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PATENTE DE INTRODUCCION
por DIEZ aflos
en Ispada, a favor de Don Alfred HORN BEIWSCH,
subdito aleman, residente en FELSBERG BYZ, KASSEL,
calle Steinweg, 1l; ouya patente tiene por objeto:
» MOLDES MECANICOS PARA LA FABRICACION DE TU-~
BOS DE HORMIGON ”»

-y gy e g

MEMORIA DESCRIPTIVA

Bl invento estd rslacionado con la Ifabrica-.
cion por moldeo y vibrado de -tubos superporosos
 para riegos y drenajes, obtenidos preferentemen-
te a partir de una mezcla de hormigon, sin conte-
5e~ nido de finos, cuya mezola se vibra utilizando
moldes mecanicos especiales gue precisemente cons-

tituyen el objeto fundamental de esta invencidn.
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Algunos de los "inconvenientes que hasta
ghore, pregentan log tubes dedicados a &renajes Y/o
riegos, eliminendo o repartiendo humedad a los te-
rrenos, se expondrfn & continuacién, en el trans-
curso de esta memoria, asf como las ventajas que
sé obtienen con los tubog superporosos consegui=-

dos mediante el empleo de los moldes mecfnicos que

" aquf se preconizem.

Los tulos para drensjes que s emplean para
eliminer el exceso ¢e humedad contenide en el sue~
lo, y més raras veces rara el riego del subsuelo,
comunica por medio de orificios, hendidurag, eto.,
la humedad gque conducen interiormente e las capas

superiores del terreno que gravita sobre el tubo.

Principslmente se obtienen tubos para drene-
je mediente perforaciones rectilineas en su masa
nés o menos cuajade que atraviesen sus paredes, con
lo que se consigue que el ague pase & trevés de es-
tos orificios al interior, en casoc 4de drensje o bien
gale al exterior el agus que circula por los tubos
gue integran la conducoibm.

Los tubos conocidosg provistos de perforaciones
presentgn inconvenientes en su colocacifn por tener
que serénvueltos vor un filtro estructurado de cas-
cotes o de grava suficientemente espesa para evi-
tar gue le arenilla fina, penetre por los agujeros

del tubo y los colmaten., For tanuto le colocacidn
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de dichos tubos en el terreno ha de hacerse de
una genere especial y con sumo cuidado, para que
el rendimiento de la red de desagle o la red de
riegos mea rentable y préoticas }
Otros tubos que se encusentran en el mercado -
o que se han empleado pueden efectuar este tra-
bajo mediante hendiduras o con otros artificios
¥y con materiales que varian desde la arcilla y
barro coocido o sin cocer, metal o ocementos de as-
beatos. Todos los tubos gque presenten orificios
rectos adolecen de las mismes feltas que hemos
enumerado enteriormente, amén de la mhs principal
que consiste en que todas las raices suficiente-
mente finas para que su paso sea posible, inciden
sobre el tubo atrazidas por la humeded que condu~-
ce y pesan a traevés de estos orificios formando
unas bolaes denominedas "coles de zorra” las que
impiden que su trebajo y utilizacién seen perfec-
tos por causar le colmataciém del tubo con lo gue
el agua queda retenida en dioho tapén, desbordan
do por les juntas abicosas o por 1og orificios de
que esté dotado el tﬁbo, ocagionando hundimien=-
tos e inundeciones con perjuiocio en la conduccién.
Otro de los inconvenientes que presentan los
tubos hasta ahora conocidos es su gran fregilidad
el egtar introducidos a poca profundidad en el -

suelo, no lejos de la superficie del mismo, por

lo gque estén expuestos a rotura y/o desenchufado
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ya que estén colocalos en terrenos sobre el que
gravitan pesos, se mueve maquinarfe de diversos
claseé; como son tractores, arados, etc, si estén
colocados en tierres de lgbranza, siendo este pe-
ligro afin mayor, por los grandesApé§os, asi como
e las vibraciones si atraviesen o drensn carrete~
ras, ceminos, vias férrees, etc.

Los tubos eltemente porosos gue preconiza es-
ta memorie, gracies a su elevada reglstencia mecani
oa, evitan egte inconveniente ya gque la estructure
especial del hormigon que los forma es lo suficien
temente potente para que, dentro de un lfmite pru;
denciel, absorbe los esfuerzos de comprensibén que
sobre ellos hen de gravitar.

Dentro de los tubos & gue se refiere este in=-
vento ge incluye para casos egpecisales de carrete-
ros e gran transito o de tremsito pesedo, un tubo
de forma esgpecial, proyectado como se veré en las
figuras que ilustran esta memorie a partir de una
superficie de apoyo o pleno de oimentacibn que se
egienta en el terreno, perfecta y homogeneamente,
gbsorbiendo log esfuerzos de compresibn gue sobre
€1 ven & gravitar, a través de superficies parsboli=- ~
ces o elipticas que forman una montea ojival, que
oomo =2 sabe por mecémica trensmiten el esfuerzo de
compresibn a la base, regbalando el esfuerzo por la
guperficie exterior de dicha cojiva, por lo gue este

tubo, no sufre esfuerzos en su parte superior, sgino
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que los ebsorbe directemente la placa horizontal
o de ,epoyo transmitiéndolos el terreno.

Una vez descritos somersmente los diferentes
tipos y clases de tubos empleados hagta la fecha,
hecemos un breve resumen de las ventajas con gque
ouentan los tubos de hormigén altemente porosos
que aquf se preconizen, los cusles entre otras,
cuenta con las siguientes carscterfsticas:

Enchufe especial, hembre de homigon compace
to que comunica una resistencis mfxima a las jun-
tas de log diferentes tubos que ocomponen el tendi
do, tanto de evacuacidn como de riego. Bl perfil’
de la parte hembra tanto como el macho cuenta con
un reborde redondeedo en gu parte terminal lo gue
rermite efectuar sin necesidad de piezas especia-
les, curves con un ra@io suficienterente amplio
Para losg usos comunss de estos tuvos. La compacta-
eién de los terminales hembra, que cada tubo lleva
alternativemente en sus extremos, se alectuz en el
momento de moldeo mediante una operecibn que se
desoribirf mbs sdelante.

Otra de las ventejas gque se obtiene con los
tubos aqui preconizaéos, es la de no necesitar en
su colocaoidn el empleo de gravas, gravillas, ar-
quetas o revestimientos de ladrillo, etc, para el
esentamiento de los mismos, evitando gastos que
encarecen los tendidos, pues sungue la porosidad

de los tubos que agquf se expomen es de un indice
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muy elto, los poros que demn esta propiedad a los
tubos,~no tienen didmetro apreoisble, sino que -
aproximadamente, el difmetro lleger a ser de dé-
oimes de milimetro y/o capilares, ofreciend unas
rarificaciones sinuosas8 en el interior de la maaa
que compone las paredes ¢el tubo, gue no pueden
ser cerradas en su totalidad, al formar una espe-
cle de lakerintos ramificefdos, con lo gue los in=-
convenientes que se apuntan anteriormente, quedan
obviados en su totalidad, por guedar abierto siem~
pre un ceming expedito pare la ciroulecidn del
agua, bién en entrada sl interior, en cesgo de le-
sagle o desacacibn de terrenos, o en salida en ca-
80 de riego.

Como comsecusncia de ésta particular estructu-
ra porosa de los tubos se elimina la necesidad del
filtro estructurado, paséndose directamente a la
gramolomstria 1 a 3 mm como filtro envolvente de -
estos tubos, lo que garantiza a su vez un contac-
to més directo con el terreno a drenar o a regar,

y un reparto por iguel de lasg cantidedcs de agua.
Al comentar la conduccibn de aguas, otre de
lag ventsjas que ofrecen los tubos aqui preconi-
zados, es formar un cenal cerrsdo, enterrszdo de
superficie oubierta, de modo que evita la evapo-
recibn, asi como el peligro de incubacibén de in-
gectos de contaminacifn, si la conducciln fuese de
ague potable. La impermeabilizecibn de los tubos

en éste caso se veréd més adelente.



