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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN BPANA, A FAVOR
DE BELOIT CORPORATION, DE NACIONALIDAD NORTEAMERICANA, RESIDENTE
EN BELOIT-WISCONSIN, 53.512, E.E.U,U.

s obre:

"MAQUINA PARA IA FABRICACION DE TUBOS DE HORMIGON"

La presente invencién se refiere 2 una miguina para moldear
tubos, u objetos similares, partiendo de una mezcla de cemento y
cascote.

Algunas formas de las méquina para hacer tubos de hormigén
de las conocidas anteriormente tenian varios inconvenientes y limi.
taciones definidoss Un ejemplo tipico de &stas miquines del arte
anterior es la descrita en la patente 2,717.435 de los EBE,UU, en
la que se presenta una miquime gque incorpora un elemento de micleo
central, una envoltura exterior que rodea al micleo y unos elemen-

tos para hacer vibrar el nfcleo, Los elementos destinados a hacer
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vibrar el micleo estdn dispuestos en el interior de este y estédn
disefiados para consolidar la mezcla de hormigdén como preparacidn
del proceso de formacién, Un primer inconveniente o limitecidn de
&sta mdquina es la cara y complicada construccién del micleo vi-
bratorio. Ademfs surgen problemas de mentenimiento debido a la difi
cultad con que se fLropieza para lubricar y servir los elementos
vibratorios que estén montados en el interior del nfcleo. Un se~
gundo inconveniente surge del hecho que la envoltura exterior
puede dafiarse con relative facilidad-nos referimos a la camisa=-
ya gue tiene que soportar las fuerzas de vibracidn transmitidas
por el nfecleo a través de la mezele de hormigbn interpuesta en-
tre elloss En otras pelabras, una mdquina de moldear besada en el
concepto de usar un ndcleo vibratorio no es la mis indicada por

no poder aislar la envoltura exterior de las fuertes vibraciones
del nicleo. Una tercera limitacién e importante de las mdquinas
de éste tipo es el espacio total que requiere para el desplaza-
miento necesario del tubo moldeado con relacidn al ndcleo, asi
como el espaclo necesario para counseguir el desplazamiento rele-
tivo de la camisa inferior éon respecto a la envoltura exterior,
Para producir un tubo moldeado la mfquina tiene que ser por lo
menos de una longitud doble a la del tubo moldeado, y para poder
sacar el tubo hay que dejar ademds encims de la miquina, un es-
pacio iguel a la longitud del tubo, El resultado es que una miqui-
na de &ste tipo ocupa un espacio de trabajo total igual o por lo
menos tres veces la longitud del tubo que puede formar. Otras con-
sideraciones como por ejemplo facilidad de operacidn, duracidn,
seguridad y ritmo de produccién aumentan los inconvenientes de las
miquinas de este tipo, asi como de otras miquinas de hacer tubos
de hormigdn conocidas anteriormente.

Por consiguiente, el objetivo principal de ésta invencidn
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consiste en eliminar los inconvenientes inherentes a las mdquinas
conocidas. hasta la fecha y que estdn disponibles en el nomercio,

¥ presentar una miquins de moldear para hacer tubos de hoimigdn
gque se basa en un método completamente nuevo y que ofrece un dise-
flo Sptimo capaz de poner en la prdctica este método con un minimun
de piezas y de gastos.

Un segundo fin de é4sta invencidn es ofrecer una miguine de ha-
cer tubos de hormigdén que reduce el espacio total de trabajo al
doble de la longitud del artfculo moldeado poco més o menos.

Un tercer objeto de estainvencidn es presentar un método y
una mfquina pars moldear tubos de hormigén en los que todas las.
superficies exteriores del tubo estdn sometidas a una accidn de
polustrear pare conseguir un tubo moldeado acabado de lsfiejor ca-
lidad.

Otra finalidad de la presente invencidn es que el articulo mol~
deado se puede sacar con facilidad del molde y que la miquina se
puede volver a colocar en posicién para el siguiente moldeado
también con mucha facilidad. m

Un quinto objeto de la invencidn es procurar un elemento vi-
bratorio para consolidar la mezcla de hormigén sin que se transmi-
tan fuertes vibraciones. directemente a los principales Srganos
de moldear de la miquina,

Otra finalided es la de ofrecer una mfquina de hacer. tubos
de hormigén que funciona con un mfnimo de labor manwal, y por d1-
timo otros fines residen en la capacidad masiva de la miquina, en
su construccidn, de gran duracidn y en su capacidad de producir
tubos a ritmos muy acelerados.

