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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a la fabricación de tubos 

monolíticos en hormigón prêtonsado.

Los medios de moldeo para efectuar la compresión 

previa o pretensión de los tubos de hormigón consisten 

5. en esencia en un mono y una envoltura externa, ambos ex­

pansibles y en armaduras rectilíneas, tendions de antema­

no entre los extremos del molde que sirven de apoyo y ro­

deadas ue armaduras circulares no ¿ondrdas.

La dificultad de realización de esta técnica de 

10. compresión previa reside fundamentalmente en la busca '
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de medios sencillos que permitan 

¡aigdn únicamente y de mono uniforme a compresión.

soluciones conocidas hasta el día están le­

jos de aportar entera satisfacción, ya sea porque los

5. moldes resultan demasiado complicados, y por consiguien­

te de un precio de coste demasiado elevado, ya sea por­

que, a causa de una simplificación excesiva durante el 

modelo, el hormigón no trabaja en todos los puntos a 

compresión y queda sujeto a deslizamientos y oizálla­

lo. mientes, sobre todo en la región del plano de juntura 

diametral, en el caso de una coquilla externa en nos 

partes que se separan una de otra durante la dilata- 

c r óa.

El problema se complica cuando el tubo que se 

15. ha de obtener, en lugar de ser una sencilla manga lisa, 

lleva un encaje y un extremo macno perfilado, provisto, 

por ejemplo, ue un collarín. Se necesita entonces una 

abocinadura en un extremo de la forma externa de mol­

deo, asi como un noyo de encaje de un uoyo de extremo 

20 nacho.

En los procedimientos conocíaos para tubos con 

encaje y extremo macho perfilado, la tóenioa de precom­

presión por dilatación que se ha expuesto aquí arriba 

no se aplica sino parcialmente, por lo nenos sobre la 

25. parte cilínurica lisa de la forma de moldeo, pero no

sobre la totalidad de la longitud de la misma, he ello 

resultan heterogeneidades en el aspecto externo y en 

las carácter!, ticas mecánicas del tubo obtenido.

(O ¿
í 9  ¡1 $  .
hacer trabajar el hor-



El invento tiene por objeto un molde perfeccio­

nado para tubo de hormigón pretensado o precomprimido 

con encaje y extremo macho perfilado, que responde a 

las exigencias antedichas y se caracteriza por el he­

cho de que lleva en combinación,.en el espacio anular 

dispuesto entre un noyo principal de manguito elástico 

externo dilatable y una envoltura externa coaxial a di­

cho noyo: un noyo de encaje circular que rodea uno de 

los extremos del noyo principal y está constituido por 

cierto número de sectores circulares rígidos, yuxtapues­

tos y a su ves rodeados por una envoltura elástica, 

mientras mía camisa externa dilatable forma la impresión 

externa de moldeo del hormigón y un noyo circular elás­

tico de puesta en forma del extremo macho, noyo que es­

tá rodeado por una porción de la camisa dilatable que 

se aplica sobre ól.

Según una primera modalidad de realización, la

camisa externa dilatable es metálica y está formada 

por cierto número de elementos longitudinales de chapa, 

yuxtapuestos, y por un número correspondiente de órga­

nos elásticos regulables, distribuidos regularmente por 

toda la periferia y por toda la extensión del molde e 

interpuestos entre la cubierta externa rígida del molde 

y los mencionados elementos de chapa.

Según una segunda modalidad de realización, la 

camisa que forma la impresión externa dilatable de mol­

deo del hormigón está constituida, a lo menos en parte, 

por una material dúctil, elástica y deformable por com-,
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Otras características y ventajas se desprende­

rán en el curso de la descripción que sigue.

