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que por ve in te  años para España, se s o l ic i t a  a favor de Don 

MANFRBD JXGER, de nacicualidad alemana, residente en DILLIN 

GBN/SAAR(Rep.Federal de A lb a n ia )  -  Theresienstrasse, 2a -  

por: "PROCEDIMIENTO T DISPOSITIVO PARA FABRICAR TUBOS DE -  

HORMIGON".-

-Memoria D escriptiva—

El invento se r e f ie r e  a un procedimiento para fa ­

b r ic a r  tubos de hormigón, con un manguito premoldeado, por­

medio de un molde conformador, v e r t ic a l ,  que d ir ig e  e l  man­

g u ito  hacia abhjo, formado por una camisa con la  forma exte 

5 r io r  del tubo, un macho con la  forma in te r io r  del tubo, un- 

p iso  o fondo c ir c u la r  y un punzón c ir c u la r  como c ie rre  supe 

r io r  del molde, cargándose la  masa de hormigón en e l  molde- 

y  comprimiéndose después, sacando luego la  camisa, e l  macho 

y e l  punzón de la  pieza prensada, y extrayendo y  dejando en 

10 durecer después esta  últim a.

- PATENTE DE INVENCION -

1
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Igualmente, e l  invente se r e f ie r e  a un d is p o s it i­

vo para la  ejecución d el procedimiento*

Los tubos de hormigón con manguito acoplado; es -  

d e c ir , con un ensanchamiento en un extremo para r e c ib ir  e l -  

otro extremo del tubo sig u ien te , se moldean, por reg la  gene 

r a l ,  con e l  manguito hacia abajo y se dejan fraguar. B sto ,- 

presonta d esicivas ventajas con respecto a una d isposición - 

del manguito hacia arrib a; pero a l desmoldear, requiere que 

se tenga en cuenta e l  hecho de que, a l  sacar e l  macho, la  -  

masa de hormigón se mantiene en la  parte enchanchada d el man 

gü ito , prácticamente sin  necesidad de esfuerzo  alguno en la  

pared de la  camisa, porque aquí se encuentra, en gran parte 

bajo  la  misma* Por este  motivo, en la  mayoría de la s  ocasio 

nes, se u t i l i z a  un p iso  de moldeo, configurado, la  mayoría- 

de la s  veces, en forma c ir c u la r , en una p ie za , con la  parte 

d el macho que forma la  configuración interna del manguito y 

después, luego de extraer e l  macho restan te , de forma c i l í n  

d rica , de la  pieza prensada, a través d el aro mencionado, -  

hacia abajo, y  de sacar la  camisa de la  pieza prensada ha -  

c ia  a rrib a , se deja endurecer sobre e l  aro, de forma que la  

pieza prensada e sté  apoyada, hasta su fraguado, tan to  por -  

su cara in fe r io r , como también en e l  manguito, en forma -  

ininterrumpida. Esto m sign ifica  que e l  molde, después del -  

desmoldeo, queda disponible para e l  c ic lo  de trab ajo  siguien 

te  y ,  en consecuencia, la  p ieza prensada debe colocarse en­

ebro lugar para que se endurezca, l o  que requiere una se r ie  

de dichos a n illo s .

En la s  in sta lacio n es concebidas para diámetros de 

lo s  tubos y grosores de la  pared d ife ren tes , y , en conse -  

cuencia, para aros de d iferen tes tamaños, estos aros repre-



sentan la  mitad de la s  inversiones to ta le s  y  en ocasiones in 

clu so  más# Las condiciones son parecidas en la s  in s ta la c io ­

nes fa b r ile s  dotadas de camisa p legab le , en la s  que se d is­

pone de un a n il lo  que recibe únicamente e l  lado in fe r io r  -  

d e l molde, mientras que la  parte del macho que forma e l  man 

g ü ito  se mantiene esta cio n a ria . En éste  caso, 1 os a n illo s -  

son mínriles y , en consecuencia, más baratos. Sin embargo,pa 

ra apartar la  p ieza  prensada, hay que l le v a r  consigo la  ca 

m isa, plegándola después y  separándola de la  pieza prensada 

circun stan cia  é sta  que complican y  reducen, por otra p arte , 

e l  r i t a *  de fab ricación  en forma considerable.