Para mejor comprensién de la descripcidn que sigue, se adjun-
tan dibujos a los cuales se hard constante referencia a lo largo

de la misma siempre a tftulo de ejemplo no limitativo.
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Ia figura 12 es una vista en seccidn que ilustra la méquina

de moidear en suAposicién original una vez afiadida la mezcla de
hormigdn a la cavidad del mokde.

La figura 22 es una vista similar que representa.la miquina
en su-posmcidn elevada una vez que la pieza moldeada se ha despren-
dido del ndcleo estacionario;

Lo figura 32, es una vista similar a las figuras 1B y 22, que
muesfra la méquina vuelta a su posocidn original despuds de'haber—
se desprendido la camisa exterior del tubo moldeado;

Lo figura 48, es una vista en seccidn ampliada. tomada a 1o
larg& de la 1fnea 4-4 de la figura 28 e ilustra en deballe el
mecanismo oscilante pars impartir un'giro parcial a la camisa eX~
terior;

La figura 5%, es una vista en seccidn tomada a lo largo de
1a 1fnes 5—5 de la figura 483

Lo figura 62 es una vista ampliada. en seccidn tomada a lo
largoAde la 1fnea 6--6 de la figura 42;

fa figura T® es una vista ampliada. que ilustra el detalle
del dispositivo de levantar el trinquete de detencidn;

La figura 8%, es una viste en alzado gue ilustra el detalle
de lz pala lanzaéora de alimentacidn en espiral;

Ia figura 92 es una vista en alzado que ilustra el detalle
del miltiple de distribucidn de abastecimiento;

La figura 1082 es una vista lateral del cabezal de distribu~
ciGn,"y 4

La figura 112, es una vista tomada a lo largo de la linea
11--11 de la figura 92,

Con referencia a los dibujos la invencidn se ilustra en tér-
minos genersles como formads por ua micleo estacionario (12) mon-

tado permanentemente en el fondo de un pozo (14) por uns camisa
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(16) que se puede deslizar axialmente y que rodea al nfcleo (}?)
separads ue eL concéntrlcamente para definir la cavidad amilar B
de un molde (17), por una palete (18) sujetapor wunos trangyuetes
de detencidn (19) que se pueden deslizar radialmente y dicha pale-
ta cierrsa la abertura anular formads en el fondo de la cavidad
(17) que queda entre la camisa y el micleo, y por unos cilindros
(20) de energia hidradlica para levantar la camisa en un desplaza-
miento axial vertical con relacidn al ndcleo estacionario (12).
Se ilustras una pala lanzadora en espiral de alimentacidn (22)
accionada por un motor (24) y montada en el interior del extremo
superior del ndcleo estacionario (12). En (26) se ilustra el ca-
bezal de distribucidn que surge hacia abajo al espacio comprendi-
do entre el micleo y la camisa en la parte superior de ésta para
formar el extremo superior o hembra del tubo moldeado. La figura
48 ilustra el mecanismo de polustrear (28) para hacer oscilar
pércialmente la camisa (16) con relacidn al ndcleo estacionario
(12)s Cada uno de los compomentes citados se describird ahora
con todo detalle en unidn con arreglo a la operacién ha desarro-
llaff
Ia paleta (18) est4d soportada por un aro de retén (30) cons-
tituido integralmente sobre la superficie exterior del ndcleo es—
tacionario (12)s Dgbaleta (18) comprende preferentemente un aro
de hierro fundidonadaptado para deslizarse sobre el mieleo (12)
e incluye una brida o reborde periférico (32), cuya superficie
superio: forma una lengua en el extremo inferior o macho del tubo
moldeados
Como mejor se vé, en la figura 62, la camisa (16) incluye
une brida superior (34) que se extiende hacia afuera, que estd
asegurada de modo fijo a la placa (36) mediante unos pernos de

retén (38). La placa (36) constituye la porcidn transversal de
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unagarganta (40) sustancialmente en formas de “pt que rodea a la

camiga (16) quedando separada de ella conclntricamente: La gar—
ganta (40) en colaboracién con la placa (36) ofrece una estzuctu-
ra de soporte pars la camisa (16).