Y

50"'

10e-

20~

R5e~

‘L,

i
}ﬁ‘i‘izﬁa '
3 ‘H

Comenteremos varios de los muchos incon-
venientes 8o fabricecién que se han observado
pvere ol moldeo y fabricecibn de los tibos conom
cidos en el mercado, uno de ellos consiste en
presentar una longitud bastante granie, o por
hacer la compaotacidén del hormigén por episo-
nsdo, y/o prensado en el molde, segln el né~
todo corriente empleado hasta hoy dfa. Zn los
procedimientos conocidos se formaba una masa
més o menos homogensa de homigbn, &espuls se
inclufa en un moldeo adecusdo para formar tyu-
bos, ¥ %e aplsonaba dentro de dicho molde, con
unag varillas o unos pisones finos, gue se in=-
clufan entrs el molde y el noyo. Zste prooce-
dimiento rsmulte complioado y regriere nmeho
tieumpo, no pudiendo ser ewmpleado para febricar
gran mdmero 8o ftubos, ni doba a la masa del tu-
Yo una compacteoiln homogénea, &l no estar los
graevidos del hommigbn, gue integran su mese, -
distrituidos en una proporcién corrects, gquedan-
do elgunas zones frégiles y otras muy compactas,
con 10 que se perjudice la resistencia del tubo;
otro invonveniente 8e ésta fabricacibn es el grah
esp;a sor de les peredes de los tubos. Fn estos ca-
£08 lasg paredes slcanzen espesores relativemente
grendes con relacibn al difmetro interior de la
conduccibn por tener que apisonar en un espacio
grende y emplear una dosificacién de hormigén

de aridos gruesos para gue el apisonado fuers re=-
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lativamente bueno a fin de obtener una com-
pecidad de hormigén lo suficientemente gran-
de pars evitar la rotura 4e log tubos afin en
el migmo acto de desmoldeo, méxime en su trans-
l=d0 y colocacidn.

Otro de los inconvenientes de bste sigte~
na, e precisar para la faebricacién de log tu~
bos uns cantidad ingénte de moldes ya que, no
se puede proceder al desmoldeo hasta gque la du-
reza aleanzada por el hormigén fuera suliciente
para proceder a dicho ameto, teniendo por tanto
que contar la fébrioca de tubos con un ndmero muy
elevaio de moldes lo gue, encarece la febrica-
cifn y por tanto, el precio de venta en el mer-
eadoe

Todos estod inconvsnientes se soslaysn em=

pleendo en la fabricacidn wnos moldes ¥ une ma-

- sa vibradora, sgpeciales para esta clase de co=-

metido, o sea, la confeccibn de tubos altemente
porosoB.oon 1o gue se logra reducir el conteni-
Go en tanto por ciento del asire de la mezcla
de hormigén, que formen las peredes del tubo.

Dentro de la fabrieacién de los tubos al-
tawente porosos, se obtiene un volumen de pores
tan elevaios gue oon una presidn hidrostética
de un metro, ¥ a través de 1 cm2. pueden pene-
trar unog 300 litros de agua por:minuto, lo cusl,
por ejémplo, pere un dibmetro interior de tubo
de 35 cm, d&4 por resultado un suministro de agua
de 150 ® hora.



S5~

10~

150"

200"‘

—9-

La estruvturacién del himmigén se obtiene
medignte una mezcla especial de gravillas tritu-
rades y limpiss con una dosificacidn volumetri-
ca especial, la cual ge aglomera sin necesided
de arena, con un aglomerante hidraflico, por ejém=
plo cemento ”"Portlanend® y despuds de introduci-
da la mezols en 61 moldé, es sometide a vibrecio-
nes e gran frecuencia, Con este procedimiento
se obtieme para unog difmetros interiores previs—
tos unos espesores de pared muy = queidios en re-
lacién a éste difmetro interior, y a los que se
fabricen hoy dia.

La vibreeién hace teambién que el cemento
repertido en la superficlie de log granos de 1lm
mezcla veays tomando un contacto intimo con 61 gue
se encuentra en los granos asdyascentes formando
esf una unién intima entre grano y greno, sin que
quede mermada le porosided de la estruvturae gene-
ral del hormighn.

Las vibraciones gue se commnican & la masa
de hormigén, comprendida en el molde, es funcién
del temsfio y peso del tubo filtrante ghabricer
giendo normal las vibraciones en una oscilecidn
del orden de unos 3.000 golpes por minuto y afn
még. Por tento es preciso regular con relsocidn
al tameiio y ol peso ¢el tubo, la fuerza del vie
brador conforme & le estruwturscibn deseada en el
tuto a febricar, segin el uso & que va azer so-

metidoe
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Con este sistema, se obtiene una porosi-
dad homogenea en toda le mase eaproximaedementev
del 30% del volumen total del hormigén, que in-
togra la mesa del tubo.

La experiencia, ha demostralo que, de con-

formidad con este procedimiento, se pueden fa-
bricar tubos filtrantes de hormigdn, con pare-

des de egpesor minimo, es decir, de espesores

gue varian segln el difmetro del tubo; en. una
forma racional y normalizada y en cuanto a la

longitud pueden obtenerse desde 50 hasta 75 cm
y més, suficiente para las necesidadés a gue van
a ser sometidos y sin perjudicar la resistencia

del tuvo fabricaio.
3e ha comprobado asdemis, que los tubos asi

favricados, tienen una oompactacién suficiente
para poder ser deamoldcados inmeldigtamente des-
pués de sometido al vibrado ¥ sin gue gsufra nine
guna deformecifn. De este modo, el,molde puede
volver a emplearse inmediatamente, con lo que se
evita o1 gasto my consilerable de preveer uns
gran cantidad de moldes en fabrica.

La gran regigtencia, con relacifn al espe-
sor de las paredes, ,se obtiene como cchsecuencia
de las dltas vibraciones somet idas a la masa de
homigdén en compara0ién con el escalonamiento
columetrico de los aridos del hormigén ya gue la
unibn entre dichos grancs la efectia el material
aglomerasnte § cemento con lo gue forma una es-
tructura estable y a la vez de una gran porosidad.

La fabricacién de los enchurfes del tubo, -
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puede ser obtenida a base de una cantidad de hor-
migln compacto que Se vierte en el fondo del wol-
de. BEste hormigdn est4 foxmasdo con una masa de ce=
mento con adicién de arena fina.

Bl ajuste hembra del fubo se obtiene median-
te una herremienta especial gue forma la bogui-
1la por rotacibén mamal de la herramienta, Ecta
herramienta se describiré el cowentar las fig-
rag que ilustran a ésta memoria.

Dentro de esta cdesoripeién se exponen slgu-
nos detalles relativos a la fabricacidn de los
tubos y de los moldes,

En el moldeo conviene comprobar si el noyo
es3t4 en posicifn coaxial con el molde exterior. ;
0as0 de no eatar centrado se deben ajus;ax las
pilezas de posicibén del noyo, con lo gue se cen-
tra §ste, obtenidndo de este modo tubos con pared
de espsror uniforme.

Dentro del proceso de fabricacién de los tu~
bos se pueden distinguir los siguientes; aparta-
dos; preparacibén de la mezcla de hormigén; enco-
frado o acto de montar los moldes; desencofrzdo
o acto de desmontar los moldes; curado y alna-
cénsje y sistema de impermeabilizaecidén de fLubos,

Refiriéndonos al apertalo mezcla, ésta pue-
de hacerse tanto volumetricamente como en peso,
Cuando se hace por volumenes, Se suele mezclar
una perte de cememto con 3’5 partes de Zridos,
Bstos &ridos no deben rebhasar ni superior ni in-

feriorumente los tres § siete um. de didmetro o

oy T
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de espesor. Se puede y se debe emplear &ridos

de megor difmetro cusndo los tubos vayen a estar
enterrados recubiertos por uns envoltura de li-
mos o srenas muy finas o colocados en lugares en
que puede haber aguas que arrastren arcillag, li-
mo eto.

La composicibn de la gramolometria de log fGri-
dog Jepende casl exolusivamente del lugar o carac-
terfsticas del suelo de ocolocacibn.

| La mezcla & elabore al grado de "humedad de
mano” hagta llegar a tener brille o zea que, s¢ le
va allediendo agua para el fragvado del hormigon has
ta llegar a la "humedad de romn” con brillo. ’

Los ériaos“empleados en la fabricacibn de los

tubos superporoscs deben estar my limpios e ary-
e¢illas siendo este requisito imprescindivle al col
matar y obsgtruir los poros, aoi como la dogifica=
cidn del agua o sea la reiacidn agua-cemento ha de
estar muy cuidada en el momsnto del viiupraedo tanto
cormnicando fragilidad al tubo como quitando poro-
sidad sidad por tanto, se recomienda tensr una
exintencia en el almscen de Aridos limpios y se-

cog pera obbtener un grado de humefad exacto ya qe
una wezcia Gemasiado humeda, no solamnente peli-~
gra la obturacibn de la porosidad deseada sino
origina una compliceciln en el Aesencofrado de los
tubos ya que la estruciura del hormigzon resulta
demasiado escurridiza desmoronfndose la masa que
forma el tubo asf como tambidn parte de las pro=-

Piedades de porosidad se pilerden durante el vibra-
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do al terer la mezcla ocon el cemento una canti-
dad dehagua mayor de la nsoesaria.