El invento tie n e  por fin a lid a d  crear un procedí — 

miento de fab ricación  de tubos de hormigón, más racional -  

que lo s  sistem as conocidos hasta ahora y que, por otra p arte, 

e x i ja  también menos gastos en aparatos.

De acuerdo con e l  invento, se ha p rev isto  un pro­

cedimiento del t ip o  mencionado a l  p rin c ip io , en e l  que, des 

pués de separar e l  macho del fondo d e l molde de la  camisa y 

de la  p ieza prensada que queda colgando, se coloca una pla­

ca de base en la  in s ta la c ió n , con la  camisa y  la  pieza pren 

sada y  después de quita la  camisa y  la  p ieza , de la  que se- 

ha separado también e l  punzón, se separa de la  placa de ba­

se y  se deja endurecer.

Este funcionamiento se basa en e l  hecho y  en la  -  

sorprendente experiencia de que a pesar de que f a lt e  la  ad­

herencia de fr ic c ió n , antes c ita d a , sobre la  parte a ensan­

char del manguito, a s i como de la  lig e r a  conicidad del res­

t o  de la  sección tub ular, la  pieza prensada pende mcment¿ -  

neamente de la  camisa y n i e l  tubo empieza a resbalar ccmo- 

un conjunto, n i se agrie ta  la  parte correspondiente a l  man-
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güito* En lo s  casos en que, hasta ahora, la s  p iezas prensa -  

das de hormigón pendían de la  camisa, por ejemplo caso en e l  

caso de fab ricación  de la d r i l lo s  de 10 x 20 en. de su p erfi -  

c ié  b á sica , la  p ieza prensada se a ju sta  por medio de paredes 

la te r a le s  completamente p a ra le la s , con una relación  de carga 

de 10 g r . de peso por cm̂  de su p e rfic ie  de adherencia. En e l  

molde tub ular, en donde e l  hormigón se comprime aproximada* 

mente ig u a l a como se comprime en e l  molde de la  g a lle te r a , 

alcanzando e l  mismo peso e s p e c ific o  de 3 g r. por cm̂  aproxi­

madamente, la  re la ció n , en e l  caso de un espesor de la  pared 

de 6 cm, e s , por e l  con trario , de 18 g r . por cm ,̂ y  la  cami­

sa de ensancha considerablemente en l a  zona d e l manguito y  -  

se  extiende fácilm ente hacia abajo, sobre e l  re s to  d el tubo. 

Teniendo en cuenta esta s  c ircu n stan cias, una parte de lo s  — 

técn icos que constituyen la s  fá b r ic a s , ha densiderado necesa 

r io  un apoyo ininterrumpido de la  pieza prensada todabia no- 

endurecida, desde la  parte in fe r io r , in clu so  durante e l  des­

molde o.

La solución de éste  problema del cambio del p iso  -  

de moldeo de forma c ir c u la r  por una placa de base, en e l  ca­

so de una pieza prensada colgante de la  camisa, tra e  como -  

consecuencia considerables ven tajas , ya que ca ta s  p lacas dé­

base dnicamento se necesitan en una pequeña fracción  de la  -  

cantidad en que se necesitaban hasta ahora lo s  a n illo s  y ,  -  

además, só lo  en forma sim p lificad a. E sto, reduce considera -  

blemeate lo s  gastos de in versión; pero sobre todo, tie n e  la -  

ventaja de perm itir una automatización completa d el proceso- 

de fab ricación  que e v ita  la  complicada manipulación de lo s  -  

a n illo s  que era precisa  hasta ahora. La colocación centrada- 

de lo s  a n illo s  con respecto a la s  demás partes d el noZde, -
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obliga a emplear a una persona para la  v ig ila n c ia , en e l  ca­