El (42) se refiere generalmente a los soportes en Fformra de
" que ;onétituyen el sistema de articulaciones entre lous cilin-
dros elevadores (20) de la camisa vy dicha camisa (16)., Los sopor-
tes (42) estdn asegurados a los extremos superiores. de émbolos
(44) medionte unastuercas (46) y se sueldan en (48) a un cenal
anular (50) que estd ligeremente separado de la gargentu (40)
por unos pequelios bloques de apoyo (52). interpuesto entre la pla-
ca (36) ¥ la cara superior de rozamlento (53) del canal (50) v
un aro macizo (54) el cual tiene la superficie inferior de roza-
miento (56) que coincide con la superficie de rozamiento (53) del
canal (50). Un elemento inferior en forma de "I" (58) est4 soldado
a la cara exterior de la garganta (40) y presénta la siiperficie de
rozamiento (60) que entra en juego con la superficie de rozamien—
to inferioxr (62) del canal (50). Asi, las diversas piezas estdn
dispuestas de suerte que permiten la rotacidn de la camisa (16) en
torno a un eje vertical con respecto a los soportes (42) y necesa=
riamente permenace fija a los émbolos (44). ALl mismo tiempo los
soportes (42) en colaboracidén con el canal (50) proporcionan los
medios para imparriir un desplazamiento axial vertical a la cami-
sa (16)s Esto es calro ya que todo desplazamiento vertical del so-
porte (42) se transmite mediante el sistema de articulacién pro-
visto por el canal (50), el aro (54) y la placa (36) asegurada a
la brida (32) de la camisa (16). Al invertirse el desplazamiento
de los émbolos (44), ® consigue un desplazamiento inverso corres-
pondiente de la cauisa (16) mediante el sistema de articulaciones

Pormado por el canal (50), el elemento en forma de "I* (58) y la
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garganta (40) que a su vez estd asegurada a la camisa (16) median-

te pernos de sujecidn (38).

Este cabezal de distribucidn (26) es destinado a ccusolidar
el cemento dentro de la cavidad (17) y a formar una muesca (64)
en el extremo hembra superior del tubo moldeado final (€6).

El mecanismo de polustrear (figuras 48-5% y 68) (28), inclu-
ye un cilindro (68) hidraflico de dos vias orientado horizontal-
mente que tiene un elemento final estacionario (70) emclavijado
a un soporte articulado (72) y un extremo (74) de émbolo enclavi-
Jado al soporte articulado (76)s El soporte articulado (72) estd,
a su vez, soldado al sopérte en "Ut (42) mientras que el soporte
articulado (76) estd soldado al aro (54). Conforme se suministra
fluido hidréﬁlico intermitentemente a los extremos opuestos del
eilindro (68); se imparte un movimiento recfproco al émbolo (74)
lo que induce la oscilacidn del aro (54) junto con la garganta
(40) v la camisa (16). En unidn con el soporte opuesto en "U"
va montado de un modo andlogo un segundo mecanismo de polustrear
~que no se ilustra~ y estd sincronizado con la operacidnm.del me-
canismo (28). As{ se:proporciona un medio muy sencillo perc eficaz
para oscilar parcialmente la camisa y crear as{ un acabado relati-
vamente liso en lag caras interiores del tubo moldeado. Normalmen-
te, bajo un movimiento uniforme el tubo se moverd con la camisa
¥y se deslizard sobre el nficleos Sin embargo, debido al cambio
repentino de direccidn.de la oscilacidn de la camisa (16) y a las
fuerzas considerables. de inercia, se di algin deslizamiento entre
la camisa y el tubo, asi como entre el tubo moldeado y la paletas
Sin embargo, el movimiento del tubo moldeado con relacidn al nd-
cleo es sustancialmente mayor que el del tubo con relacidn a la

camisa, con lo que la superficie interior cilindrica del tubo se

alisa por la acciln polustreadora de la pared del ndcleo,
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Unz vez formado el tubo, los cilindros (20) se llenan de
f1iido hidradlico desde abajo para forzar a los émbolos (44) a
que lleven la camisa (16) a la posicién indicada.en la figura
22, Is de notar que los tiinguetes (19) dotadosg de resories y que
se pueden deslizar radialmente, se ponen en contacto con la cara
inferior de la paleta (18) para levantar asi la paleta y el tubo
con la camisa y sacar el tubo (66) recientemente formado del mi~
clec (12).