En el dibujo adjunto, que se da únicamente a 

titulo de ejemplo:

la figura 1 es una vista de conjunto, en sec­

ción longitudinal y con arranque parcial, de un mdde 

según el invento y conforme a la primera modalidad de 

realización;

la figura 2 es una vista parcial, en sección 

transversal por la lfnea 2-2 de la figura 1; una parte 

de esta sección representa el molde antes de la fase 

de expansión o dilatación, y otra parte la posición que 

toma el molde durante la dilatación;

la figura 3 constituye, en las mismas condicio­

nes, una vista de detalle, ampliada y en seocióh trans­

versal, de la camisa metálica dilatable;

la figura 4 es una vista de detalle en sección 

transversal, pero en escala más pequeña que la de la 

figura 3, de una variante de camisa metálica dilatable;

la figura o es una vista de detalle análoga a 

la figura 4, de otra variante ae camisa metálica dila­

taste;

la figura 6 os una vista de conjunto, en sec­

ción longitudinal, de un molae según el invento y con­

forma a la segunda modalidad de realización;

la fi¿;ura 7 es una vista parcial en sección 

transversal según la linea 7-7 de la figura 6;
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las figuras 8 a 11 son vistas parciales en sec­

ción transversal, análogas a la de la figura 7, ue di­

ferentes variantes de realización de la segunda modali­

dad de realización.
óegdn el ejemplo de realización representado en 

las figuras 1 a 3, el molne, de tipo vertical, compren­

de un noyo principal dilatable-A-y una envoltura exter­

na rígida-B-que forma con el mismo un espacio anular 

en el cual están dispuestos:

un noyj -J-, también dilatable, que da la for­

ma interior del encaje;

una camisa —D—, metálica y dilatable, coaxial 

al noyo principal A y que constituye la impresión in­

terior del tubo de hormigón que se na de fabricar;

un noyo dilatable E, que da la forma externa 

del extremo macho de dicho tubo;
-tiy, pop último, do3 dispositivos conjugados F-*-

p
y E , de puesta en compresión previa de las armaduras 

longitudinales del tubo.

El noyo principal -h-, de eje X-X, lleva, co­

mo ya es conocido de por si, un mandril tubular metáli­

co -1- horadado por un agujero -2- para la conexión 

interna de un conducto de llegada de agua a presión 

según la flecha f***. Este mandril está rodeado de un 

manguito dilatable que, conforme al invento, está com­

puesto por tres partes superpuestas:

um.. camisa interna -3-, de caucho o material si­

milar, fijada de manera estanca en los extremos del
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mandril -1-, por ejemplo por rebordeado ae sus cautos 

-Sa- en las ranuras -3b- de dichos extremos;

una armadura de sectores ciroulares o láminas 

de acero —i- yuxtapuestos sin huelgo, paralelos al eje 

del manuril -1- y de igual longitud que dote;

una segunda camisa externa -5-, de caucho o ma­

terial semejante, ue dureza 3hore superior a la de la

primera. Esta segunda camisa -o-, está destinada a en- 

bsr en contacto con el hormigón, colado y sirve de im­

presión pain i -.i mperí'icie interna del tubo moldeado 'i'.

La envoltura tubular externa -B-, coaxial con 

respecto al mícleo -A-, es rígida: está ensanchaba por 

el lado del encaje y del extremo macho del tubo 1 que 

se ha de obtener, y está formada, en el ejemplo, por 

nos coquinas metálicas -o-, unidas rígidamente una a 

otra en un plano aianetral, por medio, por ejemplo,

ue orejetas -7- y pernos -3- (figura 2). búa junta de 

estaaqueidad, ya conocida y no representada, está com­

primida entre los bordes yuxtapuestos de las ooquillas 

-6-. Leí lado uel encaje, una de las ooquillas c.-.tá ho­

radada por un agujero -9- (figura l) para la introduc­

ción ¿e vanor en el molde segtfn la flecha f2 y, en su 

parte inferior, por un agujero -10- ue vaciado, normal

mente obturado por un tapón.

Se recuerda que en el espacio dejado entre las 

partes ñ y g del molde están alojadas sus porciones com­

plementarias d, L y E,
Ni noyo de eaecaje -d- rodea, sin juego ninguno,..
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el extremo inferior del noyo principal -á-, Está ajus­

tado sobre la camisa -5- y se compone de cierto minero 

de sectores -11- rígidos, de madera por ejemplo, yux­

tapuestos y aptos para separarse unco de otros, y de 

5. un manguito elástico -12- que rodea dichos sectores y 

tiende a mantenerlos en estrecho contacto.

