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MEMORIA DESCRIPTIVA
Sabido es que la s  canalizaciones subterráneas 

para aguas y alcantarillados, se construyen con 
tubos prefabricados de hormigón del diámetro apro­
piado, que aproximadamente tienen un metro de lon­
gitud para fa c ilita r  su fabricación. Estos tubos 
se colocan después en alineación y los empalmes 
se:'refuerzan con cemento o con juntas especiales 
para lograr una conducción estanca^ pero estas 
conducciones han de ser rectas y s i  hay algón co­
do o curva, debe de construirse éstos en obra de 
mampostería, generalmente encofrando. En general 
estos tubos no tienen diámetro superior a un metro 
y por ello  s i la  canalización debe de tener un diá 
metro superior, se ha de recurrir a la  construc­
ción en mampostería con encofrado resultando un 
trabajo muy laborioso y caro.

Los principales inconvenientes de los métodos 
de fabricación conocidos son:
A- Gran cantidad de juntas de unión, puesto que ra 
ra vez se construyen tubos prefabricados de más de 
un metro de longitud, por lo que el número de jun­
tas que hay que hacer es elevadísimo y por ello , a 

pesar de que el requisito principal de una tubería 
es su estanqueidad, es muy grande la  probabilidad 
de que la s juntas no queden bien hechas y no se 1¡ 
gre la  finalidad propuesta.

B- Calidad deficiente del hormigón debido a que la 
posibilidad de un desmoldeo inmediato, que a con­
secuencia de la  consistencia de la  pasta y de su 
apisonado, da la  fa lsa  impresión de que es posible



lograr buenos resultados con bajas dosificaciones 
de cemento.

C- Necesidad de un curado suficiente de los preduc

35. tos prefabricados para lo  cual es preciso disponei 
de superficie suficientemente extensa, tante para 
su fabricación cerne para su depósito durante todo 
el tiempo de secado que sea necesario.
D- Limitación del diámetro de la  conducción dentra

40. de la s  posibilidades, diámetro que en cases excep­
cionales llega solo hasta un metro, porque el con­

siderable peso que tienen la s  piezas hace sumamen­
te costosa su puesta en obra y su manipulación.
E- Necesidad, por consiguiente, de proceder a la

45. creación de le s conocidos tubos de sección evtidal
para los albaSales o de moldear en su propio em­

plazamiento tubos de sección circular con encofra­
dos de los tipos más variados.

Para salvar teda esta serie de inconvenientes

50. se han ensayado diversos tipos de encofrados metá­
licos tubulares para la  construcción en obra de tu, 
berias monolíticas, sin embargo, el pese de tales
encofrados es considerable y como consecuencia de 
ello resultan poce manejables, además es necesari<

55. d iferir  el desencofrado hasta más a llá  de le s pla­
zos económicamente ventajosos para peder tener el 

adecuado grado de seguridad para les operarios y 
para la  estabilidad de la  obra. Per todo ello se 

ha restringuide mucho su emplee y ciertamente t ie ­

60. ne poca aceptación.

Para dar solución a dichos inconvenientes se 
han ideado la s  mejoras a que se refiere esta Pater
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65.

te 3e Introducción, lúa cuales consisten esencial­
mente, en la  utilización de moldes encofradores in 
feriares formados por una pieza flexible tubular,
preferentemente realizada de te la  engomada vuleani
zada y p lastificada, que tiene sus dos bases cerra 

das, presentando en una de e lla s una tubuladura ag 
ta  para conectarla con una fuente de aire comprimí

70. do a presión suficiente para hinchar á dicha pieza

-75.

tubular y mantener su forma invariable y en esta 
situación se coloca en una zanja en la  que previa­
mente se ha construido un lecho de hormigón apto 

para soportar a dicha pieza.
Una vez que la  pieza hinchada a presión ha si

80.

do encamada en el lecho, se vierte hormigón hasta 
cubrirlo con una capa de espesor predeterminado y 
cuando el hormigón ha fraguado lo  suficiente para 
sostener su propio peso (suele precisar de 12 a 15 

horas), se desincha la  pieza tubular que sirvió  de

85.

molde y se extrae, quedando asi construido un la r ­
go tramo de la  conducción, y seguidamente se hin­

cha de nuevo, y se introduce por uno de sus extre­
mos, en aproximandamente medio metro, en l a  boca 
de canalización recientemente terminada y se vier­

90.

te nuevamente hormigón hasta nivelar el espesor de 
la  capa de cobertura a l mismo grueso que e l tramo 
anterior, repitiéndose estas operaciones hasta f i ­
nalizar la  construcción con la  longitud deseada.

