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PATENTE DE INTRODUCCION 

por DIEZ años

en España, a favor de Don Alfred HORN BEITSCH, 

subdito aleman, residente en FELSBERG BEZ, KASSEL, 

calle Steinweg, 1; cuya patente tiene por objeto:

" MOLDES MECANICOS PARA LA FABRICACION DE TU­

BOS DE HORMIGON "

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

El invento está relacionado con la  fabrica-., 

oión por moldeo y vibrado de tubos superporosos 

para riegos y drenajes, obtenidos preferentemen­

te a partir de una mezcla de hormigón, sin conte- 

5 .- nido de finos, cuya mezcla se vibra utilizando

moldes mecánicos especiales que precisamente cons­

tituyen el objeto fundamental de esta invención.
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Algunos de lo s  inconvenientes que hasta 

ahora^presentan los tubos dedicados a drenajes Y/o 

riegos, eliminando o repartiendo humedad a los te­

rrenos, se expondrán a continuación, en e l trans­

curso de esta memoria, as í oomo la s  ventajas que 

se obtienen con lo s  tubos superporosos consegui­

dos mediante e l empleo de los moldea meoánicos que 

aquí se preconizan.

Los tubos para drenajes que se emplean para 

eliminar e l  exceso de humedad contenida en e l  sue­

lo , y más raras veces para el riego del subsuelo, 

oomunioa por medio de o r ific io s , hendiduras, eto., 

l a  humedad que conducen interiormente a las  capas 

superiores del terreno que gravita sobre e l tubo.

Principalmente se obtienen tubos para drena­

je mediante perforaciones rectilíneas en su masa 

más o menos cuajada qué atraviesan sus paredes, con 

lo  que se consigue que e l  agua pase a través de es­

tos o rific io s  a l interior, en oaao de drenaje o bien 

sale al exterior e l agua que circula por los tubos 

que integran la  conducción.

Los tubos conocidos provistos de perforaciones 

presentan inconvenientes en su colocación por tener 

que serenvueltos por un f i l t r o  estructurado de cas­

cotes o de grava suficientemente espesa para evi­

tar que la  arenilla, fina, penetre por los agujeros 

del tubo y los colmaten. Por tanto la  colocación
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de dichos tubos en e l  terreno ha de hacerse de 

una panera especial y con sumo cuidado, para que 

e l rendimiento de l a  red de desagtLe o la  red de 

riegos sea rentable y práctioa.

Otros tubos que se encuentran en e l mercado 

o que se han empleado pueden efectuar este tra­

bajo mediante hendiduras o con otros a rt ific io s  

y con materiales que varían desde la  a rc i lla  y 

barro oooido o sin cocer, metal o cementos de as­

bestos. Todos los tubos que presenten o r ific io s  

rectos adolecen de la s  mismas fa ltas que hemos 

enumerado anteriormente, amén de la  más prinoipal 

que oonsiste en que todas las raíces suficiente­

mente finas para que su paso sea posible, inciden 

sobre e l tubo atraídas por la  humedad que condu­

ce y pasan a través de estos o rific io s  formando 

unas bolas denominadas "colas de zorra" la s  que 

impiden que su trabajo y utilización  sean perfec­

tos por causar la  colmatación del tubo con lo  que 

e l agua queda retenida en dioho tapón, desbordan 

do por las juntas abicosas o por los o r ific io s  de 

que está dotado e l tubo, ocasionando hundimien­

tos e inundaciones con perjuloio en la  conducción. 

* Otro de los inconvenientes que presentan los  

tubos hasta ahora conocidos es su gran fragilidad  

al estar introducidos a poca profundidad en e l  

suelo, no le jos de la  superficie del mismo, por 

lo  que están expuestos a rotura y/o desenchufado
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ya que estén colocados en terrenos sobre e l que 

gravitan pesos, se mueve maquinaría de diversos 

clases, como son traotores, arados, etc, si estén 

oolocados en tierras de labranza, siendo este pe­

lig ro  aán mayor, por los grandes pasos, así como 

a las  vibraciones si atraviesan o drenan carrete­

ras, caminos, vías férreas, eto.

Los tubos altamente porosos que preooniza es­

ta memoria, gracias a su elevada resistencia mecanl 

oa, evitan este inconveniente ya que la  estructura 

especial del hormigón que los forma es lo  suficien  

tómente potente para que, dentro de un lím ite pru­

dencial, absorbe lo s  esfuerzos de comprensión que 

sobre e llo s  han de gravitar.

Dentro de los tubos a que se refiere este in­

vento se incluye para casos especiales de carrete­

ras de gran transito o de transito pesado, un tubo 

de forma especial, proyectado oomo se veré en las  

figuras que ilustran esta memoria a partir de una 

superficie de apoyo o plano de oimentación que se 

asienta en e l terreno, perfecta y homogéneamente, 

absorbiendo lo s esfuerzos de compresión que sobre 

él van a gravitar, a través de superficies parabóli­

cas o e lip ticas que forman una montea o jiva l, que 

ocmo se sabe por mecánica transmiten e l esfuerzo de 

oompresián a l a  base, resbalando e l esfuerzo por l a  

superficie exterior de dicha ojiva, por lo que este 

tubo, no sufre esfuerzos en su parte superior, sino
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que los absorbe directamente la  placa horizontal 

o de ^apoyo transmitiéndolos a l terreno.

Una vez descritos someramente los diferentes 

tipos y clases de tubos empleados hasta la  fecha, 

hacemos un breve resumen de las  ventajas con que 

ouentan los tubos de hormigón altamente porosos 

que aquí se preconizan, los cuales entre otras, 

cuenta con la s  siguientes características:

Enchufe especial, hembra de hormigón compac­

to que oomunica una resistencia máxima a la s  jun­

tas de los diferentes tubos que oomponen e l tendí 

do, tanto de evacuación oomo de riego. E l p e r f il  

de la  parte hembra tanto como e l maoho cuenta con 

un reborde redondeado en su parte terminal lo  que 

permite efectuar sin necesidad de piezas especia­

les, curvas con un radio suficientemente amplio 

para los usos comunes de estos tubos. La compacta- 

oión de los terminales hembra, que cada tubo lleva  

alternativamente en sus extremos, se efectúa en e l 

momento de moldeo mediante una operación que se 

describirá más adelante.

Otra de la s  ventajas que se obtiene con los  

tubos aquí preconizados, es la  de no necesitar en 

su colooaoion e l empleo de gravas, g rav illas , ar­

quetas o revestimientos de la d rillo , etc, para e l 

asentamiento de los mismos, evitando gastos que 

encarecen los tendidos, pues aunque la  porosidad 

de los tubos que aquí se exponen es de un indice
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muy alto, los poros que dan esta propiedad a los  

tubos,no tienen diámetro aproo i  able, sino que -  

aproximadamente, e l diámetro llega r a ser de dá- 

oimas de milímetro y/o capilares, ofreciendo unas 

ramificaciones sinuosas en e l interior de l a  maaa 

que compone la s  paredes del tubo, que no pueden 

ser cerradas en su totalidad, a l formar una espe­

cie de laberintos ramificados, con lo  que los in­

convenientes que se apuntan anteriormente, quedan 

obviados en su totalidad, por quedar abierto siem­

pre un caminó expedito para la  circulación del 

agua, bián en entrada al interior, en o aso de de­

sagüe o desacaoión de terrenos, o en salida en ca­

so de riego*

Como consecuencia de ásta particular estructu­

ra porosa de lo s  tubos se elimina la  necesidad del 

f i lt r o  estructurado, pasándose directamente a l a  

gramolometria 1 a 3 mm como f i l t r o  envolvente de 

estos tubos, lo  que garantiza a su vez un contac­

to más directo con e l terreno a drenar o a regar, 

y un reparto por igual de la s  cantidades de agua.

