado &l parque, probade a
presidn y expedido a su destino.
TR resunen, nara producir un tubo pu ‘ebensudo, &pto pard
ser sonetido & Tuertes presiones,pol el'procedimiento de que

.

se tyota es necesurio realizar las sigulentes operaciones

e

rilc.pale

A) Obtencidn de un tubo ndcleo producido bor moldeo. de
mortero vibrazdo y centrifugado de manera que carezca de grasa
en su superficie exterior quedando esta dotada de una rugosi-
dad gue asegure la perfecta unidn @ la misms de un revestimien~
to de mortero subsiguientemente aplicado también por moldeoe.

B) Tensade tranaversal del tubo ndcleo obtenido por un
arrollamiento de alambree

C) Révestimiento del tubo micleo dotado del arrollamien-
to'de alsmbre tensor transversal con una gruesa capa de morte-
o vibrado, constituyendo con ello el tubo definitivo.

Tgta svcesidn de oversciones mecdnicas efectuadas en la
forma en el curso de la memoria descritas,permite obtener un
tubo de constitucidn compleja, original, cuyas condiciones de
resistencié e impermeabilidad supera a las de los demds tubos
de mortero de cemento conocidos tanto en Espaﬁa como en el
extranjeros.

Podrdn ser variables sin que se altere la esencialidad del
procediniento objeto de la patente las prdcticas mahnales 0 me-
cdnicas que se empleen para llevar a cabo las operaciones que

segdn lo descrito lo constituyen, los medios utilizados para
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llevarlas a cabo y cuantas otras circunstancias puedan con~
currir en la puesta en prdetica del procedimiento siempre
que, por ser de condicidén secundaria, accidental o accesoria
respecto a la esancialidad del objeto de la patente no sean
déternminantes de sensible alteracidn de la misma.

Tambidén podrdn ser variables los gruesos y otras dimen-—
siones de los tubos fabricados, las formas y calibres de los
mismos, la calidad del cemento o material de que se fabriguen

y las aplicaciones que puedan tener.
NOTA

Por la patente de invencidn a que se refiere la presente
memoria descriptiva se RLIVINDICA la propiedadvy la explota—-
cién exclusiva de: '

1.~ Un procedimiento de obtencidn de tubos de presidén de
mortero de cemento, que consiste esencialmente en fabricar un
tubo ndcleo inicial vertiendo el mortero destinado a la cons-

titucidn del mismo, en un molde formado por una envolvente ex=~

terior perforada, un macho interior centrado,un aro de fondo

y ungtela que recubra el interior de la envolvente, producien—
do al mismo tiempo que se rellena la cavidad del molde una vi-

bracién de la envolvente y del micleo del mismo que da lugar

.a una eliminacidn del exceso de agua,que contenga el mortero

moldeado, por los orificios de la envolvente; llevdndose a ca-
bo a continuacidn una centrifugacidn del molde con el tubo vi=-
brado en el contenido para extraer totalmente el agua remanen-
te y favorecer el desmoldeo del tubo desceado retirando para

ello primero el micleo central o macho del molde y luego la

envolvente exterior del mismo.
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2.~ Un procedimiento de obteneién de tubos de presidn
de mortero de cemento, tél como el especificado en 1, esen~
cialmente caracterizade por el hecho de que el tubo micleo
obtenido, vibrado, centrifugado:., desecado y endurecido, se
coloca:: en una mdquina arrolladora de alambre a tensidn que
apliéa este helicoidalmente a la superficie exterma del tubo
micleo efectuando a contiruacidén el recubrimiento del arrolla-
miento metdlico establecido con una capa de material protec-
tor del mismo que evite su oxidécidn, para realizar lo cual
se dispone el tubo nﬁcleo,reforzado}por el arrollamiento,
concentricamente, en el interior de una envolvente de moldea~
do desmontable,'con forroc de tela y aro de fondo, y se re-
llena con el material recubridor la cdmara anular estableci~
da entre el micleo gonstitufdo por el tubo rTeforzado ¥ dicha
envolvente procedidndose,durante el moldeo del recubrimiento
producido,a una vihracida del molde. |

3.= Un procedimiento de obtencidn de tubos de presidn
de nortero de cemento, fal como el especificado en 1 y 2, ca=
racterizado por el hecho de que el micleo de moldeo del hueco
del tubo es retirado de este por traceidn ascendente. efectua=
da desde la pafte superior del molde mantenido en verticuligad.

4.~ Un Drocedimiento de obtencidn de tubos de presidn de
mortero de cemento, tal como el especificado en 1l & 3, carac=
terigado por el hecho de que la tela: empleade en el interior
de la envolvente del molde al mismo tiempo que evita que el
agua eliminada por la vibraéidn y la centrifugacidn realizadas
arragtre el cemento moldeado, determina una constitucidén rugo-

sa de la superficie del cuerpo tubular rnoldeados



5.~ "In procedimiento de obtencicn de tuhos de presidn

de morter6 de cemento®.
) Consta la presen%e meuoeia de diez hojas foliadus, es—
critas por una sola cara.

Barcelona, 4 de Diciembre de 1959?

P. p. de Don Jorge PALANCA GUASCH,
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DONJORGE PALANCAY GUASCH
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