Estos moldes tubulares se fabrican con una
longitud que oscila entre los 15 y los 30 metros, 
según sea su diámetro, realizándose los de menor 
diámetro con mayor longitud que los de mayor diá-
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metra, a l abjeto de que el pese no sea excesiva y 
legrar con e lla  una mayor facilidad en la s  opera­
ciones de traslado, colocación y extracción del tu 

be del interior de la  canalización construida.
Per otra parte y debido a la  flexibilidad de 

la  pieza tubular, a l ser encamada sobre el lecho 
puede ser curvada con teda facilidad hasta un ra­
die igual a 15 veces di diámetro de la  propia pie­
za, quedando asi permitida la  construcción de con 
duociones que sigan una trayectoria no recta.

Asimismo y con un encofrado metálico desmon­

table, se pueden construir canalizaciones con sec 
ción distin ta a la  circular por ejemplo ovoidales 

para albaRales; otras con fondo plano, y tambión 
con una pequeña canalización en el fondo.

Es fá c il comprender que con este sistema que 
dan suprimidos los elevados gastos de acarreo de 
los tubos prefabricados y sus consiguientes rotu­

ras, siendo tambión notable, ventaja el no preci­
sar operaciones de empalme de tantos y tantos tu­
bos, que per bien que se hagan siempre hay un pon 
centaje importante con defectos que producen de­

rrames y filtraciones.
Por todo ello  este procedimiento de encofra­

do reúne ledas la s  veniajas derivadas de su natu­

raleza flexible y de su longitud y facilidad de 
manejo que permite construir conductos monolíticos 

a pie de obra de cualquier longitud y con partes 
curvadas sin presentar ninguno de los defectos in 
herentes a los otros tipos de encofrados metálicos 
particularmente en los casos en que haya de consté
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tru ir  tuberías para conducciones de aguas blancast 

negras y mixtas; drenajes, y para regadios.
Preferentemente la s  eá'oofrados interiores son 

piezas tubulares flexib les formadas por un tubo 
fuerte de te la  cachutada, del diámetro que conven 

ga, herméticamente carrada por sus dos extremos, 
aunque en uno de ellos está dotada de una tubula­
dura para su conexión con cualquier fuente de a ir i 
comprimido, generalmente sencillos motocompresore¡3 
para el mantenimiento de una presión constante f i ­

jada de antemano.
Estos encofrados interiores se colocan en su 

s it io  y debidamente llenos de aire, se procede a 
hormigonar sobre ellos sirviéndose de encofrados 
o armaduras exteriores de madera adecuadas para 
formar la  parte exterior de la  obra. El hormigón 
ha de tener una granulometría apropiada con la s  
dosificaciones de cemento y de agua debidas y pue 

de variar desde el de a lta  resistencia requerido 
en la s tuberías armadas para fuertes presiones, 

hasta los hormigones muy porosos que convienen pa 
ra los drenajes. En el hapmigón puede colocarse 

cualquier tipo de armadura.
Una vez que se ha obtenido un grado suficien 

te de endurecimiento del hormigón, aproximadamen­

te entre la s  10 y la s  18 horas a partir del fin  
del hormigonado, segán en la  ópoca del año en que 

se trabaja, se desincha e l encofrado neumático y 
una vez flácido se extrae por tracción, despuós 
de lo cual, y una vez lavado se llena de nuevo coa 

aire a presión y queda preparado para ser empleado155.
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La superficie interna de la  conducción cons­
truida resulta muy l i s a ,  siempre que la  te la  del 

encofrado se mantenga limpia y se lave bien cada 
vez.

Las ventajas principales del nuevo procedimiái. 

to son la  rapidez de ejecución y la s  característi-}- 
cas técnicas del trabajo que puede ser obtenido, 

ya que no existe ningún otro procedimiento ni tipó 
de encofrado que permita desencofrar a la s doce h(¡ 
ras una tubería, por ejem., de 1,50 m. de diámetro 

interior y 15 m. de longitud, hormigonada con una 

masa normal de cemento /500/.
Asi pues este nuevo procedimiento queda espe 

cialmente indicado para construir la s  redes del al. 

cantarillado por tuberías de sección circular, con 
un canalizo de fondo de pequeño diámetro incorpora 
do en su parte inferior para el escurrimiento de 

la s aguas negras (que se hace de gres o cementos 
espeoiales de alta  resistencia).