A l comentar la  conducción de aguas, otra de 

las  ventajas que ofrecen los tubos aquí preconi­

zados, es formar un canal cerrado, enterrado de 

superficie cubierta, de modo que evita la  evapo­

ración, asi como e l peligro de incubaoión de in­

sectos de contaminación, si l a  conducción fuese de 

agua potable. La impermeabilizaoión de lo s  tubos 

en áste caso se verá más adelante.
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Comentaremos varios de les muchos incon­

venientes de fabrioación q^e se han observado 

para e l  moldeo y fabricación de los tiRos cono­

cidos en e l mercado, uno de e llos oonsiste en 

presentar una longitud bastante grande, o por 

hacer la  compaotación del hormigón por apiso­

nado, y/o prensado en e l  molde, segdn e l mé­

todo corriente empleado hasta hoy día. 3n los 

procedimientos conocidos se formaba una masa 

más o menos homogénea de hormigón, después se 

incluía en un moldeo adecuado para formar tu­

bos, y se apisonaba dentro de dicho molde, con 

unas v a rilla s  o unos pisones finos, que se in -  

oluían entre e l molde y e l noyo. Este proce­

dimiento resulta complioado y refriere  mucho 

tiempo, no pudiendo ser empleado para fabricar  

gran námero de tubos, ni daba a la  masa del tu­

bo una compaotaoión homogénea, a l no estar los  

grávidos del hormigón, que integran su masa, -  

distribuidos en una proporción correcta, quedan­

do algunas zonas frág ile s  y otras muy compactas, 

con lo que se perjudica la  resistencia del tubo: 

otro inconveniente de ésta fabricación es e l gra& 

espesor de la s  paredes de los tubos. En estos ca­

sos la s  paredes alcanzan espesores relativamente 

grandes con relación a l diámetro interior de la  

conducción por tener que apisonar en un especio 

grande y emplear una dosificación de hormigón 

de áridos gruesos para que e l apisonado fuera re -
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latinamente bueno a fin  de obtener una com­

pacidad de hormigón lo suficientemente gran­

de para evitar la  rotura de los tubos aún en 

e l mismo acto de desmoldao, máxime en su trans­

ía lo  y colocación.

Otro de lo s  inconvenientes de úste s is te ­

ma, es precisar para la  fabricación de lo s tu­

bos una cantidad ingente de moldes ya que, no 

se puede proceder a l desmoldeo hasta que l a  du­

reza alcanzada por e l hormigón fuera suficiente  

para proceder a dicho acto, teniendo por tanto 

que contar la  fábrioa de tubos oon un número muy 

elevado de moldes lo  que, encarece la  fabrica­

ción y por tanto, e l precio -de venta en e l mer­

cado.

Todos estos inconvenientes se soslayan em­

pleando en la  fabricación unos moldes y una ma­

sa vibradora, especiales para esta clase de co­

metido, o sea, la  confección de tubos altamente 

porosoá.con lo  que se logra reducir e l conteni­

do en tanto por ciento del aire de l a  mezcla 

de hormigón, que forman las  paredes del tubo.

- Dentro de la  fabricación de los tubos a l­

tamente porosos, se obtiene un volumen de porcs 

tan elevados que oon una presión hi^rostétioa  

de un metro, y a travós de 1  cm2. pueden pene­

trar unos 300 lit ro s  de agua poriminuto, lo  cual, 

por ejémpLo, para un diámetro interior de tubo 

de 35 cm. da por resultado un suministro de agua 

de 150 m̂  hora.
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La estructuración del hirmigón se obtiene 

mediáhte una mezcla especial de g rav illa s  t r itu ­

radas y limpias con una dosificación volumétri­

ca especial, la  cual se aglomera sin necesidad 

de arena, con un aglomerante hidradlico, por ejem­

plo cemento "Portlanand" y después de introduci­

da la  mezcla en é l molde, es sometida a vibracio­

nes de gran frecuencia? Con este procedimiento 

se obtiene para unos diámetros interiores previs­

tos unos espesores de pared muy pequeños en re -  

laoión a éste diámetro interior, y a los que se 

fabrioan hoy dia.

La vibración hace también que e l cemento 

repartido en la  superficie de lo s  granos de la  

mezcla vaya tomando un contacto intimo con é l que 

se encuentra en lo s  granos adyacentes formando 

así una unión intima entre grano y grano, sin que 

quede mermada la  por.&sidad de la  estructura gene­

ra l del hormigón.

Las vibraciones que se comunican a la  masa 

de hormigón, comprendida en e l  molde, es función 

del tamaño y peso del tubo filtran te  fa b r ic a r  

siendo normal la s  vibraciones en una oscilación  

del orden de unos 3.000 golpes por minuto y mín 

más. Por tanto es preciso regular can relación  

a l tamaño y a l peso del tubo, la  fuerza del v i ­

brador conforme a la  estructuración deseada en e l  

tubo a fabricar, segán e l uso a que va a ser so­

metido.
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Con este sistema, se obtiene una porosi­

dad hpmogenea en toda la  masa aproximad ame nt e v 

del 30% del Volumen total del hormigón, que in­

tegra l a  masa del tubo.

La experiencia, ha demostrado que, de con­

formidad con este procedimiento, se pueden fa ­
bricar tubos filtran tes  de hormigón, con pare­

des de espesor mínimo, es decir, de espesores

que varían segdn e l diámetro del tubo, en una 
forma racional y normalizada y en cuanto a la

longitud pueden obtenerse desde 50 hasta 75 cm 

y más, suficiente para las  necesidades a que van 

a ser sometidos y sin perjudicar la  resistencia  

del tubo fabricado.
3e ha comprobado además, que ios tubos así 

fabricados, tienen una oompaotación suficiente 

para poder ser desmoldeados inmediatamente des­

pués de sometido a l vibrado y sin que sufra nin­

guna deformación. De este modo, el,molde puede 

volver a emplearse inmediatamente, con lo  que se 

evita e l gasto muy considerable de proveer una 

gran cantidad de moldes en fabrica.

La gran resistencia, con relación a l espe­

sor de la s  paredes,, se obtiene como oonseouencia 

de la s  a ltas vibraciones sometidas a l a  masa de 

hormigón en comparación con e l escalonamiento 

oolumetrico de lo s  áridos del hormigón ya que la  

unión entre dichos granos la  efectúa e l material 

aglomerante ó oemento con lo  que forma una es­

tructura estable y a l a  vez de una gran porosidad.

La fabricación de los enchufes del tubo, -
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puede ser obtenida a Ipaae da una cantidad de hor­

migón oompaoto que se vierta en e l fondo del mol­

de. Este hormigón está formado con una masa de ce­

mento oon adición de arena fina.

El ajuste hembra del tubo se obtiene median­

te una herramienta especial que forma la  boqui­

l l a  por rotaoión manual de l a  herramienta. Esta 

herramienta se describirá al comentar la s  f i g i ­

ras que ilustran a ésta memoria.

Dentro de esta descripción se exponen algu­

nos detalles relativos a la  fabricación de lo s  

tubos y de lo s  moldes.

En el moldeo conviene comprobar si e l noy o 

está en posición coaxial con e l  molde exterior i 

oaso de no estar oentrado se deben ajustar las  

piezas de posición del noy o, con lo que se cen­

tra óste, obteniendo de este modo tubos con pared 

de espesor uniforme.

Dentro del proceso de fabricación de los tu­

bos se pueden distinguir los siguientes;aparta­

dos; preparación de la  mezcla de hormigón; enco­

frado o acto de montar lo s  moldes; desencofrado 

o acto de desmontar los moldes; curado y alma­

cenaje y sistema de impermeabilización de tubos.

Refiriéndonos a l apartado, mezcla, ésta pue­

de hacerse tanto volumétricamente como en peso. 

Cuando se hace por volúmenes, se sueie mezclar 

una parte Ae cemento con 3'5 partes de áridos. 

Estos áridos no deben rebasar ni superior ni in­

ferior mente los tres ó siste mm. Ae diámetro o
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de espesor. Se puede y se debe emplear áridos 

de nielar diámetro cuando los tubos vayan a estar 

enterrados reoubiertos por una envoltura de l i ­

mos o arenas muy finas o colocados en lugares en 

que puede haber aguas que arrastren a rc illas , l i ­

mo oto.

La composición Ae la  gramolometria de lo s  á r i­

dos depende casi exclusivamente del lugar o carac­

terísticas del suelo de colocación.

La mezcla de elabora a l grado de "humedad de 

mano" hasta llega r a tener b r il lo  o sea que, se le  

va añadiendo agua para e l fraguado del hormigón has 

ta lle ga r a la  "humedad de mano" con b r i l lo .

Los áridos empleados en la  fabricación de los  

tubos superporosos deben estar muy limpios de ar­

c il la s  siendo este requisito imprescindible a l col 

matar y obstruir lo s  poros, asi como la  dosifica­

ción del agua o sea la  relación agua-cemento ha de 

estar muy cuidada en el momento del vibrado tanto 

comunicando fragilidad  a l tubo como quitando poro­

sidad si dad por tanto, se recomienda tener una 

existencia en el almacén de áridos limpios y se­

cos para obtener un grado de humedad exacto ya qie 

una mezcla demasiado húmeda, no solamente p e li ­

gra la  obturación de la  porosidad deseada sino 

origina una complicación en e l  desencofrado de lo s  

tubos ya que la  estructura del hormigón resulta  

demasiado escurridiza desmoronándose la  masa que 

forma e l tubo así como también parte de las pro­

piedades de porosidad se pierden durante e l v ibra -
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do al tener l a  mezcla con e l cemento una canti­

dad de agua mayor de la  necesaria.