Con las piezas dispuestas como se ilustra en la figura 2%, se
desliza una segunda paleta vacia (78) por debajo de la primeia
(18) y se mantiene en posicidén mediante una repiss (80) 7 una des—
lizadera (82) que estdn foimadas en el extremo inferior de la
camisa (16)., La reposa (80) es una especis de estante o reborde
estrecho en forma de "U' que estd abierto por un lado, como se
ilustrz.lLa repisa éoporta porciones marginsles externas de la pale-
te.Al mismo tiempo gue se introduce la nueva paleta (78),se intro-
duce una placa extractora (84) en forms de disco gque coincide y
descansa sobre la superficie superior de la brida periférica de
la paleta (78). Con la nueva paleta y placa extractora en posi-
cibn, los émbolos (44) se fuerzan en=mntido inverso o hacia abajo
para bajar la cemisa. Ia paleta (78) se deslizard hacia abajo por
el exterior del ndcleo (12) con la camisa haste que llegue a des-
cansar sobre el aro de retén (30). Al seguir bajando la camisa
los tringuetes (19) se apartan a2l pasar delante de la paleta (18)
y adoptan de nuevo su posicidn original ilustrada en la figura
12, una vez que se han separado del borde superior de la paleta,

Mientras baja la camisa, bajan también la paleta (18) y el
tubo (66). La placa extractora (84) viene a descansar en la parte
superior del ndcleo (12) y conforme desciende mis la camisa, la
primers paleta (18) se detiene en su movimiento descendente por

la accidn de &sta placa extractora. Cuando la camisa (16) sigue
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bajando, los trinquetes (19) se apartan de la placa extractora
vy la paleta (18), que descanse en la placa extractora, sujeta al
tubo (66) recientemente formado sobre la parte superior del ni-
cleo, extrayendo as{ eficazmente la camisa del tubo cuundo baja
la primera al interior del pozo para situarse en poshecidw para
una nueva operacidén de moldeado.,

La posicidn de las piezas como ss en la figura 32, es cuando
la camisa (16) casi ha llegado a su posicidn inferior durante un
ciclo de extraccidén. ELl muevo tubo se deja de pié sobre la paleta
superior (18) encima de la placa extractora (84), y puede entrar
una carretilla elevadora, cuya horquilla se desliza por debajo de
la paleta (la paleta tiene tres patas cortas) y usarse para tras-
ladar el nuevo tubo al luger de curado. Entonces se repetird el
proceso con ¢l tubo ahora formado en la paleta (78).

Las figuras 98-108 y 112 representan la construccidn del ca-
bezal“de distribucidn (26) que comprende un poste central estacio-
nario (86) con su extremo inferior montado permanentemente en
una placa de asiento;(és). (90) representa a unas barras-tirantes
para anclar bien el poste (86) a la placa de base (88). El poste
central (86) acttia como el soporte principal para el bastidor
reforzado (92) que consta de un mdstil (94), de una columna ter-
minal (96) igualmente hueca, de una barra superior (98) que se
extiende en diagonal y de una barra inferior oscilante o viga
volada (100) prientada horizontalmente. Lia riostra (102) y la
barra transversal vertical (104) suponen un refuerzo para la es-
tructura compuesta del bastidor (92). E1 poste estacionario (86)
entra en juego telescdpicamente con el mistil (94) para permitir
que gire todo el bastidor reforzado (92) con relacidn al eje del
poste estacionario, Para facilitar é&std va dispuesto un eilindro

(L06) que tiene el extremo mévil (108) del émbolo enclavijado en
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(110) a la cara inferior de la viga volada (100) y el extremo
opuesto estacionario enclavijado en (112) a la placa base (114)
que estd soldade a los soportes (86a) que montan el poste (86) -en
la placa (88). Al hacer funcionar el cilindro (106), el sistema de
articulaciones que existe entre la viga (100) y la place {114) se
acorta y asi hace que oscile todo el bastidor reforzado'(92) ha-
cia afuera hasta la posicidn marcada con linea de puntos en la fhe
fura 98,