Es iﬁlportante que la mezola sea realtiva-
mente ssoa pé.ra la fabrisacibn de dichos tubos,
atendiendo en su fabricacifn a ¢w no pierde -
excesiva humedad la maga de hormigdn durantedl
tiempo que se halls &l lodo de los moldes; por

e ey, preciso que la mezcla ge guarde en un
reointo preparasdo al efecto al lado del vibrodor.

Con referencia al encofralo es imprescindi-
ble que una vesz colocado y retenido el molde en
posicién vertical sobre la masas de vibrzdo se pon-
ga el vibrsdor en marcha mientras se completa el
llenado del molde, lo migfhpidamente posible y pro=-
curendo que la vibraeién no dure en demasia al obe
Jeto de obtenexr le porosided constente en todo el
tubo que se estd rabricsbdo.

Una vez finmlizada lsa operscién de vidbrado
ge quite la tolve de llenado y se introduce una
nasa de hormigén de finos gue ve a formar la bo-
guille superior del tubo forjando esta redisnte
golpes y giros con la pieza 6§ herrsmiente de mole
deo, correspondiente,

Se termina el llensado de hormigén poroso a 3 om
aproximadamente de 1z perte superivr del molde resul
tando asf més fhcil y répido el molisco Ge ls bogui-
1lle superior en la que se utilizas hormigén 6e finos

Pare la introduoccibn y asentemiento del matergsl =-
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e compactar se vuelve g dar un corto golpe de
vibrados

~
En la place inferior gue sostiene el mol-

de va encajada la arandele de asiento que a su
vez moldea la parte macho de la boquilla. Esta
arandela queds incorporada el molde cusndo &ste
se clerra, as{ permensce en 41 durante la ope~
racién de fabricacién del tubo; al desmoldear di-
cha arandela gueda adherida &l tubo una vez que
e deémonta el molde, asenténdose en el terreno
para el secalo durente el tiempo de fragualo y
endu-recimiento iniciel de los tubos siendo reaipe-
rada uns vez frapguado el hormigén.
Con referencia al Cesencofrado de log rioldes
se efectfa como sigue: _
Terminado el moldeo, propismente dicho, se
trangporten los tubos con el molde al lugar donde
sescansarén durante el yeriodo de fraguado. Fl mol-
de tiene en sus dos mitades inferiores unaes pesta-

fies que sostienen la mprandela de gsiento del fonw-
do, de wodo que es fhcil tanto el tramslado del

conjunto como la colcceciln inicial .sobre la mesa
vibradora.

41 abrirse los dispositivos gue mentienen

cerredorel molde por ambow ledos retebiendo sus

dos mitades, la arandels de asiento se degliza
hacia absjo, en un trayectqbproximsdamente de 1
cm. que 68 lo suficiente psra facilitar el desmol-
deo del tubo recién vibrado sin gue sufra daiic ¥
sin que ésta operacidn resulte demasisfo entrete-

nida.
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En el luger de aparcamiento y por =i

procedimiento seflalédo anteriormente, cg

decir, mediante le apertura e lcs digposi-
tivos de cierre lateral, el molée se divide

en dos mitades guedando el tubo en posici én
vertical descansanfo sobre la srandela de asien-
to. Transcurrides les 24 horss d¢e¢ su fabrica-
cidn, se jusde retirar dichea wranfela ouysra- .
cidn muy senoilla, ya gue las aranielas antes

de su empleo se han impregna’oc con gag-o0il o con
arase, lo gue hace gue el hormigén mo se adhiew-
re, pudienlo retirarse la araniela sin estropsar
la boguilla macho del tubo.

Mo obstente en algunos easos de aplicacibn
es necesgario emplear los tubos rarcialmente ime
permeabilizados, La impermeabilizacifn parcial,
que puer.‘;e ser de 1/4 de tubo 1/2 y/o 3/4 de su
circunferencie interior y/o exterior y en eluca=
so tctal, &2 lleva aoccawo de una naners sumamen—
te comoda y répida, consiste esencialmente en
introducir el fubo en posicidn horizmtal, en
una mezcla de oemento y agua, suficientemente
flufda para que pueda penetrar por los poros de
la pared, don lo que estos guedan taponados con
el eglomersginte cemento, gque al fra@uar foxma una
mase homogenea con el hormigén dando unae super-
ficie impexmeable.

Una vez sacados los tutos del bafio imper-
meabilizante, es cc;weniente elinminer el sobran—
te de cemento que puede guedar adherido en sus

paredes, 1o que se congigue pagendo por su par-

te interior una enrassllor ellszstico on Fforma de
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nstro sel tubo. Bxteriormente se elimina el so-
brente escurriendo la mezols con Ul pincel pla-
no y ancho, limpiendo seguidemente el sobrante
de lab base inferior del tubo, Une vez limpios
%= interior y exteriormente, los tubos se colocan
en posicién verticel sobre una chapa o superfi-~
cie lisa cera a cera las superficies impeYmeg=
bilizedas, limpiendo con agla la boguille supe-~
rior pers eliminar los gobrantes de la mezzcla
100”
a 61 wdheridos.

Tna vez comentadas lazs principales cearao-
terfstices Gel invento, se describen a contirua-
cién como.e;jemplo y scbre los plenos gue acompa®

15 fian a éste memoria, un ejémplo de redl izacibn del
.
objeto fe la invencibn.

Ta figurs 1l2., representa el molde circular
exn el que se observa el disposlitivo de cierre,
wa gecoidn del plato inferior 7 el noyo.

20, - La figuras 22,, muestra una perspsetiva del
misgmo molde con los dis poritivoz de cierre y ali-~
neaciln coarial el noyo y dembs detelles que oo
eftponirén en el tramsourse de Esta memoria.

Lz fipurs 78,, repr.senta esgueumnficanente

85— el detalle de¢ funcionamicubo del dispositive de
clerre que awordaza ¢ une lay dos partes_de yue

2@ compone el nclle,
La figura 3%,, es una vista en glzalo el

—

mismo dispositivo, con los dm fragmentos del mol=

de geparados,
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La figure 5%., es una vista del mismo dig-
positz.vo una vez efectusdo el cierre.
’ i.a figura 62,, es una vista en planta de 1lg
parte inferior del molde.
La figura 72,, muiegt ra en planta la parte
Fom superior del molde inclufdo el noyo, fijedo en po-
gioibn con el molde mediante las guias del dispo-
sitivo de alineacién coaxial.
La figura 88,, muestra en alzado una de las
guias del dispositivo de elineacidn coaxial.
10~ La figura 92., es unaivista en planta de l1lg
guia anterior.

La figura 10%,, musstra en geccibn la herra-
mienta para el forjado de 1os boquillas de los
tubos y de les mangos o asas de sgarre de &icha

15~ herramienta. _

La figurae 118,, esg una vista en planta por
su parte inferior, de la herramienta sntexrior,

La figura 12%,, es una vista en planta de las
aga8 de la herramienta comentada en las figuras
108 y 118, |

La figura 132., es una perspectiva de un 1wol-

200’-

de pora forjalo de tubos de plano de agiento racto
y :n:on‘cera ojivel, observéndose en dicha figura la
95 .~ perte recta y/o plana de asiento demmontsdo de 1la
parte ojivel.
La figura 148., prssgerta en slzado la tolva
Para el relleno del molde yue representa la Iigi-
ra 133,

La figiwra 15%., s uns planta da la tolva de

la figare l4s,
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La figara 168., representa una seccifn del

Ilatobase del molde ojivele

La figura 178,, muestra el misme plato -

rigura 188., representa en alzado el
Bem Ja piece donde z9 ha fie montar él molde de la
figura 132 pera su adaptacién a la mesa vibrato-
ria.
Las figuras 192 y 20%., representen las
plentes de las plecas para ls sujecifn de log mol
10,- des ojivales y ciroulareg respectivamente.

Le figura 212., muestra un detelle del dis-
positivo de retencién de los manijas de fijecibn
del molde sobre la placa e la mesa vibradora.

La figura 22¢., representa una seccibn del,
15.- molde con la arsndela de base inferiox asentado

a la placae _
| ILa fignre 232.y 248,, mestran en‘planta Yy
> glzedo respectivemente la tolva de llemado de los
moldes circulares. \
La figura 25%., s una vista en alzado por su
B0e= parte interior de un noyo articuledo pare tuhos de
grendes difmetrose.

La figura 262., ep un esguema @n planta del
noyo articulads: de la figura anterior.

La figira R78., representa la tapa de cerra~-
R54= miento superior de dicho noyo o casguete del mismo.

La figura 288., es un detalle en perspectiva
de la bisagra sobre la que articulan las secciones

Gel noyo articulado.

] O
La figura 298., representa en alzado ls aufig
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de gjuste del noyo articuledo.

la figura 80%., mucstra la palenca pers
el désencofredo del noyo representeio en la
figurse 278,

La figara 318,, representa en alzado la
cremellers extraotora de la cuia del noyo men~
cionado enteriormente.