Ningún otro tipo de encofrado existente penad, 
te construir de modo ecanómicamente ventajoso esos 
tipos de tuberías con canalizo inferior, con.'.diá- 
metros desde 20 cm. a 1,50 m. y mayores. Nótese 
que el mismo tipo de encofrado sírva para la  eje­

cución de tuberías con canalizado y sin ól.
Con estos mismo encofrados neumáticos pueden 

realizarse tubos de drenajes, de hormigón pasoso 
absolutamente inobturables y que resultan idóneas 
para p istas de aeropuertos, pudiendo ser sealiza- 

dos estos tubos de drenaje hendidos longitudinal-
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mente pana que su limpieza resulte de gran senci­
lle z . En terrenos montañosos prestan grandes serví 
cios para la  realización de la s  largas canalizacij 
nes de la s  centrales hidroeléctricas.

También cabe la  posibilidad de realizar con­
ducciones de pequeño diámetro que sirven como ga­
le ría s de minas y para el paso de cables e léctri­
cos, y otros servicios urbanos.

Para fa c ilita r  la  mejor comprensión de la s  
fases del proceso enumeradas precedentemente, se 
describen la s  figuras de la  adjunta hoja de dibu­
jos en la s  que se han representado diversas vistas 
relacionadas con varios casos de posible ejecución 
del citado proceso, por lo que deben ser considera 
das como ejemplos ilu strativos sin carácter limi­
tativo.

Las figuras primera, segunda y tercera, repré 
sentan v istas en sección vertical de la s  tres fast 

operatorias para construir una conducción de sec­
ción no circular. Segdn la  figura primera se cons-j- 
truye la  zanja ( i ) ,  con el p erfil y profundidad de 
seados, y entonces se recubre con la  capa (2) de 
hormigón mediante el encofrado metálico (3) hasta 

la  altura (4) que coincide, aproximadamente, con 
el plano diametral de la  placa (5) metálica que eé 
tá  f i j a  en el encofrado metálico (3) y que sirve 
después para recibir el apoyo del encofrado intey: 

rior (6), como se muestra en la  figura segunda. 
Conforme se ha indicado este encofrado interior eá 
un tubo de material flexib le pero no elástico , ce-- 

rrado por sus dos extremos y una vez colocado, ta l
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coma representa, la  figura segunda, se llena den 
aire a presión suficiente para que adquiera forma 
cilindrica y no la  pierda después bajo el peso dei 

hormigón con que se cubre según la  figura tercera.
Una vez que esta capa de hormigin ha adquiri­

do la  consistencia necesaria, se descarga el aire 
a presión del tubo (5) y a medie hinchar se tras­
lada para formar otro tramo y para lograr la  con­

tinuidad de la  conducción que se construye, al co­
locarlo sobre la  placa (5) correspondiente a dicha 

segundo tramo, se deja que penetre enría conduc­

ción recien oonstruida.en por ejemplo un metro, re 
pitiendose estas fases hasta alcanzar la  longitud 
precisa. Naturalmente que la  zanja se construye a 
la  longitud y trayectoria que debe seguir la  con­

ducción y s i  hay en e lla  partes curvas, dado que 
el encofrado interior es flexible, es fác il colo­
carlo sobre la  placa (5) siguiendo las curvas ñeca 

sar ia s . Por último el resto (8) de la  zanj4 (i) sa 
rellena con tierra  y queda ultimada la  obra.

En el caso representado en la s  figuras cuarta, 
quinta y sexta, sd trata de construir una canaliza, 
ción de sección circular y en este supuesto se cors 
trape el apoyo (9) con la  concavidad semicilindri­
ca (11) comprendiendo bien hasta el plano diametral 
(10) o bien con menor extensión, como por ejemplo 
los planos (12), ya que la  misión de esta bauae es 

soportar el encofrado interior. Entonces se enco­
fran los laterales y seooloca el encofrado (6) dei 
tro de (11) o bien solo apoyado en (13), según la  
figura quinta, estableciendo después la  debida
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presión neumática dentro del encofrado interior 
(6), se cubre totalmente con hormigón como se mués 
tra en la  figura sexta, quedando asi construido un 
tramo como en el caso preóedentemente descrito.

En el caso de la s  figuras séptima, octava y 
novena, se trata  de construir una conducción con 
el pequeño canal inferior y se procede igual que 
en caso anterior, pero a l construir la  base (15) 
se le  produce dicho pequeño canal ("16), prolongán­
dose esta base no más a llá  del plano diametral (17) 
y entonces se coloca el encofrado interior (6), se 
eleva la  presión neumática en su interior, véase 
ia figura octava y encofrando exteriormente se cu­
bre totalmente con hormigón por ( 18), véase la  f i ­
gura novena.