La camisa metálica dilatable -D- que se ve prin­

cipalmente en la figura 2, y en mayor escala en la fi­

jara 3, se entiende en toda la altura del molde, en for- 

10. ma de una porción principal, que rodea al noyo de enca­

je -0- y al noyo -A- en casi toda su altura, y de una 

porción secundaria, que rodea al noyo -E- de extremo 

macho. Estas porciones están constituidas por sectores 

o duelas de acero -15- ó -13a-, yuxtapuestos, cada uno 

j.5, de los cuales forma, por ejemplo, un arco del orden de 

30*. Existen, pues, 12 de ello-, a fin de obtener una 

impresión cilindrica completa. En estado de no dila­

tación, las suelas -13-, -13a- no están juntas, sino 

que dejan entre sf juegos longitudinales como en -Id-.

2Q. Cabalgando cada una sobre do-, duelas adyacentes -13- ó 

-13a-, están pegadas en cubrejunta unas bandas -15- 

¿e tejido o material dóctil semejante. Las duelas -13-, 

-13a- están montadas con juego radial sobre las coqui­

n a s  -o- de la envoltura externa -0-, por medio ae pa- 

2$ sudores -13- solidarios de dichas duelas. Cada uno ae

los pasa-dores -16- (figura 3) atraviesa una ae las co­

quinas -6- y lleva, en su extremo exterior fileteado, 

urna Huerca —17— que se apoya sobre una arañuela —13—,
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la cual se apoya a ¡ 

enf ¿lado sobre el pasador entre la arañuela —lo — y la 

coquílla -o-. Estas aros de caucho -19- obturas de ma­

nean*!. esta—ca los agujeros ae paso de los pasadores —16 —

en las coquillas.

La carica metálica -D- es dilatable en ani,ago­

ni sao a elementos de chepa ondulada -20- -20a-, que en 

adelante se designarán como "resortes ondulados" y que 

están interpuestos entre las duelas -13-, -loa- y las 

co quillas -6- y atravesados libremente por los pasado­

res -16-, Los resortes ondulados -20- están alinéanos, 

prácticamente en contacto por los bordes, en el sentido, 

longitudinal, en toda la longitud del moine, mientras 

que sobre el contorno circular se deja un juego sensi­

ble entre cada dos resortes consecutivos (figura 2), de 

manera que se permita su extensión a uno y otro lado 

de los pasadores -16- cuando se les comprime radialmen­

te. En el ejemplo examinado, existen tantas hileras 

aliaoaG.au de resorbes ondulados —rO— como duelas —ro—. 

Los resortes ondulados -80-, -20a- se comprimen inicial- 

monte en el momento del montaje, por medio de tuercas 

-17-.

El perfil externo del extremo macho del tubo

T lo establece el noyo extensiole o dilatable E, cons­

tituido por un anillo -21- de caucho, de una auresa 

Shore de 65 a 75 a, rodeado de las duelas metálicas 

-loa- de la parte superior ensanchada de la envoltura

externa y dilatable -0 y apoyado contra los resortes
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T.i'r le nu as ta eu précomptésión de- 1

dingles a del tubo tái constituidos, couo ya es

conocido, por nos placas de extraño anulares, que obtu­

rar. una placa -22- del lado del encaje y una placa -23- 

del lado del extremo macho. Estas placas sirven de apo­

yo externo a los árgano... de tracción de las armaduras 

longitudinales a, representadas por líneas de punto y 

raya en la figura 1. No se han representado las armadu­

ras circulares, o zunohos, no tendidas in&cialmeate, 

que rodean a esas arnauuras longitudinales. Sobre la pía' 

ca inferior -22- están montados el núcleo principal -A- 

y el noyo de encaje -S-. La placa superior -23- rodea 

a una placa anular -24- quecubre el extremo superior 

del noyo principal -A-. Un espacio anular -25- para la 

introducción del hormigón está dispuesto entre las pla­

cas -23- y -24-. Por último, una placa anular -26-, fi­

jada de modo amovible sobre las placas -23- y -24-, ob­

tura el espacio -25-.

Rara el moldeo vertical, el molde está colocado sobre 

una superficie horizontal plana, por ejemplo un zóca­

lo -37-.

El

so eiectúa
moldeo de un tubo de hormigón precomprimido 

se la manera siguiente, ya coaocina en sf.

¡je cuela el hormigón por el orificio anular - 

-25- y al mismo tiempo se le vibra por medio de vibra- , 

dores de modo que *e haga compacto. Cuando el espacio
3



formada por lasoo prendido entre la pared esterna, 

duelas -13- y el ndcleo de extremo macho -E-, y la pa­

red interna, formada por la camisa de caucho -5- y el 

udcleo de encaje -0-, está completamente lleno, se ob­

tura el orificio -25- por medio de la placa -26-.

