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LEMORIA DESCRIPTIVA
que: se presente para unir a le solicitud
doe
PATENTE DE INVENCION
formulade el 20 de Febrero de 1.960, con el Nim, 255925
en
ESPafia
por VEINYE afios
a nombre de PREPAKT IBERICA, S.A., entided espafiols, esta-
blecide en Zurbarén 14, Madrid, por:

"UON PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE TUBOS
PrETENSALOSY,

oy o o — o e o o e v . v

Le presente patente de invencién se refiere a un sis-
tema pere la fabricacidén de tubos de hormigén pretensedo,
que tiene, entre otras, ventejas la de la eliminacién de
la costosa mequinaria requerida pare ls pueste en tensibén

del elembre sobre el tubo, una gran simplificaeidn en el -
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proceso de ejecucién de los tubos, la supresién de un re-
cubrimiento posterior del tubo para protecoién de los alam-
bres, recubrimiento que es siempre de eficacia dudosa, y
la obtencién de un tubo en el que toda la seccién de le pa=-
red se encuentra en el mismo estado de compresién, elimi-
nédndose por completo la existencim de capas de hormigén

en diferentes estedos de tensidn,

Bl sistema que se reivindice comprende las sigulen-
tes partes:

- Construceién de un molde interior retractil.

- Enrollemiento bajo tensidén del alambre de preten—
ssdo sobre sste molde, separado de 81 mediante plezas se-
paradoras convenientemente distanciadas.

- Colooasclidn de un molde exterior y relleno de hor-
migdn entrs los dos. moldes. Una vez endurscido aquél, se
quita el molde exterior y se retras el interior, quedando
formedo el tubo.

De osta forma se obtiene un tubo pretensado perfecta-
nente homogéneo en cuanto al material y en cuanto al pre-
tensado.

la esenciamlidad del sistema que se relvindiea consls-
te puéds en el enrollamiento del alambre de pretensado bajo
tensidén sobre un molde retractil, utilizando piezas separa-
doras sobre el molde para dejar aguella armedura en su po-
aicibén adecusda. Uespuds se coloca el molde extoerior y se
hormigona entre los dos moldes, con lo que queda formado -
el tubo., Por lo tanto la esencialidad del sistema no depen
de del procedimiento paras retraser el molde interior, ni de
la forme § material de las piezas separadoras, asi como --

tampoco depende de la miguina utilizada para enrollar bajo
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tonsidn el alambre sobro el molde. wambidn es indepenﬁién~'_
te la esencialidad del sistema, del tipo de molde exterior
utilizedo y del proceso de colocacidn del hormigbn entre
los moldes. Es decir, que cualquier apliecacidn que so ha-
ga del sistema variando el procedimiento para retrasr el
molde interior, la forma o material de las plezas separado-
ras, la méquina de enrollamiento bajo tensidn, el sistema
del molde exterior o el proceso de colocacidn, del hormi-
gbn entrs los moldes no es més que una varlante igualmente
comprendide y protegide por el presente registro.

Tampoco afecte & la esencialidad del sistema el tipo
de Junta utilizado entre tubo y tubo para formar la tube-
ria completa, siendo aplicables la mayor parte de juntas
existentes hoy en dfa.

En esta idea, las adjuntas figuras corresponden uni-
camente & une forme de ejecucidén del sistema, sin caracter
limitativo alguno, que se presentan a titulo de ejemplo de
~realizacidn, para concretar cuanto se dice en esta memo~
ria descripta.

La figura 12 representa una posible solucién de mol-
de interior retractil.

Madiante el tensor 3, se retraen las plezas 2, que-
dando al mismo tiempo libres las plezas 1.

En la figura 22 se ve una seccidn del tubo, En elle
4 representa el alambre de pretensado en carga, apoyado 80~
bre las plezas separadoras 5, que a su vez apoyan sobre el
molde interior. Una vez colocado el molde exterior 7 se hoxr
migona en 6, esperandose s que este hormigbn esté suficien~
temente duro para retraer el molde interior y retirar el ex-

terior, quedando el tubo formado,
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Bn la figura 32 se ve unz posible solucidn pare el
sistema enrollador del slambre bajo tensién. E1 molde in-
terior con las plezas separadores se monta sobre un tan-
bor 8 movido por el motor 9. El alambrs de protensado, enrg
llado inicialmente en el cabrestante 10, paesa por las poleas
1). y es puesto en tensidn por medio del peso 12 que & tra-
vés de un muelle carga sobrs la polea 13. De esta forma el
alambre se ve enrollando sobre 2l molde interior a tensidn

constante.

~-NOT 4 ~

Los puntos de invencidn propis y nueve que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patents
de Inveneldn en Espafia, por VZINIE afios, son los siguilen-
tas:

12, - Un procedimiento pars la fabricacidn de tubos
pretensédos, ceracterizado por la combinacidn de opsracio-
nes siguientes: enrollamisnto del alambre de armadurs pre-
tensada bajo tensidn sobre un molds retractil, utilizando
piezas separadoras dispuestas sobre el molde para dejar la
armadura de alambre en su posiciédn adeouada; colocaecidn de
un molde exterior en torno de la disposielén mencilonada; co-
lade del hormigdn entre loa dos moldes, formando asi el tu-
bo; y, una vez fragusdo el hormigdn, retirar el molde exte-~
rior, retraccidn del molde interior y separacién del tubo
pratensado formado.

22, - Un procedimiento para la fabricecidn de tubos

pretensados.
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fal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,

representado en el dibujo que se acompafia, y con los fines

que se han especificado.

Esta Hemoria consta de cinco hojas escritas a miquina

por una sola de sus caras.
_ C - ,Q.}fl ‘j%h,
Medrid,

P. A.
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