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- Bl invento se refiere a la fabricacidn Ge tubos de hormi-
&6n, en particular de hormigén de cemento, eh un molde tubular con
un wmacho.

Segin el procedimiento ya conocido, el molde tubuler con
el macho colocado concéntricamente en su oguedad, es llenado de
hormigén por arriba en posicifn weriical, La introduccidn del hor-
migén en el estrecho recinto anular del molde requiere wucho tiempo
y ofrece grandes dificultades, sobre todo cuando el tramo de wubo

a confeccionar es largo y para la necesaria resistencia del fubo se
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precisa une trama de barras de hierro ¢ cordones ue fibra ae vi-

drio en el hormigén. Cuando se trata de tubos de gran longitud, no

se tiene ninguna garantia de que el esirscho recinto del molde se

- 1lene de hormigbn con uniformidad. ¥sfo tiene por conmsecuencia que

el tubo terminado esté afectado pof zonas porosas. Si el tubo tie-
ne que ser reforzedo con una trams, es menesier introducir éste
en el molue antes de verter el hormigbn. La trama aificulta mucho
la circulacidn del hormigén en el molde, pues éste tiene que cir-

cular pasando a través de toda la trama en direccion del eje del

rvecinto del molde. Cuando se emplean cordones flezibles de fibra

de vidrio, la trama puede experimentar, durante el vertido del
hormigdn en el recinto del molde, indeseables deformaciones que
perjudican su efecto mejarédar de la resistencia,

Segtin el procedimiento sugerido por ¢l invento se carga
el molde con la cantidad necesaria de hormigdn, encontranaose el
macho en la posicidén final inferior, es deqir»en la que tapa la
abertura inferior del molde con su extremo superior cerrado, ¥y
luego se va introduciendo el mécho hacig arriba en el molde al-
tiempo que se desplaza el hormigdn en el recinio del molde.

£1 mecho tiene ventiajosamente un redondsado esférico o
un aguzgdo cénico por su extremo superior, el cual simplifica el
desplazamiento del normigdn en el recinto del molde que rodea al
macho,

Al contrario que en el conocido procedimiento dqboldeo,

el recinio del molde se llena de abajo a arriba con hormigdn en



&

35

40

50

56

'

-3

la misma medida en que el wacho se v4 moviendo hacia arriva. El
hormigbn entra asi en dicho rednto radialmente de adenuro hacia
afuera. Por lo tanto, sélo tiene que recorrer un corio trayecto
para llegar a su desiino, sin necesidad de tener que vencer en

su camino resistencics reotécnicas que podrian perjudicar la com-

pacidad de sus capas. ¥l hecho de colocar en el recinto del mol-

" de una trama paras reforzar el tubo a confeccionar ofrece grandes

ventajas. El'hormigén circula entonces con uniformidad por la
trana de refuerzo radialmente de edentro hacia afuera, sin some-
ter a4la trama a ninglin esfuerzoﬁdigno de mencibn y sin Que ésta
constituya un gran obstdeulo pera el hormizbn. Por consiguiente,
el nuevo procedimiento garantiza un 1lenado sin huscos del recin-
to del molde y, por lo tanto, la fabricacidn de tubos de hormigén
compactos y perfectos,

segin la idea del ihvénto se. obtiene otra considerable
mejora de la calidad de los tubos de hormigén, haciendo que el
macho vibre durante su movimienio ascendente. Son preferibles para
esto las vibraciones rectilineas en direccidn del eje del mecho
en fase de movimiento ascendente; estas vibraciones promueven una
precompresibn del hormigdn existente sobre el macho, y de peso favo-
recen el ueslizemiento lateral del mismo en el recinto del molde.
Tentro (e este Ultimo el macho describve, aGemds, vibraciones cir-
culares horizontales, por las que el hormigbn existente en el re-

cinto del molde experimenta una coupresién adicional en sentico -
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radial.

L1 dispositivo para la préctica del procedimiento cons-
ta segin el invento de wedios, por ejemplo un cilindro para la
conduccidn el macho en sentido veriical y para la colocacifn
concéntrica del molde, y ademds de medios, por ejemplo, un apare-
jo de cable, un husillo o presién de vapor para subir y bajar el
macho en el molde.

En el dibujo se representa un ejemplo de realizacidn de
un disPosifivo para la ﬁréctica ¢el procedimiento, a base del cual
se describen a continuacidén el objeto del invento y otros perfec-
cionanientos,

£1 molde 1 es%é sujéto de modo centrado y separable so=
bre un c¢ilindro fijo 2, el cual sirve como medio para la conduc- -
cidén del macho 3 movido hacia arriba y abajo. Sezn sea la clase
éel tubo de hormigdn a confecciomar, el macho tiene seccidn cir=-
cular o eliptica y esid construido a modo de'oﬁerpo hueco. Por
su extremo superior estd cerrado y redondeado en forma esférica o
bién, como se representa en la figura, termina en punta cénica.