Es importante que la  mezcla sea rea ltiva ­

mente seca para la  fabricación de dichos tubos, 

atendiendo en su fabricación a que no pierde -  

excesiva humedad l a  masa de hormigón durant^él 

tiempo que se halla  a l lado de los moldes; por 

eso es,preciso que la  mezcla se guarde en un 

reointo preparado a l efecto a l lado del vibrador.

Con referencia a l encofrado es imprescindi­

ble que una vez colocado y retenido e l  molde en 

posición vertica l sobre la  masa de vibrado se pon­

ga e l vibrador en marcha mientras se completa e l 

llenado del molde, lo máoMpiáamente posible y pro­

curando que la  vibración no dure en demasía a l obe 

jeto de obtener la  porosidad constante en todo e l  

tubo que se está fabricahdo.

Una vez finalizada la  operación de vibrado 

se quita la  tolva de llenado y se introduce una 

masa de hormigón de finos que va a formar la  bo­

qu illa  superior del tubo forjando esta mediante 

golpes y giros con la  pieza ó herramienta de mol­

deo,' correspondiente.

Se termina e l llenado de hormigón poroso a 3 cm 

aproximadamente de la  parte superior del molde resul 

tando así más fá c il y rápido e l  moldeo de l a  boqui­

l l a  superior en la  que se u t i liz a  honnigón de finos

Para la  introducción y asentamiento del material -
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a compactar se vuelve a dar un corto golpe de 

vibrado.

En la  placa in ferio r que sostiene e l  mol­

de va encajada l a  arandela de asiento que a su 

vez moldea la  parte macho de l a  boquilla. Esta 

arandela queda incorporada a l molde cuando óste 

se cierra, asi permanece en á l durante l a  ope­

ración de fabricación del tubo; a l desmoldear d i­

cha arandela queda adherida a l tubo una vez que 

se desmonta e l molde, asentándose en e l  terreno 

para e l secado durante e l tiempo de fraguado y 

endu-arec imiento in ic ia l de lo s  tubos siendo recupe­

rada una vez fraguado e l hormigón.

Con referencia a l desencofrado de lo s  moldes 

se efectda oomo sigue:

Terminado e l moldeo, propiamante dicho, se 

transportan los tubos con e l molde a l lugar donde 

descansarán durante e l  periodo de fraguado. E l mol­

de tiene en sus dos mitades in feriores unas pesta­

ñas que sostienen la  ¿arandela de asiento del fon­
do, de modo que es fá c il tanto e l translado del

conjunto como la  colocación in icia l.sobre la  mesa 

vibradora.

¿ 1  abrirse los dispositivos que mantienen 

cerradomel molde por ambos ledos retehiendo sus

dos mitades, l a  arandela de asiento se desliza

hacia abajo, en im trayectqáproximadamente de 1 

cm. que es lo  suficiente para fa c i lit a r  e l desmol­

deo del tubo reoión vibrado sin que sufra daño y 

sin que ésta operación'resulte demasiado entrete­

nida.
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En el lugar de aparcamiento y por e l 

procedimiento señalado anteriormente, es 

decir, mediante la  apertura de lo s disposi­

tivos de cierre la te ra l, el molde se divide 

en dos mitades' quedando e l tubo en posición 

vertica l descansando sobre la  arandela de asien­

to. Transcurridas la s  24 horas de su fabrica­

ción, se puede re tira r  dicha ¿Arandela opera- . 

ción muy sencilla, ya que las  arandelas entes 

de su empleo se han impregnado con gas-o il o con 

grasa, lo que hace que e l hormigón no se adhie­

ra, pudiendo retirarse la  arandela sin estropear 

la  boquilla macho del tubo.

No obstante en algunos casos de aplicación  

es necesario emplear los tubos parcialmente im­

permeabilizados. La impermeabilización parcial, 

que puede ser de 1/4 de tubo 1/2 y/o 3/4 de su 

circunferencia interior y/o exterior y en elmca- 

so total, se lleva  aocabo de una manera sumamen­

te comoda y rápida, consiste esencialmente en 

introducir e l tubo en posición horizcntal, en 

una mezcla de oemento y agua, suficientemente 

flu ida para que pueda penetrar por los poros de 

la  pared, don lo que estos quedan taponados con 

e l aglomerante cemento, que a l  fraguar forma una 

masa homogénea con e l hormigón dando una super­

f ic ie  impermeable.

Una vez sacados lo s  tubos del baño imper­

meabilizante, es conveniente eliminar e l sobran­

te de cemento que puede quedar adherido en sus 

paredes, lo  que se consigue pasando por su par­

te interior una enrasador elástico en forma de
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media luna, con l a  curvatura apropiada a l diá­

metro *del tubo. Exteriorícente se elimina e l so­

brante escurriendo l a  mezcla con un pincel p la ­

no y ancho, limpiando seguidamente e l sobrante 

da la  base in ferior del tubo, Una vez limpios 

interior y exteriorícente, lo s  tubos se colocan 

en posición vertica l sobre una chapa o superfi­

cie l i s a  cara a cara la s  superficies impermea­

bilizadas, limpiando con agua la  boquilla supe­

rio r para eliminar los sobrantes de l a  mezcla 

a Ó1  adheridos.

Una vez comentadas la s  principales carac­

terísticas del invento, se describen a continua­

ción como ejemplo y sobre los planos que acompa& 

han a ésta memoria, un ejómplo de rea!, ización del 

objeto de la  invención.

La figura 1&., representa e l  molde circular 

en e l que se observa e l dispositivo de cierre, 

una sección del plato in ferior y e l noy o.

La figura 2§„, muestra una perspectiva del 

mismo molde con los dispositivos de cierre y a l i ­

neación coaxial del noyo y demás detalles que se 

eipondrán en e l transourso de ósta memoria.

La figura 3§., representa esquemáticamente 

el detalle de funcioiiamiento del dispositivo de 

cierre que amordaza o une las  des partes de que

se compone e l molde.

La figura 3#., es una vista  en alzado del 

mismo dispositivo, con los des fragmentos ¿el mol­

de separados.
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La figura 53., es una vista  del mismo dis­

positivo una vez efectuado e l c ierre.

La figura 63., es una v ista  en planta de l a  

parte in ferior del molde.

La figura ?s., muestra en planta la  parte 

superior del molde incluido el noy o, fijado en po- 

sioión con e l molde mediante la s  guias del dispo­

sitivo de alineaoión coaxial.

La figura 83., muestra en alzado una de la s  

guias del dispositivo de alineación eoaxial.

La figura 93., es unabviata en planta de la  

guia anterior.

La figura 103., muestra en sección l a  herra­

mienta para e l forjado de los boquillas de los  

tubos y de la s  mangos o asas de agarre de dicha 

herramienta.

La figura 113., es una v is ta  en planta por 

su parte in ferior, de la  herramienta anterior.

La figura 12a., es una vista  en planta de las  

asas de la  herramienta comentada en las  figuras 

103 y 113.

La figura 133., es una perspectiva de un mol­

de p¡ara forjado de tubos de plano de asiento recto 

y montera o jiva l, observándose en dicha f ig ú r a la  

parte recta y/o plana de asiento desmontado de la  

parte o jiv a l.

La figura 143., presenta en alzado la  tolva 

para e l relleno del molde que representa la  f ie r ­

ra 133. .

La figura 153., es una planta de la  tolva, de 

la  figura 143.
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La figura  168., representa una sección 3el 

plato ̂ base del molde o jiv a l.

La figura  173., muestra e l  mismo plato -

en planta.
La figura 188., representa en alzado 36* 

la  placa donde se ha de montar e l molde de l a  

figura 133 pera su adaptación a la  mesa vibrato­

r ia .

Las figuras 198 y 209., representan la s  

plantas de la s  placas para la  sujeción de los mol 

des o jiva les y oiroulares respectivamente.

La figura 219 . ,  muestra un detalle del d is­

positivo de retención de las  manijas de fijación  

del molde sobre la  placa de la  mesa vibradora.

La figura 229., representa una sección del, 

molde con la  arandela de base in ferior asentado 

a la  plaoa.

La figura 23S.y 248., muestran en planta y 

alzado respectivamente la  tolva de llenado  de los  

moldes circulares.

La figura 258. ,  es una v ista  en alzado por su 

parte interior de un noyo articulado para tubos de 

grandes diámetros.

La figura 268., es un esquema en planta del 

noyo articulado ; de la  figura anterior.

La figura 279., representa la  tapa de cerra­

miento superior de dicho noyo o casquete del mismo.