La columna terminal hueca (96) constituye una corona de asien-
to para el 4rbol (116) que lleva el é&mbolo completo (118) en su
extremo inferiors En el extremo superior del Arbol (115) estd el
soporte trensversal (120) en conexidn con el extremo (122) del ém~
bolo del cilindro (123). Por consiguiente el 4rbol (116) y consi-
guientemente el émbolo completo (118) se pueden subir y bajar con
relacidn 2 la columna (96) conforme suministra fuerza al cilindro
(123) . Entre el soporte (120) y el émbolo completo (118) van in-
tereonéctados unos tirantes (126),

En el extremo superior de la columna (96) va montado fijamen~
te un pilar aislador (127) que estd adaptado para recibir en su
interior el soporte transversal (120) y el Arbol (116) al mismo
tiempo que proporciona un medio para limitar el desplazamiento
axial del Arbol (116) dentiro de la columna terminal (96).

El &mbolo completo (118) consta de un &mbolo (150) adaptado
pera formar el extremo superior del +tubo y un soporte en estrella
(132) llegado a la parte superior del &mbolo (130) mediante unos
blogues espaciadores (133). El soporite (132) lleva unos radios
(134) que se extienden radialmente desde el centro o cubo del mis—
mo, Para oscilar parcialmente el &mbolo completo (118), y en parti~
cular el émbolo propiamente dicho (130), con relacidn al eje del

drbol (116), se ilustran las bielas (136) paralelas y separadas,
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cada una de las cuales estd dotada de una junta esférica interior
(138) y otra exterior (140). Las juntas esféricas interiores (138)
estdn en conexidn con las barras animadas de movimiento alterna-
tivo (142) de unos cilindros. hidradlicos (144) por mediv de las
conexiones de horquilla a pivote (145)s Los cilindros (144) estdn
separados lateralmente de la viga volada (100) y montadcs por los
scportes transversales (146) que, a su vez, estdn unidos a los
soportes de enlace (147). Las juntas esféricas exteriorss opues—
tas (140) se ilustran cone;tadas e las conexiones (148) de las
bielas; é&stas constan de pares de dngulos separadores yue se suje-
tan a la cara superior de los radios (134) del soporte en estre-
lla (132).

Mediante el enlace de las bielas de movimiento alternativo
(136) con el soporte giratorio en estrella (132) montado en el
émbolo (1%0), se puede hacer oscilar al émbolo en torno a su eje.
Es de notar gue las bielas de movimiento alternativo estdn en fa-
ses discordantes, es decir que cuando una estd completamente ex-
tendida, la otra estd retirsda. También es de notar que una de las
bielas estd conectada a su conexidn respectiva en el soporte en
estrella en un punto delante de la conexidn correspondiente de
la biela opuesta. Con &sta disposicidn una biela empuja mientras
la otra tira en direccidn opuesta y el resultado neto es que las
dos trabajan juntes para hacer oscilar el émbolo coumpleto. Debido
a la provisidn de conexiones de juntas esféricas y al hecho de
que las bielas (136) se extienden hacia arriba desde la parte in-
ferior del &mbolo completo, la oscilacidn giratoria del émbolo
completo (118) no obstaculiza el movimiento alternativo sustancial.
mente rectilineo de las bielas. En el enlace o sistema de articu-
lacionss se seja suflciente juego libre paras que las bielas se

puedan desviar ligeramente cuando se imparte un movimiento gira~
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Un accesorio del &mbolo completo es un vibrador eléetrico (150)
de alta frecuencia situado en la placa (152) de montaje gque salva
la distancia entre los radios (134) cerca del cubo del soporte
en estrella. El vibrador puede ser cualquier unidad adecucfa para
ese trabajo, de las que hay disponibles en el comercio. bas fuerzas
vibratorias generadas por el vibrador se transmiten directamente al
soporte en estrella (132), a todo el é&mbolo (118) y por consiguien-
te al &mbolo (130) que es el que dlitimamente se pone en 2nvtacto
con la mezcla de hormigén. El vibrador contribuye a la uveracidn
efectiva total del cabezal de distribucidn de abastecimienlo para
conseguir los fines antes citados.