Se introduce entonces agua a presida por el ori­

ficio -2- del manuril central -1-, entre dicho mandril 

y la camisa de caucho -3-, 3e produce entonces la dila­

tación radial de dicho mandril.

Como puede verse en la parte superior de la fi­

gura 2, a causa de la citada dilatación, que comprime 

radialmente el hormigón previamente colado, este últi­

mo se apoya en sentido centrípeto contra las duelas de 

acero -13-, que se separan radialmente del eje del mol­

de, comprimiendo los resortes oncnlados - 20 -  contra 

las coquillas -6- de la envoltura externa -B-, mientras 

estas semi-ooquillas se mantienen fijas por el heoho 

de que están ensambladas rígidamente, he ello resulta 

que la compresión de los resortes ondulados -20- ejer­

ce sobre la superficie externa del hormigón una contra­

presión transmitida por las duelas -13-. Esta contra­

presión contribuye ventajosamente a evitar' el cizalla- 

miento del hormigón por los zunchos durante la fase 

de dilatación. Por lo demás, el hormigón, por efecto 

de esta presión interna centrífuga y esta contrapresión 

centrípeta, se escurre, El agua de esourrimiento, fil­

trada por las bandas -13-, pasa por los intervalos -14-, 

entre las duelas -13-, y se escurre en el espacio anu-
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lar comprendido entre estas duelas y las ooquillas -3-.

Se observará que durante la dilatación del nú­

cleo principal -h- el noyo de encaje -ü- se dilata tam­

bién radialmente, ya que los sectores -11- se separan 

entre sí, por tenderse su vaina elástica externa -12-.

El noyo 3i! del extremo macho participa también a la dila­

tación, ya que „e ensancha en antagonismo con las due­

las de acero -13a- y con los resortes ondulados -20a-, 

Cuando se alcanza la presión interna de dilata­

ción, ósta se mantiene mientras se introduce vapor por 

el orificio -0- de la envoltura externa -D-. dicho va­

por entra en contacto con el hormigón por los intervalos 

entre las duelas -15-, Es la fase de secado.

Al final de este periodo, se suelta la presión 

interna de expansión. j¡?or elasticidad, las camisas de 

caucho -3- y -5- y las láminas de acero -4- del noyo . 

central -A-, asi como el noyo de encaje -0-, reasumen 

au diámetro inicial, despegándose del hormigón.

Luego se introduce agua fría por el mismo orifi­

cio externo -9-, a fin de acondicionar el hormigón, ávi­

do de agua después del secado por vapor, y a fin de 

enfriarlo con vistas a facilitar las operaciones ulte­

riores. Esta agua de enfriamiento sirve al mismo tiempo 

para lavar el espacio anular comprendido entre las due­

las -13-, -13a- y las coquillas externas -6-. El agua de 

lavado y de enfriamiento se evacúa por último por el 

orificio de descarga -10-. ,

Después del enfriamiento se efectúa el desmolde^



Se sacan las placas superiores -33- y -24-, se abre la 

envoltura externa -B-, desmontando las coquillas -6-, 

y con ella se retira la camisa metálica dilatable, so­

lidaria de dicha envoltura externa por medio de los pa­

sadores -lo-. 3e extrae a su vez el noyo -L'- del ex­

tremo macho forzando elásticamente su paso sobre el co 

liaría circular del tubo T. Je desprenden de la placa 

inferior -22- las armaduras ael mencionado tubo y se 

extrae éste del noyonprincipal -A- y del de encaje U 

por medio de un dispositivo elevador cualquiera.

Como se ve, el molde descrito es de una reali­

zación muy sencilla, que permite montarlo y desmontarlo 

rápidamente.

Gracias a la realización en tres partes del 

manguito dilatable que recubre al mandril -1-, dicho 

manguito posee a la vez:
duotibilínad, a causa de la camisa interna -3- 

de caucho, cuya dureza Shore se elige de preferencia 

entre 43 y 553;

homogeneidad y rigidez, a causa de la armazón 

de las láminas de acero -4-; esta armazó-, constituye 

en efecto, una superficie de apoyo para las dos cami­

sas elásticas -o- y -5- y les permite que conserven su 

forma cilindrica, protegiéndolas contra las posibles 

hernias al introducir agua a presión por el orificio 

-2-, por falta eventual de apretamiento local de la ma­

sa de hormigón, y contribuyendo a la uniformidad de

la presión de dilatación ejercida sobre la masa de hor- ** !.