La figura 288., es un detalle en perspectiva 

de l a  bisagra sobre la  que articulan la s  secciones 

del noyo articulado.

La figura 298., representa en alzado la  cuña
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de ajuste del noy o articulado.

La figura 30^., muestra la  palanca para 

e l desencofrado del noyo representado en l a  

figura 278.

La figura 318., representa en alzado l a  

oremallera extraotora de la  cuña del noyo menr 

cionado anteriormaite.

La figura 328. ,  representa la  .misma orema- 

le r ia  en perspectiva.

La figu ra  S38., es una sección por la  línea  

B-B de la  acuña de ajuste representada en la  f i ­

gura 298.

Una vez descritas las  figuras que muestran 

los planos, que ilustran  ósta memoria, sobre e lla s  

haremos una descripción detallada de lo s distin­

tos mecanismos y dispositivos que preoohiza e l in­

vento.

En la  f ig ira  1^., oon e l raimero -1 - está -  

representado e l  noyo que presenta en su parte su­

perior un casquete - 2-  cuya misión consiste en 

no dejar que e l hormigón que se vierte en e l in­

terior del molde, pase a l in terior hueco de és­

te noyo? con e l námero,-3 - se representa e l  o r i­

fic io  en e l cual una vez vibrado e l  tubo, se in­

troduce un ú t i l  ó herramienta que sirve para atraer 

en sentido vertica l ascendente e l noyo, quedando 

lib re  e l o r ific io  in terior del tubo. Con e l núme­

ro -4 - se representa la  parte in ferior de dicho 

noyo que queda,perfectamente alineado oon la  p ie ­

za - 6-  o placa in ferior del molde la  cual, ajus­

ta oon dicho noyo en la  línea representada oon e l 

número -5 - . Por la  parte interior del moldeo -7 -
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se observa que deja un espacio perfectamente 

igual o sensiblemente paralelo entre e l noyo y 

la s  paredes de dicho molde -7 - mediante unas 

uuas de ajuste -16- que linean e l  eje del molde 

-7 - con e l eje del noyo -11-. La placa de asien  

to - 6-  ajusta perfectamente con la  parte inte­

rio r del molde -7 -  por la s  superficies de oontac

to - 10 -  y queda aprisionada y retenida a l molde 

mediente unas pastadas - 6-  que lle v a  incorpora­

do inferiormente e l molde por soporte in terior.

La placa de asiento in ferior - 6-  presenta 

una concavidad -9 - que una vez relleno e l  espa­

cio lib re , entre e l noyo y e l molde, con hormi­

gón, está conoavidad -9 - queda rellena, quedando 

de esta manera formada la  boquilla macho del tu­

bo.

Exteriormente e l molde metálico -7 - presen- 

- ta cuatro guias - 1 1 -  en su parte exterior y ado­

sadas a la  pletina -17- la s  cuales sirven de guia

a l otro segmento del molde en e l acto de unión 

entre e llos, con lo oual l a  facilidad de montaje 

ies obvia.

E l sistema de oierre de las dos mitades que 

forman e l molde, se consigue mediante un disposi­

tivo formado por dos mordazas desplázanos - 1 2 -  

una manija -15- y una barra de transmisión -14-.

El funcionamiento de este sistema es como 

sigue:

25. —
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Una vez unidas las  dos mitades del molde y 

alineados perfectamente mediante las guias - I l ­

la  manipulación de oierre es facilísim a maniobran 

do la  manija -15- de su. posición horizontal, ha­

cia su posición vertica l, subiendo por tanto las  

mordazas - 12 -  hacía su horizontahilidad, quedando 

asimismo aprisionados lo s dos bordes -17- de las  

dos mitades del molde. En la  misma figura, se pue­

de observar que marcado con e l  número -18- existen  

dos pletinas o prolongaciones saldadas a l reborde 

in ferior -19- que sirven para ajustar y retener e l 

molde en la  pletina de l a  mesa vibradora.

Fijándonos en la  figura 2&, se puede observar 

e l reborde -19- y la  placa o prolongación -18- men 

cionada en e l párrafo anterior.

En la  figura 2a, se puede observar con la  mis 

ma numeración y en perspectiva las  miañas piezas y 

dispositivos que se han enumerado en la  figura ia .  

E l dispositivo de o ierre, señalado eon los números 

-13-, -14- y -15- en esta figura están en posioión 

de cierre, observando perfectamente e l  ajuste de 

las  mordazas - 12 -  con las prolongaciones longitudi­

nales -17- de las  dos mitades del molde -7 -.

E l dispositivo de retención coaxial del noyo 

-1 - con e l molde -7 - se representa en esta figura  

con suma claridad, observándose las  aletas o guías 

- ló -  que mantienen en dicha posición coaxial, e l  

noyo -1 - y e l molde -7 -. En e l reborde superior -19- 

del molde se observan dos o rific io s  diametralmente 

opuestos en la  que van a in c id ir  unas prolonganio-
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nes da que va provista en su boca in ferio r la  

tolv& de llenado del molde*

En la  figura 33., se observa oon la  misma 

numeración la s  figuras y dispositivos Menciona­

dos anteriormente, observándose las  dos posicio 

nea -15- y -1 5 '-  que adopta e l sistema de cierre  

de las  dos mitades del molde, cuando se acciona 

la  palanca -15- en posición de abierto a la  posi­

ción -1 5 '-  posición da cerrado, observándose ade­

más á l desplazamiento sufrido por la s  mordazas 

**12 -  de su posición - 1 2 ' -  a -1 5 '-  asi como la  ba­

rra  -14- que en su desplazamiento vertical hace 

girar la s  mordazas in feriores - 1 2 -  hasta conse­

guir e l cierre de las dos mitades del molde.

En la  figura 43., se observan la s  dos mita­

des -7 - del molde, antes de efectuar e l cierre o 

sea desplazadas, en este caso se observa perfec­

tamente el funcionamiento y la s  ventajas que ofrá 

cen en la  oolooaoión de los dos sectores del mol­

de las  aletas directrices - 1 1 -  la s  cuales en e l 

momento de aproximación de las secciones del mol­

de - 7 -  dirigen o alinean estas dos mitades hasta 

su enoaje perfecto. Una vez efectuado este enca­

je solamente hay que maniobrar con la  manija -15- 

para que e l oierre sea perfecto. Para mayor segu­

ridad em e l momento de vibrado del molde -7 - un 

dispositivo que consiste en un imelle de presión
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- 2 1-  incorporado a l sistema mediante un. bulón o 

torn illo  -23 -. La retención de dicho muelle -21- 

se lleva  a cabo mediante un juego de tuerca y con 

tratuerca numeradas con la  c ifra  - 22- .

Sn l a  figura 5^., y con lo s mismos números 

se observan la s  dos secciones del molde unidas y 

e l dispositivo de cierre en posición de ajuste, pa 

sendo a la  figura 6&, que representa por su parte 

in ferior e l molde, se observa con los mismos núme­

ros los detalles que se han explicado anteriormen­

te en e l molde en su posición vertica l o en alza­

do. Para mayor comprensión vamos a repetir con la  

misma numeración la s  partes que se observan en es­

ta planta con más detalles. Con e l námero -4 -  se 

sehala l a  parte in ferior del noyo una vez incluido 

en la  pletina - 6-  comentada en la  figura la .  3¡i 

engarce oon e l fondo o parte in ferior del molde, 

se lle va  a cabo mediante las  pestañas - 8-  la s  cua­

le s  retienen la  placa in ferior del molde en posi­

ción correcta durante e l vibrado del conjunto que 

forma e l molde y noyo. Como se observa en la  figu ­

ra, e l  reborde -19- presenta en su parte ecuato­

r ia l  o en la  junta de ambas secoiones un p e r f i l  -  

sensiblemente quebrado e l oual ajusta perfectamen­

te a l incid ir las  dos mitades -7 - del molde. Las 

aletas -18- de sujeoión del molde, se observan en 

planta, teniendo una forma sensiblemente rectangu­

la r  por lo que, coinciden perfectamente en la s  ra­

nuras hembras prácticacas en la  pletina montada 

en la  mesa vibradora.
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La figura 73., es una vista en planta y por

su parte superior del molde y noyo, representado 

eon la  misma numeración la s  peculiaridades t íp i -  

oas de este invento. Con e l número -16- se repre 

sentan la s  placas de ajuste del noyo en posición 

correcta, las  cuales ejeoutan una presión perime- 

tra l a l noyo, ajustando en posición ooanial con e l 

molde.

La figura 8&., representa una de esas guias 

de ajuste coaxial, la  cual puede efectuar un movi­

miento de vaivén en sentido vertica l sobre e l eje 

-26-, estando retenida a dicho e j3 a travós de la  

rótula -55-.