Ta construccidn total del conjunto cabezal (26) se entiende
mejor sk se considera su capacidad de consegulr los diverscs movi-
nientos necesarios para llevar a cabo el proceso de moldear., El
primero de estos movimientos es hacer oscilar teodo el miltiple de
distribucidn de abastecimiento en posthcidn encima de la estacidn
particular de moldear. BEsto se hace sencillamente accionando el
eilindro (106) gue controla el giro del bastidor reforzado en tor-
no al poste central (86); Despubs, el émbolo completo (118) se baja
para que la cara inferior del émbolo (130) descanse flotando sobre
la mezcla de hormigdn en la parte superior de la cavidad (17) del
molde, Esto se consigue accionando el eilindro (123) que controla
el desplazemiento vertical del émbolo completo (118). En tercer
lugar, se acclonan los cilindros (144) para iniciar la oscilacidn
del émbolo (130)s En este momento también se pone en aceidn el vi-
brador (150)s

Si bien la forma de ejecucidn aguf descrita constituye aplica-
cidn preferente de la presente invencidn, podrdn introducirse mo-
dificaciones de forma y de detalle sin que por ello varie la esen-

¢ialidad de la misma, la cual se reivindica en la siguiente
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NOTA

En resumen; la presente solicitud recaerd sobre las siguien—
tes reivindicaciones:

12.-MAquina para la fabricacidn de tubos de hormigdn, carace
terizada porque comprende un tubo estacionarioj una carisa exte-
rior deslizable en sentido axial dispuesta fuera de dicho nfcleo
concéntrica con é1 y un tanto separada del mismo para formar una
cavidad anular de moldear para recibir la mezcls de hormian;una
paleta.para cerrar-el fondo de la abertura anular que gueda en-~
tre la camisa y el ndcleojun elemento de retencidnm pars retener
dicha paleta en la posicidn conveniente para formar el molde con
respecto a dichs camisa; un elemento de fuerza para desplazar
axialmente dicha camisa junto con la referida paleta y el tubo
moldeado para hacer asi que el tubo se desprenda del referido
micleo; y pafa alternativamente invertir el desplazamiento axial
de diche camisa junto con dicha paleta y el tubo moldezado, y dis-
positivo adapitado para interrumpir solamente el desplazamiento
invertido de dicha paleta y del tubo moldeado, con lo que dicho
tubo moldeado se desprende de la camisa antes citada,

28, Méquina para la fabricacidn de tubos de hormigdn,segin
la rei;indicacidn anterior, caracterizada porque la camisa se
monta para glrar parcialmente en torno a su eje longitudinal, con
lo que gira hacia atrds y hacia adelante para polustrear y formar
un acabado liso en la superficie exterior de dicho tubo moldeado.

32, -MAquina para la fabricacidn de tubos de hormigdn,segin
las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque consta de
un disco para invertir-decimos interrumpir- solo el desplazamiento
invertido de dicha paleta y del tubo moldeado, con lo que dicho
tubo se desprende de la mencionada camisa, asl como va dotada de

unos medios elevadores que comprenden unos trinquetes deslizables

en entido radial y dotados de muelles para levantar dicha paleta
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al desplazar la referide camisa,yendo igualmente dichos elementos

de discos también adaptados para desacoplar los mencionados trin-
quetes de la paleta en el desplazamiento invertido de la citada
camisa,

48 -Miquina para la fabricacidn de tubos de hormigdn,segﬁn
las. reivindicaciones anteriores, caracterizada porque couxsta de
un cabezel para cerrar la parte superior de la abertura anulax
entre la camisa y el nicleo, estando adaptado dicho miltiple de
distribucibén para consolidar la mezcla de hormigdén dentro de la
cavidad anular; de un arillo de retencidn para la mencionada pale-
tay, y medios de energla para desplaszar axialmente diocha vamisa
junto con dicha paleta y tubo moldeado, y asi hacer que dicho
tubo se desprende del micleo; y por dltimo una placa extractora.

5&,-MAQUINA PARA TA FABRICACION DE TUBOS DE HORMIGON.
Segin se describe en la presente memoris que consta de cator-
ce hojes escritas a miquina y dibujos.

Madrid, 27 de febrero de 1.965
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