La figura 328,, represente la mismg crema-
lerra en perspectivae.

Ia figura 53%., es una secoiénm por la linea
B-B de la acuiia @ ajuste representads en la fi-
gure 298,

Una vez descritas les figuras que muestran
los plenos, que ilustren ésta memoris, Sobre ellas
heremos une descripeibén detallade de los distin-
tos mecanismos y dispositivos que prewhizag el in~
vento.

En la figira 1%,, con el nimero -1~ estf =
representedo el noyo que prgsenta‘en su parte su-
Perior un casquete =2~ cuya misién consiste en
no dejer que el hormigén que se vierte em el in-
terior del molde, pase al interior hueco de €s-
te noyo? con el nfimero,~3- Se representa el ori-
ficio en el cual una vez vibrado el tubo, se in-
troduce un fitil § herramienta que sirve pera atraerx
en sentido vertical escendente el noyo, gquedando
libre el orificio interior del tubo. Con el mime-
ro =4- se representa la parte inferior de dicho
noyo que queda,perfectamente elinealo con la pie=-

za -6= 0 pleca inferior del molde la cual, ajuse

_te oon dicho noyo en la linea representada oon el

nlmero -5-, Por 1a parte interior del moldeg m7-
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se observa que deja un espacio perfectarente
igual o sensiblemente peralelo entre el noyo ¥

las paredes de dicho molde =7- mediante unas
ufias de ajuste -16- que linean el eje del molge
§m ~7- ocon el eje del noyo =1l-. La pleca de aglen
to -6~ ejusta perfectamente con la parte irte-

rior del molde -7~ por las superficies de contac
to -10- y queds aprisionada y retenide al molde

mediente unas pestaiias -8- gue lleva incorpora-

10s= do inferiormente el molde por soporte interior.
La placa de esiento inferior =6~ presenta
una concavidad ~9- que una vez relleno el espa~
cio libre, entre el noyo y el molde, con hormi;
gbn, esté concavidad -9- gueda rellena, gquedando
de esta manera formeda la boguilla mecho del tu-
15~ o

Extericrmente el molde metélico =7=- presen=-

- ta ocuatro guiass =1ll- en gu parte exterior y sdo~

sadas & la pletina -17- les cusles sirven de gufa

al otro segmento del molde en el acto de unibén

entre ellos, con lo ousl la facilidaed de montaje

R0.- es obvig.
El sistema de cierre de las dos witades que
forman el molde, se cousigue medisnte un Aisposie .
tive formpdo [OT Ffos mortascs desloakables ~12~-
25, uns menije -15= y una barra de transwigsibn ~14-,
7l funcionamiento de sste sgistama és eomo

sigue;
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Una vez unidag las dos mitades del molde y
alinegados perfeotamente mediante las grias ~11-
la menipulacién de oierre es facilisime maniolran
do la manija -15- de su pozicibn horizontal, ha-
cia = posicibn vértical, subiendo por tanto las
mordazas =l2- hacla su horizontabilidad, guedando
asfmismo aprisionzdos los dos bordes =17~ de las
dog mitades del molde. IEn la mismae fisura, se pus-
de observar Que marcado con el mimero -8~ existen
dos pletinas o prolongaciones suidadas al reborde
inferior -19- que sirven para ajustar y retener el
molde en la pletina de la mesa vibradcra.

Fijendonos en la figzura 28, se puede observar
el revorde ~19- y la placa o prolongacién -18- men
cionada en el parrafo anterivr. )

En la figura 28, se pucde observar con la mig
ma mneracibn y en pergpectiva las mianas piezas y
digpositivos que se han enumerado en la figara 18,
#1 dispositivo de oierre, sefialado eon los ndmesros
-13~, -l4- y =15~ en egta figure estan en posicidn
de cierre, observando perfectamente el sjugte de
las mordazas =l2- con las prolongaciones longitudi~
nales =17~ de las dog mitades del mplde =7,

El dispozitivo de retencibn coaxial del noyo
~1- con el molde ~7- g8 repregenta en esta figura
oon suma claridad, observéndiose las aletas o gufas
-16- que mantienen en dicha posiciln coaxial, el
noyo =l y el molde =7~, Bn el rehorde superior -19-
d4el molde me observan dog orificiog diametralmente

opuestos en la que van a incidir unas prolongscic-

¢
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nes de gque va provista en su boca inferior la
tolvl de llenado del molde.

Bn la figura 32,, se observa con la misma
munsracién las figuras y dispositivos menciona-
dos anteriommente, observiniose las dos posicip

nes -15- y ~15°- que adopta el sigtema de ciarxe

de las dos mitades del molde, cuando se acciona

la palanca -15- en pogsicibn de abierto a la pogi=-
cién =15"~ posicibn de cerradc, observfniose ade-
més 41 desplazamiento sufrido por las mordazas
-12~ de mu posicidn ~12- a =15’- asi como la ba-
Tre -l4- que en su desplazamiento vertical hace
girar las mordazas infariores -12- hasta conse=-
guir el cierre de lag dos mitades del molde.

Bn la figura 42., se observan las dos mifa—
des -7~ del molde, antes de efectuar el cierre o
sea desplazalas, on este caso se observa perfec-
tamente el funcionamiento y las ventajas gque ofre
cen en la colooacidn de los dos sectores del mol-
de las aletas directrices ~-ll~- las cuales en el
momento de aproximacidn de las secciones del mol-
de ~7- dirigen o alinean estas dos mitades hasta
su encgje perfecto. Una vez efectuado este enca-
Je solamente hay qus memiobrar con la masnija -15-
para que el cierre sea perfecto. Para mayor segu-
ridad em el momento de vitrado del molde -7- un

dispositivo que consiste en un muelle de presién

~
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-21- incorporado al gigtema mediante un buldn o
tornillo =23~ La retencibén de dicho muelle -21-
se lleva a cabo mediante un juego de tuerca y con
tratuerca numeradas con la cifra =22-. ’
Bn la figura 52,, y con los mismos numeros
ge observan las dos secciones del molde unidas y
el dispositivo de cierre en posicibn de ajuste. 2a
gsando a la fijura 68, que'representa por su parte'
inferior el molde, se observa ocon los mismos nfme-
ros los detalles gue se han explicado anteriormen-
te en el molde en su posicibn vertical o en alza=-
doe. Para mayor comprensidn vamos a repatir con la
migma numeracibén las parfes que se observan‘en eg-
ta planta con m8s detalles. Con ol nfimero —d- g6
goijala la parte inferior del noyo una vez iancluido
en la pletina =6~ comentada en la figura 12, 31
engarce con el fonio o parte inferior del molde,
se llava a cabo mediaznte las pestaias -8- las cua-
les retienen la placa inferior del molde en posi=-
cién correcta durante el vibrado del conjunto gque
forma el molde y noyoe. Como se observa en la figu~
ra, el reborde ~19~ pregenta en su parte ecuato-
rial o en la junta de ambas secciones un perfil -
sensiblomente quebrado el oual ajusta perfectamen-
te al inoidir las dos mitades =7- del molde. Las
gletas =18~ de sujeoilén del molde, se observan en
planta, teniendo una farma sengiblemente rectangu-
lar por lo que, coinciden perfectauente en las ra-
nuras hembras précticadas en la pletina montada

en la mesa vibraiora.
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La figura 72., es una vista en planta y por

bru
e
i~

su pavbe superior del molde ¥y noyo, Tepresentado
eon la misma nfmeracibn las eculiaridades tfpi-

oas de este invento. Jon el nfimerc -15- se repre

sentan las placas de ajuste del noyo en posieidn
aorrecta, las ousles ejeoutan una preﬁ;on berime-
tral al noyo, ajustando en posicibn cvexiel con el
molde.

La figura 8%,, representa una de esas gufas
de gjuste coaxisl, la cual puede efectuar un movi-
miento de vaiven en seutido vertical sobre el eje.
~26~, estanlo retenida a dicho eje a través de la
rétula -25-,

| En la figura 98,, se observa la gufa ~16-
la rétula =26~ ¥ los extremos -27- de Aicha rd-

tule fijos al molde, lus cuales retiemen al‘eje
de giro =26-.