Zn su oguedad van instalados unos agitadores mecanicos 4,5, de los
dque el agitador 4 transmite al macho vibraciones rectilineas en
direccidn de su eje, en tanto que el agitador 5 comunica al macho
wovimientos circulares horizontales. 1 agitador 4 se compone ven-
tajosamente de dos masas centrifugas 6,7 acopladas mutuamente por

engrandjes, las cuales estan dispuestas siméiricamente al eje del
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macho, por lo que su fuerza vibratoria resultante actia en el eje
del macho. &1 agitador 5 no tiene mds que una masa centrifﬁga 8
gue gira en el plapo horigontal E-E. Ta disposicidn dé sstia masa
centrifuga se ha realizado Ge menera que el ceniro de gravedad
¢el macho 3 se halle en el plano ue rotacidn horizontal BE-E del
agi.ador 5. Los agitadores 4,5 son accionados de preferencia por
motores eléctricos.

Para subir y bajar el wmacho 3 en el molde 1 sirve un
aparejo de cable 9 sujeto en una barra de traccidn 10. isia ba=
rra 10 esta sujeia a su vez al nacho 3 por intermedio de resor-
tes 11,1%. bstos resortes 11, 12 admiten los movimientos vibra-
torios del macho, sin iransmitirlos en toda su magnitud al apa=-
rejoe y»al torno de cable correspondiente, no representado en el
dibujo. En lugar del aparejo se puede utilizar también un husi=-
1lo como medio mecdnico pera el movimiento ascendente y descen-
Gente del macho 3, el cual husillo puede ser movido hacia arri-
ba y abajo por medio dé una tuerca movida hacia la derecha o la
izquierda.

£) cilindro & estd cerrado por su extremo inferior,

y tiene un conducto de entrada de vapor 14 regulado por una vil-
vula 13, y un conducto de salida de vapor 16 regulable por uma
vaivula 15. Bl macho 3 puede tener en el cilindro 2 un juego X.
para el paso del vapor. Para la obturacidn del recinto del molde

hacia el exterior se puede prever en la brida superior 17 del
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molde una junia 18, de preferencia una junta eldstica de manguera,

cuya accidn obturadora se puede ajustar de acuerdo cén 1as necesi-
dadee mediante presidn neumgticas 0 _hidriulica suminisirada a la
manguera. La presidén del vapor que actla en toda la seccidn del
macho 3 puede servir en lugar de 1os‘medios mecanicos descriios
mis arriba para el movimiento ascendente del macho en el molde.
Para ello, la presidn necesaria del vapor puede ajustzrse selec-
tivamente con las vdlvulas 13 y 15 con el fin Ge garantizar un
movimiento ascendente uniforme del macho en el molde. Durante el
moviniento ascendente del machd por la presidn del vapor, el depd-
sito de hormigbn eiistente'sobre macho obtura suficientemenie el
juego, por lo que no pueden producirseAsranaes pérdidas de vapor.
Para. que el hormigdén existente sobre el macho y en el re-

cinto del molde reciba ya calor durante el moldeo, inclusc por en-

‘ cima de la superficie del macho, con lo que se acelera el fragua-

ao del hormigdn, se puede hacer que el hueco del macho permita la
entrada de vapor, para lo cual los fondos iransversales que se ven
en la figura en diché hnueco del macho, tienen perforaciones para
dejar paso al vapor. Con esto todo el macho se calienta interior-
mente hasta la temperatura del vapor.

El cilindro 2 estd instalado en un foso 17, por lo que
su brida superior de sujecidn 20 para el molde 1 se encuenira.al
nivel del suelo. Bsta disposicidn simplifica la colocacidn y re-

tirada del molde y el desmoldeo del iuvo de hormigdn colado.
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gn la posicidn. inferior del macho 3, representada con

hodo operatorio

lineas gruesas en el aibujo,~en donde el mac.o con su extremo su-
perior cdnico cierra la abertura inferior del molde, se echa en es-
135 te dltimo por el vertedero 19 la caniidad de hormigdn necesaria
para la confeccibn del tubo. Si el tubo de bhormizén a fabricar
tiene que llevar uma tfama de refuerzo 21, ésta como elemento
prefabricado a modo Qe cesta se introduce previamente por arriba
en el molde. Luego se ponen en marcha los agitadores 4,5 y se sue
140 ve el macho 3 con ayuda del aparejo 9. El depdsito de hormigén
situado sobre el macho eS'despazado entonces seglin v4 ascendiendo
el mecho, bacia los iados en el recinto que rodea al macho, como.
pusde verse en la mitad izquierda del-dibujo,
Las vibraciones vervicales producen de paso una precom=
145 presidén ael normigén y facilitan el deslizamienio del mismo des=-
prendiéndose del macho acabado en punta., Los movimientos circu-
lares horizontales ael macho actian en sentido radial sobre el.
hormigén que se encuentra ya en el recinto del molde, y lo compri-
men de forma eficaz.
150 s . ‘