En l a  figura 93., se observa la  guia -16- 

l a  rótula -26- y los extremos -27- de dicha ró­

tula f i jo s  ai molde, los cuales retienen al e je  
de giro -26-.

La figura 103., representa la  herramienta de 

aboquillado de la  parte superior del tubo o par­

te hembra del mismo, se muestra con e l  námero - 28-  

la  prolongación o molde que va a fem ar la  boqui- 

1 1 ^, estando delimitada por su parte superior 

por los salientes -29- que barren y limitan e l 

excedente del honaigon que puede haber recibido 

e l molde. Con e l  número -3^- se representa e l hue­

co que ooincide exactamente con e l diámetro ddl

noyo, por su parte extema, para e l  manejo
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de sata herramienta existen incorporadas a l  con­

junto (tos manillas o manijas que están formadas 

por una parta acodada -31- y un mongo o asa -32-.

31 funcionamiento de esta herramienta es sumamen­

te senoillo y se explica a continuación.

E l operario que la  maneja tiene que introdu­

c ir la  por e l noyo y efectuar un giro una vez colo­

cada en posición correcta de izquierda a derecha, 

quedando marcada la  huella configurada por e l sa­

liente - 28-  dentro de la  pared o espesor del tubo 

o incidente en su superficie con el noyo.

En la  figura 119, ge observa en planta la  par­

te in fe r io r  de dicha herramienta.

La figura 12a ,, representa una de la s  manillas 

aludidas en e l párrafo anterior, representando,se 

oon e l ndmero -33- una plaoa o pletina que lleva  en 

su parte superior efectuados unos o rific ios  -34- 

para poder desplazar l a  parte acodada -31- en la  po- 

sioión más conveniente para e l trabajo, aprovechan­

do la  distribución de lo s  o rific io s  -34- a lo largo  

de l a  pletina -33-.

, La figura 133., representa un molde para la  

ejecución de tubos de placas de asiento reoto y mon­

tea o jiva l en la  cual, están representadas la s  par­

tes horizontal o de asiento -35- y la  parte o jiva l, 

representándose con e l  ndmero -36- el rebajo que 

presenta la  parte horizontal del molde que va a fo r -
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mar l i a r t e  de asiento del tubo sobre la  que va 

a in c id ir  la  p letina o parte saliente -37- rte 

la  montea o j iv a l#-38-.

Lste tipo de molde, presenta como en los  

anteriormente descritos, unos salientes en su. 

parte superior e in fe r io r  -39- que sirven para 

que dicho molde sea acoplado a la pletina de la  

máquina vibradora. La cual sera descrita en la  

figura 19&, así como e l  montaje del molde.

La figura 143., representa la  to lva  de car­

ga del material de hormigón para los tubos de 

' montea o jiv a l en la  cual está representado e l  pa­

lastro que forma e l  recogedero o recinto de car­

ga oon e l niñero -38- y uno:: salientes o prolon- 

gaciones-39- que engarzan y aprisionan dicha 

tolva con e l molde, ajustando las placas o uñe­

tas -39- en los costados o aristas que forman 

lo s  tres planos del molde anteriormente citado.

Las figuras 163 y 173 representan en sección 

en planta respectivamente, la  plana in fe r io r  de 

c ierre  del molde para secciones e jiva le s , l a  cual 

presenta una configuración semejante a dicho mol­

de oon una parte plana y rec tilín ea  y otras dos 

curvas femando una o jiv a , en la  sección represen 

taña en la  figura 163, ,3$ observan marcadas con 

e l número -40- las alas o esquinas de encuentro 

de la  parte o jiv a l oon la. parte recta y oon e l 

námero -41- la  o jiva  que forma las dos alineacio­

nes curvilíneas de la  figura.
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Con e l número -42- se representa e l plano que 

lim itadla boquilla del tubo, una vez fraguado e l  

hormigón que lo  constituye.

En l a  figura 173 y con la  misma numeración se 

representa en planta la  placa comentada en e l pá­

rrafo anterior.

La figura 183, representa en alzado la  p le t i­

na de vibrado sobre la  que se montan lo s  moldes, 

para la  confeoción de los tubos, dioha pletina, va 

a su vez montada en l a  superficie de la  mesa vibra

dora mediante unos o r ific io s  -44- que presentan

en sus cuatro esquinas, por los que pasan los tor­

n illo s  u otro medio Ae fijación  cualquiera que

efectúan la  retención Ae dicha pletina con la  mesa 

de vibrado.

Refiriéndonos a la s  figuras 183 y 193 , las  

cuales representan en alzado y planta la  platina  

y con números comunes a ambas, explicaremos e l fun­

cionamiento de los diferentes dispositivos de aga­

rre y retención oon que cuenta esta platina para 

e l anclaje perfecto de lo s  tubos en e l momento de

su vibrado.

El dispositivo de referencia, consta Ae varias

partes como se vera a continuación. Con e l número 

-43- esta representada la  platina o base que va

adaptada sobre l a  mena vibratoria, con e l  número 

- 44.. ge señalan lo s  o rific io s  -uno por esquina
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loa cuales por medio de to rn ille r ia  6 cualquier 

otro leedlo de ligazón retienen la  platina a la  

mesa vibradora. Con e l ndmero -45- se representa 

libase de giro del d ispositivo de agarre de la  

p letina  al borde in fe r io r  -29- de lo s  moldes.

Dicha base -45- presenta un tope -46- que lim ita  

e l giro a la  cufia 6 palanca de agarre, en su des­

plazamiento.

Este desplazamiento se efectúa mediante, la  

manija -49- que por uno de los extremos presenta 

dicha uña. Con e l ndmero -47- se representa un o r i-  

f io io  án forma de casquete es férico  e l  cual r e t ie ­

ne en posición una bola de acero que presenta o -  

l le v a  encastada, por su parte in fe r io r  la  placa 

o uña de agarre. -48-, la  cual queda retenida -  

por e l o r i f io io  ó alveolo -47- mediante un resor­

te h e lico id a l, e l  cual mediante su fuerza, hace 

e l encaste de la  bola en su caja ó a lveolo. Esta 

función y este d ispositivo  de seguridad se exp li­

cará con más deta lle  en la  figu ra  21, la  cual r e ­

presenta una, sección de las d istin tas tapas de que 

consta e l sistema de c ierre coincidiendo con la  

parte en que va incluida la  bola y e l  resorte.

Con e l ndmero -50- se representa e l  o r i f ic io  

de la  p letina en e l cual encasta y queda retenido 

la  placa in fe r io r  ge c ierre  representada en las 

figuras 16 y 17 que forma e l  conjunto del molde.

E l ndmero -51- representa una p letina ó reborde 

v e r t ic a l a la  superficie de la  platina -43-, que 

retiene la  parte horizontal del molde representado
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en la  figura 15 dejándolo en posición f i j a  me­

diante otra pletina ó reborde, en forma apropia­

da, nánoro - 52-  que retiene l a  parte de montea 

o jiva l del molde.

3n la  figura 19a se observan la s  dos posi­

ciones que pueden adoptar la s  uhas de agarre de, 

-48-, marcándose oon la  le tra  A la  posición de ebier 

to y B la  posición cerrada. Con la  simple inspe.o- 

ción de la  f ig i r a  se aprecia perfectamente e l  fun­

cionamiento de dichas uñas de agarre. Una vez in­

troducido e l molde, representado en la  fig .tra 153., 

en sus encastes -51- y -52-, queda ca su vez en­

castado y retenido por la  superficie del extremo 

de la  pletina -45-, l a  retención de dicho molde 

se lleva  a oaho medial te la s  pe stahas -39-, vease 

la  figura 133 que quedan adosadas superficialmen­
te a la  platina -43-, quedando retenidas por e l

momento del vibrado mediante e l giro fijándose 

en la  sección "A" de la  figu ra  193., de la  palsn- 

oa r49-, en dirección de la  flecha, con dio he g i ­

ro alcanza la  posición representada, la  sección "B" 

observándose perfectamente e l encaste o aprisio ­

namiento que efectúa en las uñas -48- sobra e l

reborde -39- del molde, para e l momento del v ibra­
do,' se ha dotado a l oonjuntonde diohas uñas, de un

dispositivo de seguridad, representado en l a  figura  

183, que consta de un espárrago que pasa por e l  

eje de giro de dioha palanca o una, efectuando 

una presión vertica l sobre e lla s  mediante un r .s o r -  

te helicoidal de expansión envolvente del espá­

rrago con lo que uno de suq/&xtreiaos actúa sobre
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la  oara de la  platina -48-, efectuando e l ajus­

te con una tuerca -55-, que lleva  adosado en su

extremo e l espárrago o bulon -53-, aLrededor del 

cual g ira  la  placa -48-, efectuando la  retención

en sus recorridos máximos, como hemos explicado 

anteriormente, mediante e l dispositivo de segu­

ridad que consta de un o rific io  .6 alveolo -47 -, 

una rueda de acero y un resorte que lle va  incor­

porado por su parte in ferior la  palanca o u3a 

de agarre -40- que o orno hemos indicado, se expli­

cará más detenidamente en la  figura 2 1 .

