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La presente vatente de invencidn se refiere a un gistema
para la [abriczcidn de tubcs de hormizdn pretensado, cue tiene,
enire oitras ventajas, la de la eliminacidn de la costosa maqui-
nzria requerida para la pueste en tensidn del alambre cobre el

tubo, una sran simplificacidn en el proceso de ejecucién de los
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TLbos, la supresidn de un recubrimiento posterior del

vroteceidn Ce los alambres, recubriunicnto que es gicwpre de eii-
cacia dudosa, y la obtencidn de un tubo en el que toda la sec-—
cidn de la nared se encuentra en el mismo estado de compresidn,
eliminéndése por completo la existencia de capay de hormisdn en
diferentes estados de tensidn.

El gistema cue se relvindica cownrsnde las si-uiecntes pui=
teg:

'~ Fabricacidén de un molde interior expandible sobre el
que se arrolla el alaabre de pretensado, separado por distancia-—
dores del molde.

- Una vez abierto el molde exnendible interior en la cun-

or

idud suficiente, se coloca el moldle exterior y se hormisona el
ezpacio comprendido entre molde interior y exterior. Uns vez en-
durecido el hoymicdn, se deswolda quedando fabricado el tubo
pretensado. De este forma se obtiene un tubo completvamerie 10mo-
©#éneo y horioreneamente pretensado.

La eusencialidad del sistema que se relvindicn consiste

a

vues en la construccidn de vn molde iniarior exvandible sobre

el que se arrolla el alanmbre de pretensado que o3 pussto en ton-
gidn mediante la expangidn del molde interior. Una vez eixpandido
este y colocado el —wclde exterior, se hormizona el esrnacio entbie
los dos moldes, 7 de esta forma, una vez endurecildo ¢l Lormindn
gueda formado el tubo. Por lo tanio la esencialidad del sistema
no depende del sistema de exvansidén del molde interior, ni de
la forna y materiel de las piezas que sevaran la armadura de
piretensado de este molde, asi como tampoco del sistcna de arro-
llami=nto de los alambres ni del procedimiento e hormizonado
que se ulilice, ni del sistenz de wuolde exterior. For lo tanto,

cualquier aplicacidn cue se haza del sistema en la que se varie
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el procedimiento de expansidn del molde interior, la forma o
netevial de las piezas de separacidn de los alambres, el tipo
de molde exterior, el sistewma de arrollamiento de log alambres
0 el procedimiento de horaigonsdo no serd gino uny variante
iwaluente comprendida y protegida por el presenie rezistro.

Pampoco aiecva a la esencialidad del sistema el tipno de
Junta utilizado entre tubo iy tnbo para formar la tuberia com-~
pleta, siendo aplicables la mayor pnarte de juntas existentes
hoy en dia.

#n esta idea, las adjuntas Figuras corresponden Unicaiien—
te a una forma de ejecucidn del sistena, sin cardcter Llimitati-
vo alsuno, que se presentan 2 titulo de ejemplo de realizacidn,
para concretar cuonto se dice en esta memoria descriptiva.

La fisura 12 representa una posible solucidn esguenatiza—
da de molde interior exvandible. En ella 1 es un micleo mecizo,
rodeado por unu cdmars 2 con paredes de goma, recublerta a su
vez por una chapa abierta 3. La cdmara de goma tiene una entra-
da 8 por la que gse pueds introducir azue & presidn, con Lo que
se logra la expansidn de la chapa exterior 3.

ur la fizura 28 se ve un posible esquewa de Lubo fabrica-
do con el molde interior antes descrito. dobre la chapa 3 se
colocan los separsdores 5, v sobre ellos se arrclla el alambre
de pretensado 9. Una vez teriinada esta operacidn se coloca en
su gitio el molde exterior 6 y se inyecta agua a la bresidn
necesaria en el espacio 4, con lo que se lleva el alanbve de
rretensado a la tensidn reguerida. Después basts hormisonar el
espacio 7 entre los dos moldes, y esperar a que enduresca Su-
ficicentemente el hormizdén, para tener fabricado el tubo preten—

sad0.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presenton
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Zspafia, por VEINIE aZios, son los siguientes:

1%.- Un procedimiento para la Tabricacidn de tubos de hor-
ni«dn pretensado, caracterizado porgque se arrolla el alambre de
pretensado sobre un molde interior expandible, se pone el alam-
bre de armadure o la tensidn requerida mediante la expansidn
del molde interior, se coloca sobre el conjunto el molde exte-
rior, se hornicona el espacio entre log dos moldes y, una ves
fra~uado el hormigdn, se desmoldea el tubo pretensado ssi for—
1ado. —

2¢ .~ Un procedimiento para la Ffabricacidn de tubos de hor-
nisdén pretensado,

Tal y como se ha degcrito en la liemoria gque antecede, re-
presentado en el Qibujo que se acompana y con los fines gue se
han especiiicado.

Este Memoria consta de cuatro hojas escritas a mdquina
POr una sola cara.
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