La figura 10%., representa la herramienta de
abogﬁillado de la parte superior del tubo o par-
te hembra del mismo, &6 muestra con el mimero -2g-
la jrolongaciin o molde que va a for.ar la bogui-

11q,‘estando delimitada por su parte superior

por los salientes -29- gue barren y limitan el
excedente del homigon que puede haber recibide

el molde. Con el nfimero -3Y- ge ropresenta el hue-

co que coincide exaotamente con el difmetro 46l

noyo, por su paerte externa. Fara el nsnejo =



de egta herranienta existen incorporadas al con-
juntb dos manillas o manijas que estén formadas
por una perte acolala ~3l- ¥y un mongo o asa ~3R2-.
1 funcionamiento de esta herramienta es sumemen—
- te sencillo y se explica a continuacidn.
Bl operario gue ls wansja tiene gue introdu-

" cirla por el noyo y efectuar mn giro una vez 60l0=-
cala en posicién correota de izquierda a derecha,
queaando marcada la huells confizurada por el sa-

10, liente ~28- dentro de la pared o espesor del tubo
o incidente en su superficie con el noyo.
En la figura 112, se observa en planta la par-
te inferior de dicha herramienta.
La figura 128.,, representa una de lag nanillas
alvudidas en el parrafo anterior, representandoss
5= oon el nfuero =33- wna placa o pletina que lleva en
su parte superior efectuados unos orificios ;54-
para poder desplazar la parte acodada ~31- en la po=-
sioién mhAs convenientes pera el trabvajo, aprovechanw
do la distribucibén de los orificios -34=- a lo largo

20, -
de la pletina =~33-,

,La figura 138., represeunta un molde para la
ejecucibn de tubos de placas de asiento rectc y mone
tea ojival en la cual, estén representadas las par-

85, - ~ tes horizontal o de asiento -35- y la parte ojival,

representéndose con el nimero -35- el rebajo que

‘ presenta la parte horizontal del molde gue va a for-
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mar lgbarte de asiento del tubo sobre la que va
a ipeidir la pletina o parte geliente -37- qe
la montea 0jival~38-,

igte tipo de molde, preserta como en los
snteriorrente descritos, unos salientes en sy
parte superior e inferior =3V=- que sirven Lara
gue dicho wolde sea acoplado & la pletine de La
whguina vibradora. La cual wera descrita en 1a
fizura 198, asf como el montaje del molile,

La figora 14:5., representa la tuiva de car-
gé. del material de homigon rers los tubos de
montea ojival en la ocual satf representado el g
lagiYo que forma ei recogedero o recinto de car-
ga oon el nfmero -38« y uny: salientes o prolon-
gecioneg-090- gue enzarzsn y aprizionan ﬂiché
tolva con el molde, gjustando las placas o wie~-
tag -J¥~= on ios costados o aristas que forman
log tres planog del moldev antericruente ¢citado.

Lgg figuras 168 y 178 representan en secoifn
en plénta respectivacente, la placa infsrior de
cierre del molde para secciones pjivales, la cusl
presenta una configuraciln seme jante a dicho mol-
de con ura parte plana y resctilinea y otras dos
curvas fomendo una ojiva, en la seccidn represen
tads en la figura 16%, se observen morcadas con
el nfmero =40- las nlos o asguines de encuentro
de lz parte ojival con le parte recta y con el
nfnero -4l- lu ojiva gue Fforma las dof alineacio-

neg curvilineas de la figura.
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Con el nfimero -42- se representa ol ylano que
limite la boquilla del tubo, una vez fraguado el
hdrmigon qus lo oonétituye.

En la figura 172 y con la misna numeracifn se
representa en planta la placa comentada en el ph-
rrafo anterior.

La figura 188, represents en alzado lé Pleti-
na de vibredo sobre la que se montan los moldes,
para la confeccibn de los tubos, dichg pletins, va
a su vez montada en la supsrficie 4o la mesa vibpg
dora mediante unos orificios =44~ gue presentan |
en gus cuatro eéquinas,'por los gue pasan 1os tor-
nillog u otro medio de fijacion cﬁalguiera que
efectuan la retencion de dicha pletina con la umesa
de vibrado.

Refiriéndonos a las figuras 188 y 192, las
cuales representan en alzado y planta ia platina
y con nfineros commes a ambas, expliéaremos el fun-
cionamiento de los diferentes dispositivog de aga-

rre y reteacién con que cuenta esta platina para

el aaclaje perfecto de los tubos en el nouento de

su Qibradd.

E1 dispositivo de referencia, congta de varias
partes como se vera a continuacibn. Con el némero
~43- esta representada la piatina o base que va
sdaptada sobre la mesa vibretoris, con el ndmero

~44= ge meialan los orificios -uwmo por esyuina
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log cuales por medio de tornilleria § cuslguier

otro megdio de ligazon retienen la pisbting a lg
wmesa vibrudora, Con el mdmero -45- se rejresenta
labase de giro del dispositivo de agsrre de la
pletina &l bvorde inferior -2¢=- de los moldes.
Dicha bass -45- presenta un tope -46- gue limita
el giro a la ouile § palencs e sgarre, en gu dege
vlazamiento,

Tste fesplazoniento se efectua mediaznte 1g
manijsa ~49- gue‘por uno de log extremos prezenta
dicha ufla. Qon el nimero -47- se representa anori—
flcio én forma de casquete esferico el cual retie=-
ns eﬁ.posicién uns bola de scero gue pregsuba o -

leva encastada, por su yarte inferior la plsca

o uia Ge agerre, -48~, la cual queda retenida =~
por el orificio § alveolo -47- medisanite un rssor-
te helicoidal, el cual mediante su fuerza, hace

el encaste de la bola en su caja § alveolo. Hsta

funcifn y este dispositivo e wepuridad se expli-

caré con mhs detalle en la figura 21, la cusl re=

prssenta una seccibn de las distintas tapas de gue
consta el sisgtema fe cisrre coincidiendo con la
parte en que va inclufda la bola y el resorte.

. gon el ndmero -50- se reprasenta ei orificio
de la pletina en el cual encasta y queda retenido
la placa inferior de cierre‘reyresentada en las
figuras 16 y 17 que forms el conjunto del molde.
Tl nfm:ro -51l- representa una pletina § reborde
vertical a la superficie de la platina -43-, gue

retiens la parte horizwntsl del molde repyraszentado
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en le figara 13 dejéndolo en posicibn fija me-
diante otra pletina § reborle, en forme apropia-
da, nfmero -52- gue retiems la parte de montea
ojival del molde.

in la figura 192 se observan las dos posi-
clones gque pueden adoptar las uilas de agarre ge,
-48-, marchndose con la letra A la posicién de & lex
to y B la posicibn cerrada. Con la simple inspec=-
cibn de la figura se aprecia perfectamente el funw
cionamiento de dichas uflas de agarre. Una vez in-
troducido el molde, representedo en la figira 138,,
en sus encastes =~bl- y =52, kqueda £8 S0 VeZ en~
castado y retenido por la superficie del extremo
de la pletina =45-, la reteucibn de dicho molde
se lleva a cabo medimte las ® stafiag ~39-, vease
la figura 1328 que quedan adosadé.s superficiglmen ~
te a la platina -43-, gqusdando retenidas por el
mowento del vibrado mediante el giro fijéndose
en la sececibn )" de la fignra 198,, de la palan=-

oa =49, en direcoidn de la flecha, con dicho gi=-

ro aloanza la posicibn re,resentada 1la seccién "B

observéndose perfectamente el emoaste o aprisio-
namiento gue efectfia en las uilas -48- sobre el

reborde =39~ del molde, par: el momento del vibra-
do,' se ha dotado al conjuntomie dichas ufds, de un

dispositivo de seguridad, representado en la figura
188, que consta de un espArrago que pasa por el

eje de giro de dicha palanca o uila, efectuando

una presibn vertical sobre slia® mediante un r. sor-
te helicoidal de expansidn envolvente del espé-

rrago con lo que uno de sugk xtremos actfa sobre
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la cara de la platina -48-, efectusndo el ajus-
te con unsa tuerca —-55-, que llova adosado en su

extremo el esphrrago o bulon -53-, & rodedor dsl
cuel gira la placa -48-, efectuando la retencibn

- en sus recorridos méximos, como hemos explicado

antériornmnte, mefdimte el dispositivo de segu-
ridad que consta de un orificio § alveolo -47-,
wna rueda de acero ¥y un resorte gque lleva incor—'
porado por su parbe inferior la palanca o uia

de agarre -40- gue como hemos indicado, se expli-
card mis detenidamente en la figura 21.

Pasendo a la figura 208, la gue re.resenta
una pletina, en todo semejaite a la anterior en
prinecipios, pero cuyo cometico es la funmiicibn
¥y vibrado de la que se reprasehta con el nmimero
-56=, la pletina gue va a incidir y queda rete~
nids a la mesa vibradora, retencién gue se lle-
va a ogbo mediante umos tornillos § elementos
is fijacidn gemejamte que pasan a través de los
orificios -57- gquelleva 2n sus sfactualas esqui-
nas. Con el nfmero =58~ se representan unas pro-
longacioneé de la plating -56- en les gue se mon-
ta el dispositivo de anolaje de los moldes que co-
mb mteriormen te se ha explicado en la figira 19,
consta de ung placa de agiento..=59-, un tope =60~
que limita el desplazamiento de la pletina 6 uia
de agarre -Gl-.