Pasando a la  figu ra  2o§, l a  que representa 

una pletina, en todo semejante a la  anterior en 

principios, pero cuyo oometico es la  fundición 

y vibrado de la  que se representa con e l número 

-56-, l a  pletina que va a incid ir y queda rete­

nida a la  mesa vibradora, retención que se l l e ­

va a o abo mediante unos tornillos ó elementos 

de fijación  semejante que pasan a travós de lo s  

o r ific io s  -87- que^leva en sus efectuadas esqui­

nas. Con e l número -58- se representan unas pro­

longaciones de la  platina -56- en la s  que se mon­

ta e l dispositivo de anclaje de los moldes que co­

mo snteriormaite se ha explicado en la  figura 19, 

consta de una placa de asiento...-59-, un tope - 60-  

que lim ita e l desplazamiento de la  pletina Ó uRa 

de agarre -61-.

Con e l número -62-, se representa l a  tuerca 

que retiene e l muelle -64- que presiona sobre .la 

placa -61- envolvente a l espárrago -63- introdu-  ̂

cido en su seno.
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En e l giro de la  plaoa 3 uña de agarre -61-, 

se efectúa alrededor del eje -63 -. En los puntos
f-,

lim ites del desplazamiento de la  uña ó placa -61-, 

se cuenta con un dispositivo de seguridad semejan­

te al descrito én la  figura anterior, e l cual está  

constituido por.un o rific io  en forma de casquete 

esférico - 66- ,  una bola y un resorte que la  dá pre- 

sión para que encaste en e l o rific io  - 86- .

Dicho resorte y bola van incluidos en la  p la ­

ca de agarre -61-, por su oara in ferior 6 cara de 

apoyo de la  plaoa -61- oon la  plaoa -59-.

E3te dispositivo cono hemos comentado ante­

riormente se explicará con más detenimiento en la  

figura 213 .

' La oolocaoión del moldeo del tubo circular ón 

la  pletina -56-, se lle v a  a cabo girando lag§ la - 

oas Ómuiias de agarre -61- en direoción de la  f l e ­

cha, pndiendo poner entonces e l molde completo 

en la s  zonas -7o- y -71- oon lo  que queda reteni­

do por la  a rista  in ferior -67- de la  placa -59-, 

y la s  piezas - 68-  y -69- que retienen a la s  ale­

tas interiores -18- que presenta e l molde (vease 

figuras 13 y 23).

La retención absoluta del molde la  efectúan 

la s  uñas de retención -61-, de dos modos, rete­

niendo la  a rista  -19- (vease figura 23), super­

ficialmente y reteniendo e l molde lateralmente 

en su carcasa exterior, al aprisionar la s  superfi­

cies -65- sobre la  superficie exterior del molde.

Oon lo s  números -70- y -71- se representan 

las superficies de apoyo de la  plaoa in fe r io r  —
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del mc^de sobre la  platina -56-.

Pasando a la  figura 213 ., la  cual muestra 

en sección uno de los dispositivos de anclaje 

de lo s moldes de la  pletina, suponiendo que -  

corresponda a uno de las  figura 193., ge la  que 

lleva  su numeración, con el número -58- se re­

presenta la  platina artes mencionada, con e l nú­

mero -59- la  placa dá asiento; con e l número -60- 

el tope de retención de lo s  giros máximos de la  

palanca -61-. Pudiéndose observar en la  figura, 

representado eon e l número -49- una sección del 

asa o asidero -49- de l a  placa o uha de retención, 

la  cual y en su eje lle va  efectuado un o r ific io  

en el que se introduce y se retiene un muelle o 

resorte helicoidal -67- que presiona la  bola - 66-  

sobre la  superficie superior de l a  placa de asien­

to -59- hasta jue en su desplazamiento, encuen­

tra en la  misma placa, el alveolo u o r ific io  -47- 

en e l que encasta, quedando retenido el sistema, 

hasta que por una presión suficientemente fuerte  

dada a l mango -49-, la  bola - 66-  sa lta  de su a l­

veolo, para efectuar un reoorrido, sobre l a  parte 

superior, o plano superior, de la  placa -59-, has­

ta encontrar e l alojamiento que corresponda a l re ­

corrido máximo, tanto de apertura como de o ierre .

La figura 223., representa un corte esquemá­

tico del montaje del molde -7 - sobre la  p latina  

-56-, observándose con la  misma numeración de la  

figura 2ü3 y de la s  figuras 13 y 2&, los distin ­

tos elementos constitutivos del,molde y platina,
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observándose perfectamente e l  encaje perfecto  

que e'fectúa la  placa de asiento -6 - sobre le. su­

p e r f ic ie  -71- d^La p la tina  a s í como la  inclusión 

de la s  a letas de agarre -18- en. sus encajes -68- 

y -63-.

La figu ra  853., muestra en planta la  to lva  

de carga de lo s  moldes c ircu la res , presentando una 

superficie tronoocónica -72- por cuya parte in te ­

r io r  -73-, d es liza  e l  hormigón hacia, e l  molde -7-, 

no representado en la. figu ra. Dicha to lva -72 - pre­

senta un reborde in fe r io r  -74- que sirve de asien­

to sobre la  parte superior del molde, a la  qta que­

da retenido mediante unas escotaduras -75- y unos 

pitones o prolongaciones -76- que inciden con los  

o r i f ic io s  -2c- qU3Í r e s e r ta  e l  reborde superior del 

molde, vease figu ra  23 en su j,arte superior, queden 

do de ésta manera f i j a  a l molde hasta que la  carga 

de éste se ha efectuado.

Por la s  escotaduras -75- pasan las guías 16-

de f i ja c ió n  coauial del molde.

*""** En la  figu ra  243 ge representa l a  to lv a  en 

alzado, en la  que se representa con la  misma nume­

ración las  peculiaridades descritas en la  figu ra  

233.

La figu ra  253., representa e l  noyo articu lado 

para la  obtención de tubos de grandes diámetros.

La re fe r id a  figu ra  es una v is ta  por e l  in te r io r  

de dicho noyo, en la  que e l número -80- represen­

ta lo s  asideros para e l  traslade y elevación  del 

noyo unq^ez fraguado e l tubo.

Con e l  número -81- se representa la  pestaña 

o articu lación , que cada sección de l n oyo !lleva
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incluida, por medio de la  aleta -82-, y a tra ­

vos de la s  cuales pasa un redondo -83- doblado 

en forma conveniente para e l  uso a que va a ser 

destinado.

En la  figura 268,; se observa en planta y por 

su parte su-perior e l  noyo articulado descrito en 

la  figu ra  a terior, en la  que e l  minero -80- re ­

presenta las asas, e l  numero -79- señala e l  re ­

borde perlmetral superior e in fe r io r  en su caso, 

y con e l námero -78- está representada la  car­

casa ex terio r de palastro o chapa de acero. Con 

las  numeraciones -81-, -82- y -83-, se represenr 

t á , , como en la  figu ra  anterior, los d ispos itie  

vos que comunican la  posibilidad de apertura y 

c ierre , sobre e l e je  de la  barra o redondo -83- 

de las ^os mitades que forman e l  noyo articulado. 

E l ajuste de las dos secciones, que constituyen 

e l noyo, se efectúa mediante una cuña representa­

da en la  figura 298. Cuando se describa la  uiia 

en la  figura 298 y refiriéndonos a las que esta­

mos describiendo se explicará e l trabajo y la  fo r ­

ma de actuar del noyo articulado.

La figu ra  228., representa e l casquete o ta ­

pa -87- -¿el noyo articulado, incluida en e l  s is ­

tema para que en e l acto de verter e l  hormigón, 

en la  formación del tubo, éste no penetre en e l  

hueco in te r io r  del molde. Con e l ndmero -87- se 

representa en dicha figura, e l c ilin dro  que c i r ­

cunscribe peri-metralmeate e l noyo por su parte 

superior, rematado en forma cónica por un palas­

tro -88-, que en su vértice  presenta un asa o -
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agarradero -89- para e l  m míe jo  del mismo en e l 

acto de tapar o destapar e l noyo.

La figura 288., representa, en perspecti­

va, el dispositivo de bisagra o g iro  de la s  dos 

secoiones, que presenta e l noyo, referenciado 

con la  misma numeración que en la  figura 258.