- IS

una dureza Shore que es, por ejemplo, de 65 a 75B, y 

qus le pomrte así resistir a las presiones locales 

¡j, de los cascajos, y por lo tanto e la incrustación de

datos, asegurando, por consiguiente, una superficie lisa 

a la cavidad del tubo.

Gracias a sus sectores rígiuós -11-, aptos pa­

ra separarse y que sirven de soporte al manguito elás- 

10. tico -12- que los rodea, el noyo de encaje -0- resiste 

también a la incrustación de los cascajos.

Gracias a la dilatabilidad del noyo de encaje 0, 

con sectores rígidos aptos para separarse, y a la del 

noyo elástico E de cabo macho, se obtiene una precompre- 

15. síón del hormigón, a la altura del encaje y del extremo 

o cabo macho, idéntica a la de la parte corriente del 

tubo. El tubo se beneficia, pues, de las ventajas ce 

preooíiipresión en toda sunlongitud y posee homogeneidad 

perfecta.

20. Guacías a la caíais a metálica dilatable (duelas

13, -13a- y resortes ondulados -20-, -20a-) y gracias 

al apoyo tínico de sus resortes, asegurando por la en­

voltura externa rígida (coquillas 6), la contrapresión 

radial centrípeta, que equilibra la presión radial oen- 

25. trlfuga creada por la expansión del noyo principal, se 

regula automáticamente de una manera sencilla y se re­

parte uniformemente ...obre todo el contorno circular 

y en toda la extensión del molde, be ello resulta que
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la masa tubular de hormigón no está sometida más que 

a esfnerzoas ue compresióh radial centrípeta y centrífu­

ga^ que contribuyan a intensificar su compacidad y a 

conferir a lo;., 'jobos excelentes características mecáni­

cas en todos los puntos de su pared.

Según las variantes de realización ¿e las figu­

ras 4 y 5, los resortes ondulados -20- pueden ser geme­

los: pueden estar, o bien superpuestos (figura 4), lo 

que les permite equilibrar una presión doble para una 

misma deformación, o bien opuestos (figura 5), lo que 

les permite tener flecha de flexión doble para una mis­

ma presión.
Según el ejemplo de realización representado en 

las fi uras o y 7, el molde está provisto de una cami­

sa DI, dilatable, dúctil y elástica, coaxial con el noyo 

principal A y que constituye la impresión externa del 

tubo de hormigón que se ha de fabricar.

Esta camisa dilatable DI se extiende, en toda la 

altura del molde, en forma de una porción principal, que 

*odea al noyo de encaje 0 y a¿. noyo —A— en caso toda 

su altura, y de una porción secundaria, que rodea al 

noyo E de cabo macho. Estas po—orones es^an constitui­

rás por un t apresa de caucho -28- ó -28a-, que forma 

una envoltura tubular, la cual presenta en su o ai* a in­

terna una superficie cilindrica lisa -29- en contacto 

con el hormigón del tubo 1' que se ha de fabricar y en 

su cara periférica externa una serie de acanaladuras 

-20-, parn-elas a las generatrices de la envoltura tu- ^
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redondeado. Dichas acanaladuras -30- está'.: en contacto 

con la envoltura enterna rígida -B- y dejan entre si 

unas ranuras -31-.

El modo de utilización es el mio:oo que se ha 

expuesto antes. Cuando se dilata el noyo principal A 

y se ensanchan consecutivamente los noyos -O- y -E-, 

el hormigón comprimido radialmente se apoya sobre la 

superificie cilindrica -29- de la camisa DI y comprime 

la pared de caucho -28- - 28a-, cuyas acanaladuras se 

achatan al ensancharse, lo que es posible gracias a las 

ranuras -31-, Esta compresión del tapiz -28- <f -28a- 

tiene por efecto que se ejerza sobre la superficie ex­

terna del hormigón una contrapresión radial, uniforme 

y homogénea en todo el contorno.