Durante el movimiento ascendente del macho 3 se suminis-
tra al cilindro £ vapor de agua por la tuveria 14,.Con su sobre-
presién, el vapér de agua favorece el trabajo Qe elevaciéﬁ ael
cable 9, o se encarga por si nigmo de este trabajo. Calienta &l -
macio 3 por el interior y pasando por el juego x existenie enire

155 el cilindro y el macho y por la holgura foruada por los wmovimientos
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circulares ael macho entre éste y el tubo de hormigdn confeccio-

nado, llega a la superficie interior de este tubo al que calien-
ta asi de forme directa. Por el caleniamiento del hormigdn se
acelera y wejora considerablemente su fraguado y endurecimiento.
160 Por dltimo se suve al macho hasta el punio de que, como se apre-

cia, en el dibujo a la izquierda, en la parie superior, deje li=-
bre al tubo de hormigén,‘pero gue con su exiremo inferior situa-
do todavia en la junta 18 siza wanteniendo cerrada la abertura
superior del molde. Halldndose el macho en esta posicién, el va-

T 165 por de agua puede actuaritodavia libremente toao el tiewmpo yue se

quiera sodre la superficie interior del tubo de hormigén,

. . bn el momento en que ha fraguado el tubo de hormigdn se
saca el macho 3 completamente del molde 1 y, finaluente, se mueve

también este Ultimo habia arriba quedando agi el tubo en cuestidn

A

170 accegible para ser retirado ¥ trauusporiado.

-N O l A

Se reivinéica como nuevo y de propia 1nven016n'
1.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de
tubos de hormigén, en particular de hormigdén de cemento, caracte-
175 rizado el procedimiento porque se carga el molde con la cantidad
necesaria de hormigén encontrénﬁose el macho en la posicifn ex-
irema inferior, en la que con su extremo superior cerrado tapa

i la abertura interior del molde, y después se va moviendo el macho

o=
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dentro del molde hacia arriba desplazendo stmulténeamente el
hormigdn en el recinto del molde.

2.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en el punto 1, caractierizado el procedimiento porque, durante
el movimiénto ascendenie del macho se iransmiten a éste\vibracio—
nes, de preferencia dirigidas en sentido vervical.

3.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en log puntos anteriores, caracterizado porque el macho dentro
del molde describe vibraciones circulares horizontales con el
#in de comprimir en sentido radial el hormigén que llena el molde.

4.~ Procedim;ento segla lo reivindicado en los puntos
anteriores, ceracterizado porque, la superficie interior de la
pieza'en bruco es sometida a la accidn de vapor de agua durante
el molaeo y/o despuds del mismo.

| 5.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en log puntos anteriores, caracterizado el dispositivo por medios
fijos (cilindro ¥) para la conduccidn el mazcho en sentido veriical
y paralla colocacién concénirica del molde, y medios (aparejo,
husillo, presidn de vapor) para el movimiento ascendente y descen-
dente cel macho en el molde. |

6.= Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en log puntos anteriores, caracterizado el dispositivo porque
los agitadores mecdnicos estdn instalsdos en el interior del mme-
cho construido a modo de cuerno hueco.

.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado



$

RO5

210

215

&V

225

en los puntos anteriores, caracterizado el dispositivo porque el
macho tiene por su extreﬁo superior un redondeado o una forma en
punta. w

8.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterizédo_el dispositivo.porqueﬁos
mediog para subir y bajar el macho estin sujetos a éste por inter-
medio de resortes,

9.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caraéterizado el dispositivo borque las
masas centrifugas del agitador son siméiricas al eje del macho.

10.~ Procedimiento 7 dispositivo seglin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterizado el dispositivo porque el
centro de gravedad del macho se halla en el plano de rotacidn ho-
rizontal (E~E) del agitador.

11.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterizado el dispositivo porque el
cilindro estd cerrado por abajo, y por este lado tiene un conducto
de enirada de vapor y un conduclto de salida de vapor.

12.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracisrizado el dispositivo porque en la
brida superior del molde se ha previsio una junta para el macho,
de preferencia una junta eldsiica de menguera. '

13.~ PROCEDILIENTC Y DISPOSITIVO PARA Li FABRICACION LE
TUBOS DE +JOfuIGON, LN PARVICULAR D¥ HORIICON DE CEWMENTO,
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TYal como se Gescribe y reivindica en la presente fie-
moria Descripiiva, que consta Ge once hojas escriias a miguina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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