La figu ra 298., representa la  cuíia de o ie ­

rre o ajuste del noyo articulado, la  cual está 

constituida a p a rtir  de un palastro de forma 

triangular -90-, presentando en sus bordes lon­

gitudinales, unas guias -91-, que a i in c id ir  so­

bre las escotaduras -84-, representadas en las 

figu ra  268, efectúan un sjusté perfecto del noyo, 

reteniendo y dilatando' las paredes del mismo so­

bre la  superfic ie longitudinal -86-, con lo  que 

se obtiene una rig idez su fic iente para que la  

presión del hormigón, que forma las paredes del 

tubo, no desarticulen e l  conjunto. Para la  r e t i ­

rada de dicha cuna una vez fraguado e l tubo, se 

incluye en sunparte superior una especie de cre­

mallera -96-, formada por unos resaltes -97- y unos 

entrantes, -92-, retenida a la  pared de la  cutía 

del noyo mediante un rovoxiado representado en la  

figu -ra  con e l  número -95-. La cuña -90- l le v a  

en su parte in fe r io r  una placa de ajuste -193- 

que será descrita en la  figura 338.

La figura 308 muestra en perspectiva una pa­

lanca con la  que se puede levantar la  cuña de - 

ajuste -9o- del noyo, mediante la  presión que - 

ejerce en una de la s  paredes del noyo y en e l  sec­

tor Rentado -97- de la  parte superior de la. cu&a,
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a l introducir e l  extremo acodado de la  misma 

encuno de los m últiples resa ltes que presene 

ta la  cremallera.

En la  figura 313., se representa un es­

quema de la  organización de la  cremallera -  

para la  extracción de la  cuña de ajuste, que 

como se ve en la s  figuras Sis y 32s está cons­

titu ida  por una cremallera o un dentado sobre 

e l  cual va a in c id ir  l a  palanca representada 

en la  figura 30  ̂ para extracción de la  cuña de 

ajuste -90-. En la  figu ra  Sis dicho dentado -  

se obtiene a p a rtir  de un f le je  o p letina -97- 

formando entrentes - 9 2 -y resa ltes o dientes 

-97- retenida en sus zonas de depresión median­

te un roblonado -95-, o por cualquier otro s is ­

tema. En la  figura 323 se representa e l dentado, 

obtenido a partir de un f le je  o p letina en los 

cuales mediante cualquier proceso, de entallado 

o moldeo, se han obtenido los resaltes antes des­

c r ito s .

La figura 333., representa un corte de la  

cuña de ajuste -9c- por la  sección B-B represen­

tada en e l plano, en la  que se observa señalado 

con e l  número -90-, e l  palastro que forma la  cu­

ña cuya superficie sirve de encofrado a la  par­

te in te r io r  del tubo; con e l número -94- la  guía 

o ranura por la  que se va a deslizar, en e l  mo­

mento de su inclusión al noyo articulado, y con 

e l número -93- se representa la  pieza en la  cual 

están efectuados los cortes -94- 

la  guía de deslizamiento - 94-.

para obtener
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En e l  proceso de fabricación de tubos que 

ha. sido descrito en e l transourso de ósta memo­

r ia  se u t iliz a rá  un vibrador adecuado, capaz 

para producir vibraciones orientadas en sentido 

v e r t ic a l.

Asimismo se hace la  aclaración de que si 

bián e l invento he. sido descrito haciendo r e fe ­

rencia a un posible oaso de fabricación de tubos 

altamente porosos, es evidente que los  moldes 

y d ispositivos descritos como asimismo e l proceso 

de fabricación podrán ser aplicados igualmente

para fabricar tubos de hormigón compaoto.

Descrita convenientemente la  naturaleza del 

actual invento, como asimismo la  forma de poderlo 

lle va r  a la  práctica para convertirlo  en una rea­

lidad industria lizab le, se hace constar que en e l  

mismo serán susceptibles de introducir todas aque­

l la s  modificaciones de deta lle que las circunstan­

cias y la  práctica pudieran aconsejar, siempre y 

cuando que con la s  variantes que se introduzcan 

no se cambie, a ltere o modifique la  esencialidad 

del procedimiento descrito.

Se hace constar a los  efectos oportunos que 

e l  objeto que constituye ósta Patente no se ha

diTKikgado ni practicado en .España, se viene l l e ­

vando a efecto en Alemania por Don A lfred Horn

Beitsch, residente en FEL'SBERG BEZ. KA33EL, ca lle  

Stein-^eg, 1.

N O T A

Se declaran como de novedad para todo e l  

te r r ito r io  español, e l contenido de la"', siguientes;
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Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, cuyos moldes están compues­

tos por dos secciones semicirculares con nervado 

perimetral, en ouyo seno y en forma concéntrica 

se a lo ja  e l  noyo que forma e l  anima del tubo, cons­

titu ido por un cuerpo principal en forma c i l in d r i­

ca rematado y/o cerrado superiormente por un cono 

de revolución, caracterizándose además por presen­

tar en dicho cuerpo c ilin d rico  y próximo al cono, 

dos o r i f ic io s  diametralmente opuestos, por lo s  que 

se introduce una herramienta para la  retirada del 

noyo en e l momento d e l desencofrado.

2 á M o l d e s  mecánicos para lamfabricacu.ón 

de tubos de hormigón, que se caracteriza por pre­

sentar en la  parte in fe r io r  y en ¿1. in te r io r  del 

molde unas pestañas o sa lien tes en los  que incide 

y queda retenida una arandela anular que form  la  

base in fe r io r  del molde.

33.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  arandela de base, mencionada en la  re iv ind ica­

ción anterior, presenta un rebaje en forma de co­

rona circu lar, de sección trapezoidal; que fo r ja  

la  boquilla macho del tubo, presentando además 

un o r i f ic io  central en e l que encasta y es re te ­

nido e l noyo.

43.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, qua se caracteriza  porque 

la  alineación coaxial del noyo con e l  molde se 

lle v a  a efecto mediarte un juego de unas de ajus-
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te que aprisionan y alinean e l noyo en posición 

correcta, caracterizándose además dichas unas 

por presentar un extremo cortado o bien . y coin­

cidente can la  sección perimetral del noyo, y e l 

otro extremo presenta un eje de giro para su des­

plazamiento en los  actos del moldeo y desmoldeo.

53.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza  por pre­

sentar en una de las  secciones semicirculares -  

cue forman e l  molde, y dispuestas estra tég ica­

mente y sobre la s  nervaduras vertica les  unas guias, 

so lidarias a dichas nervaduras, que alinean y r e ­

tienen las dos secciones en e l acto de enfrenta­

miento de ambas, en e l montaje del molde.

63 .- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  retención de las secciones, que forman e l  mol­

de, sé efectúa mediarte dos dispositivos, diame­

tralmente dispuestos, cada uno de los cuales cuen­

ta con una manija que a l ser accionada desplaza 

una mordaza superior y otra in fe r io r  a. través 

de una palamoa, cuya mordaza superior presenta 

forma dé "U" con las  dos ramas longitudinales 

f i ja s  a la  transversal, presentando la  mordaza 

in fe r io r , la  misma forma y una de sus ramas des- 

ylazables, fijando y reteniendo ambos mordazas 

por las nervaduras vertica les  del molde, cuyas 

dos secciones del mismo, en los  actos de r e l l e ­

no y vibrado de loa;.tubos, siendo retenidos, en 

la  posición ge c ie rre , mediante mi resorte h e li-
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coida l de expansión retenido, por uno de sus 

extremos, con una tuerca y contratuerca rosca­

das a un eje o bulón centre!.; incidiendo, por 

e l  otro extremo, en una de las añas de la  mor- 

zada, efectuando así la  presión necesaria y su­

fic ien te  para que en e l acto del vibrado no se 

desplacen las alas o ramas longitudinales de las 

mordazas de su posición de cerrado.

73.- Moldes mecánicos para la. febrioaoión 

de tubos de hormigón, oue se caracteriza, por 

presentar en la  nervadura circu lar in fe r io r , y 

solidarias a e l la  unas p a t illa s  o sa lien tes dia­

metralmente opuestas, para retener e l conjunto 

de molde y noyo a la  mesa de vibrado.

83 .- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza por pre­

sentar, en la  nervadura circu lar superior, dos 

o r if ic io s  diametralmente opuestos por lo s  que in ­

ciden y quedan retenidas las prolongaciones o sa­

lien tes  de la  tolva de carga en e l acto de l l e ­

nado del molde.