Las figuras décima y décimo primera muestran 
el caso concreto de construir una canalización ar­
nada, y así a l construir la  base (19) se le  produ­
ce el medio arco (20) que lleva incluidas la s vari- 
ila s de armar (21) y este arco se prolonga hasta 
no más a llá  del plano diametral (22), procediendo 
después a colocar el encofrado interior (6) y una 
vez lleno con aire a presión se cubre con hormigón 
por (23) encofrando exteriormente, para lograr la  
canalización deseada.

Siguiendo las mismas fases, se pueden cons­
truir otras formas como la s  representadas en la  f i  
gura décimo segunda, que es un conducto (24) arma­
do por (25) para drenajes verticales por (26) y dé 
cimo tercera, es un conducto (27) armado por (28) 
para drenajes (29) inclinados, formando bordillo,

- 1 0 -
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en ambos casos se disponen les correspondientes eg 
cofrades en los lugares en que se deban producir 
la s  entradas verticales (26) en el primer caso e 
inclinados (29) en el segundo, por dltlmo el mis­
mo proceso permite también construir conductos (3C) 

para drenajes agriáola, en este dltime caso rea li­
zando la  capa o capas (31),(32) de cobertura con 
hormigón pnroso.

Descritas suficientemente la s  características 
fundamentales de la s mejoras que se refiero esta 
Patente, se hace constar que en la s  mismas se po­
drán introducir todas aquellas modificaciones que 
la  experiencia, la  practica y la  t  ó calca pudieran 

aconsejar, siempre que con e llas no se cambie, al­
tere e modifique su idea fundamental que es la  que 
se resume y concreta en la  siguiente:

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para todo 
el territorio  nacional la s  siguientes: 

R E I V I N D I C A C I O N E S  
13.- Mejoras on la  construcción de grandes tubería3 
en hormigón que se caracteriza principalmente en 

construir previamente una zanja en la  que se produ 
ce un locho de hormigón, colocándose despuós sobre 
esto locho una placa cóncava sobre la  que se disp<[ 

ae una pieza tubular de material flexible de gran 
longitud y de sección igual a la  deseada en la  tu­
bería a construir, que constituye encofrado inte - 

rior, siendo mantenida a la  forma de esta pieza me 
diante presión interior de un fluido y procedióndo 

se entonces a cubrirla totalmente con una.cap a de
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hormigón da espesar adecuada, manten!ándese en es­

ta  dispesicián hasta que dicha material adquiera 
la  debida cenaistencia.
23.- Mejeras en la  censtruccián de grandes tuberia)s 
en hermigán según la  reivindicacián anterier que s 

caracteriza también, en que una vez que la  capa de 
cebertura de la  pieza flexible es suficientemente 
consistente, se desoarga de su contenido de fluido 

a presián el encofrado interior y se saca del inte 
rior del tubo construido, instalándose nuevamente 

la  propia pieza tubular e lástica , o encofrando in­
terior ya- descargada del fluido a presián, sobro 
e l lecho correspondiente a la  prelongacián o centi 
nuacián de la  conduccián a construir pero con su ex 
tremo introducido en el del tubo fabricado preceden 

tómente, prosiguiándese el proceso con la s  mismas 
fases operatorias citadas en dicha reivindicacián 
primera hasta construir un segundo tramo de tubo 
que queda enlazado con el anterior sin seluccián 
de continuidad, prosiguiendo asi sucesivamente han 

ta alcanzar la  longitud prevista en el conducto a 
construir.

33.- Mejoras en la  censtruccián de grandes tubería^) 
en hormigán según la s  reivindicaciones anteriores 
que se caracterizan tambián en que la  pieza tubulair 
o encofrado interior se construye con material tex 
t i l  impregnado en caucho vulcanizado, produciánde- 

se e l cierre hermátice de ambos extremos, pero dota 
do a uno de ellos de una tubuladura con su corres­
pondiente válvula, para el llenado con fluido a
presián.
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&s.- "MEJORAS BN LA CONSTRUCCION DB GRANDES TUBE­

RIAS EN HORMIGON".

345.

Teda e lla  ta l y cama ha quedada descrita y 

reivindicada en la  presente mamaria que cansta de 
trece hojas falladas y mecanegrafiadas par una sa 

la  de sus caras y una heja de dibujas que la  ilu s 

tra .

Madri d, 19 de Jpnio de 1.970

Firmado: Gregorio de! Peso
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