Con el nfimero —62-, se ropresenta la tuercae
que retiene el muelle -64- gue presions sobre la
placa -81- envolventie al empérrago =63~ introdu~- -

cido en su seno.
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En el‘gird de la placa & uiia de agarre =-Sl=-,
88 efect&a glrededor del eje -63=. En los puntos
limitea del desplazaniento de la uila § placa 61,
ge cuenta con un Aispositivo de seguridad semejan-—
te al desorito en la figura anterior, el cusl estd
congtitufdo por un orificio en forma de casquete
esferico -66-, una bola y un rogorte que lg 44 pre-~
sién para que encaste en el orificio =66=,

Dicho resorte y bola ven inclufdos en la pla-
ca e agerre -fl-, por su cara 1n;erlor 6 cara de
apoyo fe la placa =-6l- oon la placa =59-.

Bste dispositivo como hemos comentado e te-
riormente 8e explicari con més detenimiento en la
rigura 218,

"La colocacibn del moldeo dei tubo ciroular én
la pletina 456-, gse lleva a cabo girando laghla-
cas Syuiiag de agarre ~6l- en direocibn de la fle-
cha, pudiendo poner entonces el molde completo
en las zonas =70~ y -71- con lo que queda reteni-
40 por la arista inferior -6?— de la plsca -594,
¥y las piezay =68~ y -39~ gque retienen a las sle~
tas interiores =18- gque pr.senta el molde {vease
flguras 13 y 28), )

La retencibn absoluta del molde la efectuan
las ufiag de retencién =61-, de Aos molom, rato=
nisnio la arista -19- {vease figura 2%), super-
ficialmente y reteniendo el molde lateralmente -
an su carcasa éxterior, al aprigionar las superfi-
oies ~65- sobre la superficie exterior del molde.

Gon los nfmeros ~70- y =71- se rspresentan

lag superficies dge apoyo de la placa inferior -
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del molde sobre la platina ~56-.

basando a la figura R21%2., la cual muestrg
en seccibn uno de los 3Iispositivos de anolaje
de los moldes de la pletina, suponiendo que -
corresponda a uno de las figurae 19%,, de la gue
lleva su numeracién, con sl nfmero =58 se re-
presenta la platine mteos mencionada. con el nﬁ;
mero ~-59- la placa dé agiento; con el mimero -60-
el tope de retenciln de log giros mhAximos de la
palanca -6l1l=. Pudiéndose observar en la figara,
reprasentado eon el mimsro -49- una seccidn del
asa 0 asidero -49- de ls placa o uila 4e retencidn,
la cual y en su eje lleva efectuado un orificio
en el que se introduce y se rstiene un muelle o
rasorte holicoidal -67- gue presiona la bola -66-
gsobre la superficie superior de la placa de asien~-
to =59~ hasta ;ue en su desplazamiento, encuen~
tra en la misina placa, el alveolo u orificio -47-
en el que enocasta, quedando rstenido el sisbaua,
hasta gue por una présién suficientemente fuerte
dada el mango -49~, la bola -6i=- salta de su al=-
Yeolo, pars efectuar un réoorrido, sobre la yarte
superior, o plano superior, de la placa -59-, has-
te encmtrar el alojamiento que corresponde al o~
corrido méximo, tanto de aperturs como d2 oiarre.

La figura 228,, reprcsenta un corte esgueni~
tico del montaje del molde -7- sobre la platina
=56, observénﬁose con la misma numeracidn ée la
figura 20% y de las figuras 18 y 28, loa distin-

tos elementos constitutivos del,molde y platina,
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observéndose perfectamente el encaﬁe perfecto
gue efectfia la placa de asiento -6- sodbre le su-
perficie -71l- dgla platina asf como la inclusidn
de laa aletas de agarre -13- en 3UsS encajes -08-
T =Y.

Sg,., mestra en planta 1a tolva
de car e log moldes circulares, presentando una
superficie troncocdnica =72~ por cuya garte inte-
rior =73-, desliza el horuigdn nacis el molle =7-,
no rayreseniadc en la figura. Dicha tolva~78~ pre=-
genta un revorde inferiocr -74- qus sirve de asien-
tc sobre la parte superior del molie, a la yw gue-
A retenido nmediante unas escotaduras =75~ y unos
pitones o proliongacionezs =78~ ¢ue inciden con los

crificios -2(¢- juglrsusents el rscorde superior del

24

rolde, vease figura £2 en su parte superior, ueden

do de &s%a manera fije el molde haste que la carge

-G

as =75~ pasan las gufas 1o-

b5
S
R
'_l
e
0
®
0
¢)
o
ct

de fijacién coaxial Gel molde.

o
In la figura 242 ge raricenta la tolva en

alzato, en la gqus ze representa con la misama nume-

recibn las peculieridades descritas en la figura
zze,
Le figura 258,, represernta el noyo articulzsdo

merz 1z obterncibn de tubos de grandes cifmetros.

o

La refsrida Fizura es una vista por el interior
de dicho noyo, en le gue el nimero -80- represen-
ta los asidercs para el trasladc y elevacidn del
noyo ungfsz fraguado el tubo.

Con el mimero -8l~ se representa la pestaila

o articulacibn, que cada seccibn del noyoilleva
g e+ mmemeeg e

[
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inclufda, por medio de lz sgleta -82-, y a tre-

vés de las cusles pasa un redondo -83- doblado

~

en fc;rma conveniente pars el uUs0 a gue va a ser
destinad o

En la figura 268,;, se observae en planta y por
su perte su-perior el moyo articulado desorito en
la figure aterior, en la que el mfimero -80- re-
presenta las asas, el nimero -79- seials el re-
berde perimetral siperior e inferior en su caso,
y con el nfmero -78-~ esté representada la car-
cesa exterior de palastro o chapa de acero. Oon
las numergciones -8l-, -82- y -83-, se represen~
iﬁ,, como en la figura saterior, los dispositie
vog que comunican la posibilidad de apertira ¥
clerre, sobre elveje de la barra o redondo -83-
de las dos mitades gue formen el noyo articulado.
Bl ajuste de las dos secciones, que constituyen
el noyo, se efectue medien te una cula reprasenta~
de en la figurs 292, Cuando se describe le ulia
en la figura 298 y refiriéndonos a las gue egta-
mos degoriviendo se explicard el trabajo y la fo¥-
me de actuar cdel noyo aeticulado.

La figura 224&,, representa el casquete o0 ta-
p& -87~ ¥el noyo articuiado, inciufda en el slg-
tema para que en el acto de verter el hormigdln,
en la formaciln del tuko, éste nc penetre en el
nueco interior del molde. Con el nfmerc -87- se
representa en dicha figura, el cilindro gue cir-
cunscribe peri-metradmen te el noyo por £u psrte
superior, rematedo ern forms céniea por wr pelag-

tro -88-, que en su vértice presents un &8a 0 -
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agerradero ~B9- para el manejo del mismo en el
acto de tapar o destapar el noyo.

Ba £igurs 2B2., representa, en perspecti-
ve, el dispositivo de bisagra o giro de las dos
seccicnes, Quevpresenta el noyo, referercisdo
con lg misma nmuerscién gue en la figura 258,

La figura R08,, represente le cuily de cie=
rre o sjuste del noyo articulado, la cuel esté
constitulda a partir de un pelastro de forma
triangular -90-, presentendo en sus bordes lon-
1 gitudinales, unaes guies -9l=-, que al inoidir £50 =
) bre les escotaluras -84-, iepresentadas en las
figura 265; efectian un gjuste perfecto del noyo,
reteniendo y dilatando lag paredes del mismo é -
bre la superficie longitudinal -86-, can lo gue
15, gse obtiene una rigidez suficiente jors gue la

rresién del hommigén, que forma las paredes del
tubo, no desarticulen el conjunto. Fars la reti-
rada de dicha cufia una vez frzguado el tubo, se
incluys en gunparte superior ung especie de cre-
2C - maliera -U6~, Pormade por UNOE iesaltes ~0%~ y unos
entrantes, -92-, retenida & lea pared de la cuiia
del noyo medianfe ﬁn rovonado ré”resentado en les
fiéu~ra con el nfmero -95-. La ouile ~9¢~ lleva
en su parte inferior uns placa de gjuste -i93-
2654~ que serf descrita en la figura 338.
La figura 308 muestra en pgrspectiva une pa-
‘lanca con la que se puede levanter la cuilg de -
ajuste -0C~ del noyo, mediante la presibn gue -
eierce en ung de las pared:s del noyo ¥y en el sec-

tor dentado =97 de la parte superior de 1o Qi fig,
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al introducir el extremo scodado de 1la mirna
ensuno do los mfltiples resaltes que presene
ta la cremallere.

n la figura 315., se representa un es~
gquems de le orgemizaciln de la cremsllera -
para labextracoién de la cﬁﬁa de ajuste, gue
como ge ve en las figuras 31& y 328 sstd cons -~
tituide por una cremallers o un dentado sobré
el cual‘va a incitir la palanca rejresentada
en la figura 302 pafa extreccibn de la cuiia de
gjuste -G0-. Bn la figirs 518 Gicho Gentedo -
se obtiene a pertir de un fleje o pletina -57-
formando entrentes ~92- y resaltes o dientes
<97~ retenida en sus zonas de gJepresibn medien-
te un roblonslo -95-, o por cualguier otro sis=-
tema. En la fimre 328 se representa el deuntado,
obtenido a partir de un fleje 0 yietina en los
cuales medisnte cuslguier proceso, de entallado
o moldeo, se& han obtenido los resaites antes dege
critose.