93.- 1-joldes mecánicos para l^ab ricac ión  

de tubos de hormigón, que se caracteriza poryue 

la  boquilla hembra del tubo se fo rja , en e l  molde, 

introduciendo longitudinalmente por e l  noyo una 

herramienta caracterizada por presentar un cuer­

po central c ilin d rico  con tres piolongaciones en 

sentido su perfic ia l sobre las que van montadas 

unas pletinas agujereadas, en cuyos o r if ic io s , 

inciden y quedan retenidas las manijas de accio-
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10-.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  herramienta mencionada en la  reivindicación 

anterior, presenta un ndoleo in fe r io r  tronoocó- 

ni.oo que f ó r ja la  boquilla hembra, caracterizán­

dose además porque e l  bloque y s í formado esta 

atravesado por un hueco u o r i f ic io  por e l  cue

incide y desliza  noyo.

11^.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza  por pre­

sentar un tipo de molde, con lo s  mismos disposi­

tivos  a los descritos en las reivindicaciones an­

teriores  que posóe una de sus secciones en forma

rectangular y la  otra  formada por dos planos cur­

vos, unidos por una de sus generatrices, formando, 

una cámara de moldeo de secoión o jiv a l.

123.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  sección rectangular del molde a que se r e f ie ­

re l a  nota 113, presenta un rebaje longitudinal 

donde incide y queda retenido la  sección de p la­

nos curvos, mediante las nervaduras que presenta 

longitudinalmente.

133.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  to lva de llenado del molde de sorito  en la s  r e i ­

vindicaciones l l3  y 128, está constituida por un 

tronco de cono, cuya base menor presenta una con­

figuración coincidente con la  sección del molde 

montado, caracterizándose además por presentar
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en la s  aristas áe dicha base, ipias prolonga­

ciones en sentido vertica l, que fijan  la  to l­

va a l molde en e l  acto de llenado.

*143.- Moldes mecánicos para la  fabrica­

ción de tubos de hormigón, que se caracteriza  

por contar con otra tolva de llenado, para tu­

bos de sección circular, configurada en forma 

troncocónica, presentando en l a  base un rebor­

de perimetral en e l que inciden perpendicular- 

mente a l mismo unos tetones o espárragos que 

encastan y en los o r ific io s  que presenta e l molde 

en su borde superior, caracterizándose además por 

presentar en e l mismo lugar unas escotaduras -  

para a lo jar la s  uñas o placas de ajuste, una 

vez montada la  tolva en su. lugar de trabajo.

153.- Moldes mecánicos para la  fabrica­

ción de tubos de hormigón, que se caracteriza  

porque la  base ó arandela in ferior del molde, 

reivindicado adopta una forma perimetral coinci­

dente con la  del molde caracterizándose además

por presentar un o r ific io  central, por e l que 

es guiado inferiormorte e l noy o y un rebaje 

circular coaxial a l anterior, y de mayor diá­

metro que fo r ja  en elnacto de llenado y vibrado 

del tubo la  boquilla macho del mismo.

163.- Moldes mecánicos para la  fabrica­

ción de tubos de hormigón, que se caracteriza por 

incluir una pl iCa que constituye la  mesa fe v i ­

brado para tubos de sección o jiv a l la  cual,pre­

senta un dispositivo de fijación  del molde, en 

sentido vertica l, constituido por ños pletinas,

'ispuestas sobro dicha placa o a s t ano r a
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conveniente del alojamiento donde asienta y que­

da retenido e l noyo.

17 3 ..- Moldes meoánicos para la  fabricación  

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la  placa de acarre o fijación  del molde, en sen­

tido vertica l cuenta con dos dispositivos de re*? 

tención formados por una manija o mango que accio­

na una mía de agarre de forma, sensible maite rec­

tangular con arista de agarre curvilínea que a su. 

vez retiene e l molde en su desplazamiento verti­

cal por su nervadura periuetral in ferior, caracte­

rizándose además porque dicha una está frenada 

en sus desplazamientos máximos de trabajo por un 

tope solidario a la  placa ie asiento del disposi­

tivo y reten.tdá en dicho desplazamiento por un dis­

positivo, constituido por una bola de acero pre­

sionada por un muelle, cuya bola y muelle están 

incluidos en un o r ific io , efectuado en la  si per-  

fic ie  in ferior o de contacto con la  placa de asien­

to de la  uña, cuya bola en lo s mencionados despla­

zamientos máximos encasta en un o rific io  de forma 

semie sférica, efectuando en la  placa, de asiento 

y en e l lugar apropiado, con lo que se obtiene 

la  fijac ión  del dispositivo en. e l montaje y des­

montaje sel molde sobre la  mesa vibradora.

18^.- toldes mecánicos para la  fabricación  

ae tubos de hormigón, que se caracteriza por que 
el,dispositivo de agarre mencionado en la  reivin ­

dicación anterior, presenta un eje de giro cons­

tituido por un espárrago solidario por uno de sus
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extremos, a la  placa de la  nBsa, en e l que se 

inserta un resorte helicoidal de expansión que 

ejerce presión, sobre la, uha de agarre, y sobre 

e l terminal roscado del espárrago a través de 

una tuerca reteniendo con la  fuerza mecánica así 

obtenida la  uña de agarre en la  posición deseada.

1 9 ^ .-  toldes mecánicos para la  fabricación  

de tubos de hormigón, que se caracteriza por pre­

sentar una plaquina de forma rectangular con dos 

prolongaciones enfrentadas, en las  que van f i j a ­

das y retenidas la s  placas de asiento del dispo­

sitivo de amarre o fijación  del molde, en senti­

do vertica l en todo lo semejante a lo  descrito en 

la s  anteriores reivindicaciones, presentando ada­

mas un dispositivo de retención en sentido hori­

zontal constituido a partir de dos topes enfren­

tados configurados uno de e llos  en forma de "L" 

y e l otro rectangular, cuya misión y efecto es 

retener los salientes radiales mencionados en la  

reivindicación ,

2o3 .- Moldes mecánicos para la  fabricación  

de tubos de hormigón, que se caracteriza por in­

clu ir un noy o articulado para tubo de grandes 

diámetros constituido por dos secciones curvadas, 

que articulan entre s í cuya puesta en obra se 

lle v a  a cabo mediante una cuna corredera que ajus­

ta la s  secciones antes mencionadas.

21$ .-  Moldes mec&nicosppara la  fabricación  

de tubosmde hormigón, que se caracteriza porque 

las  secciones curvas áel noy o mencionado en la  

reivindicación anterior, presenta, en su parte
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s-uperior unos asideros solidarios a l material 

que las  constituyan, caracterizándose además 

'  por presentar interiormente unas prolongaciones, 

alternativamente dispuestas en o ala sección, 

ouyos terminales o extremos lib res , presentan 

orific io s  coincidentes para e l paso y retención 

de un redondo o similar, con lo que queda consti­

tuido un eje de giro para e l acto de montaje y 

desmontaje del noy o.

229.- Moldes mecánicos para la  fabricación  

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

la s  aristas lib res  de la s  secciones del noyo re i­

vindicado en las  notas 30§ y 219 están dotadas 

de unas guias por la s  que desliza la  cuna, que- 

. dando óstá retenida mediente unas contraguías 

o acanaladuras que presenta en sus aristas lon­

gitudinales.

2S3.- Moldes mecánicos para la  fabricación  

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 

e l noyo de la s  notas 2o9 a 22^., presenta en la  

superficie interior de su cuña y en su parte supe­

rio r, un dispositivo para la  retirada de l a  cuna 

en e l momento de desencofrado, constituido por 

una cremallera o linea de salientes sobre los que 

apoya una herramienta que forma palanca comuni­

cando la  fuerza necesaria a la  cuna para su desen­

cofrado o retirada del molde.

249.- Moldes mecánicos p a r a la  fabricación  

de .tubos dehhoxmigón, de acuerdo con la  reiv ind i­

cación 19., que están constituidos por dos seccio-
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nes semicirculares, la s  cuales en su extremo 

superior cuentan con unos aditamentos forman­

do asa para fa c i lit a r  la  re t ira d  de óstas pie­

zas en la  operación de desmoldeo.

353.- Moldes mecánicos para la  fabricación 

de tubos de hormigón, que se caracteriza porque 
e l noyo articulado a que se refiere  l a  reivin ­

dicación 2Q3, está abierto por ambos extremos 

obturándose su extremo superior mediante y sobre 

ó l una caperuza sensiblemente cónica, para evi­

tar l a  entrada de material en e l interior del 

noyo durante la  operación de llenado del molde.

363.- "MOIRgg ME CARIO03 ^ARA LA EABRICAOlON 

DE TUB03 DE HORMIGON"

Todo e llo  conforme se describe y reivindica 

en la  memoria que antecede que consta de CUARENTA 

y SEIS^ hojas, escritas a máquina por una sóla de

sus ceras y
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