Durante las fases de seoado por vapor y de acon- 

uicionamiento, las ranuras -51- permiten la circulación 

del vapor de calentamiento o del agua de enfriamiento.

Según la variante de realización representada

en la figura 8, la camisa elástica D2 presenta acana­

laduras periféricas -32- de perfil trapezoidal.

Según otra variarme de realización, representa­

da en la figura 9, la oamisa elástica DS no presenta 

ya acanaladuras, sino que presenta interior y exterior- 

mente caras cilfnuricas y lisas y está constituida por 

nos partes: del lado interno, una tela de caucho -33-, 

relativamente dura, de una dureza Shore de 65 a 75*;

y del lado externo, una capa de caucho muelle -34- , muy,.
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. En la periferia están previstas unas ra­

nún* as -35- para la circulación del vapor o del agua.

áegdn otra variante representa en la figura 10, 

la camisa D4 lleva por dentro una tela de caucho -33-, 

reforzada en ...u o ara de contacto con el hormigón por

una chapa delgada y dúctil -36-, de un espesor que, por 

ejemplo, ee a lo sumo de 1 mm. En la periferia están

previstas ranuras amplias y poco profundas -55- y rann

ras estrechas y profundas -37-, destinadas, sobre todo

por lo que se refiere a las ranuras -37-, a favorecer 

la transmisión radial de las calorías en ámeos senti­

dos: centrípeta y centrífugo, con vistas a disminuir 

el aislamiento térmico provocado por el caucho muelle 

—84—.

Por último, la variante de la figura 11 es un 

molde que consta ne una camisa Da, la cual comprende 

una serie de duelas metálicas -38-, yuxtapuestas pero 

no empalmadas, que presentan ¡¿obre sus bordes longitudi­

nales nervios -39- de anclaje en calas elásticas longi­

tudinales -40-, de perfil en E, que sirven para espa­

ciar entre sí lasduelas y separarlas radialmente de la 

envoltura rígida externa R. Oomo las ranuras -31- de 

las camisas DI y D2 y 35 y 37 de las o amisas D3 y D4, 

los espaciamientos circulares entre las calas -40 per­

miten la circulación del vapor de agua para la fase de 

secado o del agua fría para la fase de apon ai oionamien- 

to.

así es que, en lugar de ser vertical, el molde
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15.

a que se refiere a este invento puede sen horizontal.

En ese oaso, está sostenido en sus dos extremos pon
l.r. *"̂.̂****

:?e puede disponen, del lado del encaje, una 

placa de extremo troncocdnico, de manera que se presen­

te una superficie de apoyo normal a los árganos de en­

ganche y de tracción de las armaduras longitudinales.

Por otra parte, las duelas -15- y -loa- pueden 

extenderse cada una sobre un arco inferior o superior 

a 30". En ese Ultimo caso, pueden existir por lo menos 

dos resortes ondulados, lado a lado, que cubren la ca­

ra convexa de las duelas.

En los ejemplos de las figuras 6 a 11, es eviden­

te que pueden emplearse materias plásticas cuando sus 

propiedades les permitan desempeñar el mismo papel que 

el caucho, la madera o el acero en ese molde.

Las envolturas elásticas pueden presentas', no- 

so lamente vaciamientos o ranuras longitudinales, sino 

también en sentido transversal, para facilitar- la cir- 

culacidn del vapor o del agua.

N 0 A

3e reivindica como objeto de la presente patente 

de invención:

1. Perfeccionamientos en los moldes para tubos
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de hormigón preoomprimido, con encaje y' extremo macho 

perfil^úo, caracterizados por el hecho de disponer en 

combinación, en el espacio anular dejado entre un noyo 

principal de manguito elástico externo dilatable y una 

envoltura externa coaxial con respecto a dicho noyo: 

un noyo de encaje circular que rodea a mío de los ex­

tremos del noyo principal y está constituido por cierto 

número de sectores circulares rígidos, yuxtapuestos y 

a su vez rodeados por una envoltura elástioa; una cami­

sa externa dilatable que forma la impresión externa de 

moldeo del hormigón; y, por último, un noyo circular 

elástico de puesta en forma del extremo macho, noyo que 

está rodeado por una porción ue la camisa dilatable 

que se aplica sobre él.

2. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón preoomprimido, en conformidad con la reivin­

dicación 1, caracterizados por el hecho de que el mangui­

to elástico dilatable del noyo principal comprende tres 

partes: dos camisas concéntricas, de caucho o material 

elástico semejante, y una armazón de láminas de acero 

alojadas entre esas dos camisas.

3. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en conformidad con la rei­

vindicación 2, caracterizados por, el hecho de que la 

camisa externa tiene una dureza Shore superior, a la de 

la caxisa interna.

4. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón preoomprimido, en conformidad con la reí-

- 18 -

3



2
vindicación lj caracterizados por el hecho de que el 

noyo de encaje está ajustado sobre el mencionado man­

guito elástico cLel noyo principal.

5. Perfeccionamientos ai los moldes para tubos 

5. de hormigón precomprimido, en conformidad con la rei­

vindicación 1, caracterizados por el hecho de que la ca­

misa externa dilatable es metálica y está formada por 

cierto minero de elementos longitudinales de chapa yux­

tapuestos y por un nómero correspondiente de órganos

10. elásticos regulables, distribuidos con regularidad en 

toda la periferia y en toda la extensión del molde e 

interpuestos entre la envoltura externa rígida del mol­

de y los mencionados elementos de chapa.

6. Perfeccionamientos en los moldes para tubos

15. de hor.-.igón precomprimido, en conformidad con la rei­

vindicación 5, caracterizados por el hecho de que la 

carica metálica dilatable está constituida por duelas 

rígidas unidas por cubrejuntas de tejido y que se apo­

yar cada una contra la envoltura externa mediante una

20. hilera de resortes formados por láminas de acero, o 

cualquier otro material elástico, onduladas.

7. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en oom'ormiaad con la rei­

vindicación ü, oaraoterisado^ por el hecho de que cada

25. duelas está guiada raaialmanta en relación a la envol­

tura rígida externa por pernos montados en dichas due­

las, que atraviesan la envoltura mencionada y re&iben 

tuercas externas que se apoyan elásticamente contra la 
envoltura.
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8. Perfeccionamientos en los moldes para tubos

de hormigón precomprimido, en conformidad con la rei­

vindicación 1, caracterizados por el hecho de que la

carisa que 

deo del hor 

te, por una

forma la impresión externa dilatable del mol- 

migón está constituida, por lo menos en par- 

material düctil, elástica y deformadle por

oompresión.

... Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en conformidad con la reivin­

dicación ó, caracterizados por el hecho de que la cami­

sa está constituida por una pleca tubular* de caucho o 

mat e n  a 1 se me j an te.

10. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimidó, en conformidad con la rei­

vindicación 9, caracterizados por el hecho de que el cau­

cho es de material uniforme en tono el espesor.

11. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en conformidad con la reivin­

dicación 9, caracterizados por el hecho ae que la cami­

sa lleva una capa de caucho usual y una capa externa de

caucho muelle.

12. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en conformidad con lasreivin- 

dicaciónes 9 y 11, oaracterizaos por el hecho de que la 

superficie externa de la pieza tubular <ie caucho lleva 

ranuras que facilitan su deformación por compresión 

v permiten, además, la circulación de vapor de calente.— ̂ 

miento o de de enfriamiento.
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13. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprlmióo, en conformidad con la rei- 

vinüioacidli 12, caracterizados por el hecho de quenlas 

ranuras están separadas por acanaladuras en relieve.

Id. Perfeccionamientos en los moldes pai^a tubos 

de hormigón precomprimido, en Conformidad oon la rei­

vindicación 1, caracterizados por el hecho de que la

camisa está formada por una serie de duelas metálicas 

unidas de dos en dos por una pieza longitudinal ue cau­

cho , en relieve hacia el exterior en relación oon dichas

duelas.

15. Perfeccionamientos en los moldes para tubos 

de hormigón precomprimido, en conformidad con la rei­

vindicación 1, caracterizados por el hecho de que el no­

yó de extremo macho dilatable está ajustado dentro de 

una porción independiente de la camisa dilatable.

16. Perfeccionamientos en los moldes para tubos

de hormigón preoomprimido.
La presente memoria descriptiva consta de veinti­

una hojas foliadas, escritas a máquina por una sola cara. 

Barcelona, a 11 de octubre de 1960.
OOMPAGNIE LE P0NT-&-MC-U330N

p. a.
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