La figurs 338.,, representa un corte de la
cufia de sjuste -9¢~ por la seccibn I:~B represen-
teda en el plano, en la jue se observa seilgledo
con el nimero ~90-, ¢l palasiro que forme 1z cu-
fia cuya superficie sirve de encofrsdc a la usr-
te interior del tubo; con el nfwero -¥4- la gula
O rayura por ls gue sSe va & ceglisar, €N el NG
nento de su inciusibdn al noyo articulalo, y con
el ndmero 05— se represeuts ia pieze en la ousl
estén efectuslos log cortes ~U4~ para obtener

ia gufe de deslizemiento -y4-
v .
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in el proceso de falbricacibén de tubos gue

hg. sido desorito em el transcurso de 4sta memo-

ria s utilizaré un vibrador adeocuado, capaz

pars producir vibracion:s orientadss en gentido

vertical.

Asfmigmo se hace la aclarscifn de gque si
bién el invento he mido descrito hecienlo refe-
rencia a un posible caso de Pebricacidn dc tutos
altamente porosos, es evidente yue log molies
y dispositivos descritos como as{mismo el proceso
de fabricaciln podrén ser aplicalos igualmente  ~
para- fabricar tubos de hormighn compacto.

Degerita convenientsmente la naturaleza del
actual invento, como asfmismo la foruma de poderlo
1llsvar a la préctica para convertirlo en ung rea-
lidad inﬁustrializable, 3¢ hace econstar gue en el
miamo serén susceptibles de introducir todas ague-
1las modiricaciones de detalle gue las circunstan-
cias y la préctica pudieran aconsejar, siempre y

cuando que con las varientes gue se introduzecan
no sé cambie, alters o modifigque la esenciglidad
del procedimiento deserito.

Se hace congtar & log efectos oportunos gue
el objeto que constituye ésts Patente no se ha

dimlkgado nl practicado en Aupailis, ze viens Lle-

]

vanio a efecto en Alemania por Jon wulirsd ilorn

5

Beitasch, residente en IELSBERG BEZ. KASSEL, calle
Steinweg, 1.
HOTA
Se declarsm como de novedad wara todo el

territorio espaifiol, ei contenido de las signientes;
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REIVINDI C ACIONSZES;

A2 tubos de hormigﬁn, cuyos moldes egtén eompues;
tos por dos secciones semicircuiares con nervado
perimetral, en ouyo seno y eh forua concénirica
ue albja el noyo que forea el anima el tubo, cons-
titufdo por un euerpo principal en forma dilinﬂri~
ca rematado y/o cerredo superiormente por wu Cono
de revolucién, caractermzén@ose adenfés por prssen-
tar en dicho cuerpo cilindrico y préximo 31 cono,
do8 orificios diametralmente opuestos, por losm gue
se introduce una herramienta para la retirada del
noyo en el momento del desencofraiov.

28,~ }oldes mechnicos vara Laafairicac.lu
4o tunos de hormigén, ¢ue se caracterisia por pre-
sentar en la parte inferior ¥ en &) interior del
wolde unas pestaias o salientes en los que incide
y gqueda retenida una aranlela anular gque forma la
bese infsrior del molde.

38,~ lioldes mechnicos para la fabricacidn
de tubos &e hormigén, que se camcteriza porgue
la arandela de base, wmercionada en la reivindica~-
c:}én anterior, preseanta un rebaje en forma de co~

rona circular, de seccidn trapezoidal; jue forja

"la boguilla macho del tubo, presentando sdemés

vn orificio central en el gue encasts y &s rete-
nido =l noyo.

48,- Yoldes mechnicos para la fabricscidn
¢e tubos de hormigén, ques se caracteriza porgue

la alineacidn coaxial dal noyo con el molle ze

llava 2 efecto mediarte un juezo e uilas de ajus-



1

By |
L

2

~

50"‘

C’o"‘

50"'

50"‘

O

271334 14

te que aprisionen y slinesn el noyo en posicidn
corréote, caracterizéniose sfemfs dichss viizas

1or prosentar un extremo cortsdo o bién . ¥y coia-
cifente con le seccién perimetral del noyo, y el
otro extremo preseanta un eje fe giro para su dege
plazemiento en 1los actog del moldec y desmoldec.

52,- ioldes mecénicos para la fabricamcidn

de tukos de howmigzén, gue se caracteriZs por pre-

sentar en una Ge las secciones semicirculareg -
gue formen el molde, y dispuestas ectratégica~

-

mente y sobre les nervadures verticales unas guies,
gsolileries & dichas nervefuras, yue elinsan y re-
tisnen lag ﬂosksecciones en el acto de enfrentg-
miento de ambas, en el monteje del molde,

68,~ Moldey mecénicos para ie fabricseidn
de tubos de hormigdn, que = caracteriza porgue
la retencibn de las secciones, gue formsn el mol-
fe, ge efectlia mediante dos dispsitivos, disme~-
tralmente dispuegtos, cala uno de los cusles cuen-
ta con ung wenija qﬁe al ger acciohaﬁa Gesplaza
une wmordaza superior y otrs infarior o través
de una pelemce, cuye mordaza superior prosente
formas 08 *U” con las dos remas longitwdinsles
fijes a lé éransveraal, vresentando la mordaze
inferior, le miswa forma y una de sus ranss fesw
sazablesg, fijanio y retenisndo arbos merdazas
por lag nervaduras verticales del molie, Cuyas
Gos sgecciones cel miemo, en log sctos de relile-
no y vibrado de ldshtubos, slendo retenidos, en

la posicibn de cierre, mediante un rersorte heli-



coidal de expansién retenido, por uno de sus
ext{gmos, con una tuerca y contratuerca rosca-
des a un eje o bulén central; incidiendo, por
el otro extremo, en una Ze log slss de la mor-

zafs, efoctuendo asf la presidn necesaria y sy~

50"‘

ficiente para gue en el actc del vibrado no se
desplacen las alas o ramas longitudineles de lgg
tordazas de gu posicibn de cerrado.
78 ,- Foldes mfcélnicos para ls f:iricgeidn
10.~ de tubos Ge hotmigén, que se ceracteriza por
| presentar en la nervedurs circular inferior, y
solidearios a elia unag patilias o salientes dig-
métralmente opusitas, paia retener el conjunto
de molde y noyo & la mesa de vibradlo.
15.= 84,~ Moldes mecénicos para la fabricaoiéﬁ
de tubog de hormigdn, que se camcteriza por pre-
sentar, en la nervedure cireular supgerior, dos
orificios diemetralmente opuesios por log que in-
ciden y guedan retenidas lag prolongaciones o ga~
20 e= lientsg de la tolva (e cargs en el acto de 1lle-

nado fel molile.

O

Cf,- Ioldes mechnicos para lofelricacidn

de tubos de hormigdn, que wme ceracteriza Forgue

Lo voguilla hewbra (el tubo sge forjs, en el molie,
25,~ introduciendo longitudinslmente por el noyo una

nerremienta caracterizeds por prezentar un cuer-

Po central cilinfrico con tres pmlongacicnas en

sentido sﬁperficial sobrs Lza gue van montsdas

unas yletinas agujereadas, en cuyos orificios,

- L)

inciden y guedan retenidas las wenijas Jde accio~
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nemisnto de diche herramienta.
8.~ Holles mechnicos parea la fabricacidn
[ X
de tubos fe homnigdn, gue se carscieriza PO Lgue
la herramienta woncicnada en le reivindicacidn
antarior, presenta un umlcley inferior troncucd-

M

nico gue forja la boguille herbrs, ¢csracterizén-

lose slémbe porgue el tlogue #of fomalo estd

etwavesado por un huecu u orificio por &l gue
incide y deslize noyo.
112,- loldes mechnicos para la fabricacidn

de tubos de hormigén, que se caracteriza por pre-

o

sentar un tipo de molde, con log miswos disposi-
tivos a log descritos en las reivindicaciones an=-
teriores gque posée una de sus secciomes en forra

rectanguler y la otra formada por dos planos cur-
vos, unidos por una de su8 generatrices, formendo,
mna cémare de moldeo de secoidn ojival.

128,.- loldes mecénicos para le fabricacibn
de tubos de hormigdén, ue se carmcterize porgue
La seccién rectanguler del molde & que se refie=-
re la nota 118, présenta un rebgje longitudinal
donde incide y gueda retenido la seccién de pla-
nbs‘curvos, mediante las nerveduras que presents
lengitudinglimente.

138 ,- Moides mecénicos para le fabricacién
de tubos de hormigdn, que se carscteriza porgue

la tolva de llenado del molde desorito en las rei-
vindicaciones 114 y 128, estd constitufda por un
tronco de cono, cuya base menor presenta una con-
Tigaracibn coincidente con le seccidn del wmolie

montado, caracterizémdose slemfs por presentar



en lzs aristas de dioha base, ynss yrolonga=

cionsg en sentido vertical, gue fijau la tol~
va al molde en el acto de ilenado.

48, - Mbldes‘mecéniCOS para la fabrica-
cibn de tubos de hormigén, jque se caractariza
por contar con otra tolva de iienslo, para tu-
bos de seccibn circular, confizurada en foimg
troncoadnica, presentando en la bage un rebor-
de perimetrsl en el que inciden psrpendicular-
mente al mismo unos tetones o esphrragos gue
encagten y en los orificios gue presenta el molde
en su borde superior, car=zcterizfhniose ademis por
pregentar en el mismo luger unas escotsiuras -
para alojar las ufias o placas de ajuste, una
vez montade la tolva en su lugsr de trabajo.

158 ,~ loldes mechnicos para la fabrica-
cibn is tubos de hormizdn, jus ce ceracterisa
porque la tase § araniela inferior del molde,
reivindicado adopta una forma perimetral coinci-
dente con la del molfe carncterizémdose ademébs
por prasentar un orxificio central, por el gue
es gulado inferiormmte sl nOyo ¥ un rebvaje
circular coavial al anterior, y de mayor dib=-
metro gue forja en elmacto de lienado y vibrefo
dai tubo 1z boquilla macho fel mismo.

1¢8,- Koldes nechnicos para ia fauvrica-
oifn de tuvos de hormigln, gue we carscleriza por
incluir was pl wa gue congtituye ia mega Jo Vie
vrado pera tubos de geccifn ojival ia U8k, pTEm-

sonta wn 2izp0sitivo fe fijaciln “el molle, en

sentifo vertical, constituifo por dos pletines,

Tispuestas sobr: ddehe place ¥ a Lo Cistsnocis -



conveniente del alojamiento doﬁa% asienta y que-
da retenido el noyo.
" 178.- Moldes mecfmicos paré la fabricacibn
ie tubos de hormigbn, que se caracteriza par que
la placa de amarre o fijacidbn del molde, en sen=
5¢ = tido vertical cuenta con dos dispositivos (e rew
tenﬁién formados por una manije o msngo gque accio-
na una ufia de agerre de forms pensiblenerte rec-
tangular con ariste de agsrre curvilinea gue a su
vez rebiene e¢i molde su su désplazamiento vVertim
10.~ cal por su nervadura parivetral inferior, camcte-
rizéndose ademhs porgue diche uiia esté frensda
en sus (Gesplezramientos méximos de trabejo por un
tope solidario a la pleoca le asiento flel dispogie
tivo y retenidd en dicho desplazariento por un 3ige
15.- pogitivo, constitufdo por una bola de acero pre-
3ionada por un muelilie, cuya bola y wmelle esténm
inciufdos en wu orificio, efectuado en la :mper=
ficie inferior o de contscto con la placa de agien-
to de la uila, cuye bvols en log wencionados Gespla-
204~ zemientos méximos encasta en un orificio de forma
semie sférics, efectuando en is ploce de asiento
y en ol lugar apropiado, con lo gue se obtiene
la fijacifn del dispositivo on el montsje y des-
nontaje del molde sobre lg mesa vibradora.
25,= 188.- Noldes meofnicos para la febrioacibn
de tubos ﬁe‘hormigén, cue se ceracteriza por que
el,dispositivo de agarre nencionslo en le reivin-
dicacifn anterior, preserta un eje de giro cons-

titufdo por un esphrrago solidario por wno de sus
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xtremos, a la placa 46 la mesa, en el gue se

ingerta un resorts helicoidel de expyansibén que
ejerce presifn, sobre la uHa ds agsrre, y sobre
sl terminsl rosecado del eagpbrrago & través de
una tuerca retenienio con ls fuerza meclnica asf
obtenida la ufla e agarre en la pogicibén deseada.
~ 192,~ Noldes mecénicos para la fabricacidn
de tubos de hommigén, qus o caracterizs por ire-
sentar una plaguina de forma reotangular.oon dos
prolongaciones enfrentadas, en lag gue van fija-
dag y retenidas las ylacas te agiento del dispo-
gitivo de emsrre o fijseibn del molde, en genti-
o verticel en todo lo semejante a lo descrito en
lag anteriores reiviniiceciones, presentanio alé-
més un dispositivo de retencidn en sentido hori-
zontal constivuido a partir de do0s topes enfren-
tados confignraios uno Je eiios en formg de "L”
y ei otro rectangular, cuya misidn y efecto es
retener los salientes ra’isles mencionalos en la
reiviniiceciln 7&.

208, - loldes mecénicos para la fatricacibn
de tubos de hormigén, qué se caracteriza por in-
cluir un noyo articulalo para tubo de granies
Qiémefros constitufdo por dom secciones curvadas,
gue articulan entre s{ cuya puesta en obra se
lleva a cabo mediante una cuiia corredera gue ajus-
a la9 secciones antes menc ionadas. |

18.~ Moldes mecfnicosppars la fabricacibn
de tubosude hormigén, que se caracteriza porgue
lag secciones curvas del noyo wencionado en la

reivindicacifn anterior, preseata, en su parte
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supsrior unos asideros solidarios al material
gue las constituyen, caracterizémndose ademés

por 1)1'@26111:&1‘ interiormente unas prolongacionszs,
alternativanente digpuestas en cals ueccildn,
ovros terminales o extraiog libres, presentan
orificios coincidentes para ol peso y ratencién
de un rsdndo o similar, cwm lo gue gueda consti-
tuido un eje de giro para sl acto de muntaje y
Jesmontaje del noyo. | '

228 ,~ lloldes mechnicos para la fatricacidn
de tubos de hommigén, que se caracteriza porgue
lag aristes libres de las secciones dsl noyo rei-
vindicalo en las notas 20% y 218 eastén dotadas
de unas guias por las gue desliza la cuiia, gue-
dando st retenida medimte unas contraguias
0 acanalaluras gue presenta en sus aristas lon-
srtulinales.

258, - loldes mecfnicos para la fabricacidn
de tubos de hormigbn, gque se car.cteriza porgue
el noyo de las notas 208 a 23#,, presenta en lg
supei‘ficie interior de su culla y en su parte supe-
rior, un dispositivo para la retirads Ae la cuiia
en ol momento de desencofraio, conatituido por
una :cremallera 0 linea de salientes sobre los que
apoya una herramienta gue I oma palanca commni- -
cando la fuersza necesaria a la cuila para su fdesen-
cafrado o retirada del molde.

248, - ;ﬁplﬁes mecénicos para la-fabricac%n
de tubos Jei:hormigén, de acucrio cun la reivindi-

cacibn 18,, que estén constituidos por dos seccio-
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273341
hes semicirculares, las cuales en su extremo
superior cuentan con uncs aditamentos forman-
do asa para fopilitar la retirak de {stas pie-
zas en la operacibn de desmoldeo.

258, - Moldes mechnicos para la fabricacién

de tubos de hormigbn, gue se camoteriza porque

el noyo articulado a gue se rofiere lg Trelvine

dicaoibn 208, estd abierto por awbos extremos
obturéndose su extremo superior mediante y sobre
é1 una capsruza sensiblemente 66nica, para evi-
tar ‘la entrada de material er el interior del
noyo Aurante la operacidn de ilenalo del molde.

R68,~ "YOLDESG MuCANICOS riRA La SABRICACION
DL TUBOS DS HORMIGON” |

Todo ellio confoi‘me se describe y reivindice
en la menoria guz sntecede que congta de CUAREKNTA
y SEBIS. ths.s,"esoi'itas a mAgquina por une slla de
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sus caras y Gibujos-que la 1
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