so de la  mecanización, de forma que, en su lu g ar, también pue 

da efectu arse  la  operación a mane, cosa que se hace por re -  

g la  general# En cambie, la s  p lacas de base, como consecuencia 

5 de su forma plana, relativam ente s e n c illa , pueden moverse fá  

cilm ente y  tenerse disponibles en un almacén y ,  además, como 

no es  p reciso  que estén  centradas, - e l  p iso  c ir c u la r  centra­

do d el molde permanece f i j o ,  l o  mismo que e l  macho, por me -  

d io  de un mecanismo seguro y  poco complicado, pueden mante -  

10 nerse en su s i t i o  debajo de la  camisa. Además, la s  p lacas de 

base, más s e n c illa s , mayores y  más e sta b le s  que lo s  aros, -  

pueden someterse a un c ic lo  de almacenamiento y  tran sporte,-  

durante e l  cual se endurecen la s  p iezas prensadas. Unas in s­

ta la c ió n  de éste  t ip o , se u t i l i z a  ya para fa b ric a r  la d r i l lo s  

15 de hormigón. Ahora, puede emplearse para lle n a r  e l  dltim o -  

hueco de la  mecanización d el proceso de fab ricación  de tubos 

de hormigón, prescindiéndose de la  complicada extracción y  -  

retroceso  de lo s  a n illo s  y  desde lo s  tubos endurecidos, eon- 

in clu sió n  de la  lim pieza, operaciones ésta s  que exigen mucho 

20 tra b a jo  manual. De ésta  manera, puede incrementarse también- 

ccnsiderablemente e l  rendimiento mecánico. Además, la  u t i l i ­

zación de la s  p lacas de base permite aumentar la  productivi­

dad por e l  hecho de que pueden configurarse y ,  posteriormen­

t e ,  endurecerse, v a ria s  p iezas prensadas sobre la  misma ba, -  

25 s e , circunstancia ésta  que tie n e  e sp ecia l importancia en la s  

máquinas de tubos m últip les.

De acuerdo con e l  procedimiento inventado, puede -  

tra b a ja rse , tan to  con una camisa que pueda ensancharse f á c i l  

mente por la  parte in fe r io r  y , u tiliza n d o  e l  punzón, extraer 

30 se hacia arriba  separándola de la  pieza prensada, como con -
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tra fu e r te , para lo  que ae extrae e l  punzón, o como con ca 

miza plegable o desplezable de cualquier otra manera. Tam -  

bién pueda tra ta rse  de una camisa e x tra ib le  por la  parte su­

p e rio r, desmontable, por l o  menos, parcialm ente.A si, por ejem 

5 p ío , puede estrecharse algo  hacia abajo, por la  parte in fe  -  

r io r  del manguito, con e l  f in  de que la  pieza prensada se su 

je t e  de forma segura mientras pende de la  camisa y  pueda -  

ab rirse  para e l  desmoldeo, por ejemplo, por medio de un en­

sanchamiento de la s  ranuras lon gitu d in ales. Principalm ente,-  

10 la  camisa o la s  partes que la  componen* y  que deban ab riese , 

pueden configurarse en una forma t a l ,  que se e v ite  un d e s li­

zamiento de la  pieza prensada o del manguito, por ejemplo, -  

por medio de unos p e r f ile s  tra n sve rsa les. Igualmente, para -  

la  su p e rfic ie  in te r io r  de la  camisa y  de acuerdo con éste  -  

15 punto de v is t a ,  puede lle v a rs e  a cabo una e le cc ió n , en re la ­

ción con la  aspereza y con la s  propiedades de ad h eren cia ,si- 

b ién , por reg la  general, no es p reciso  adoptar medidas espe­

c ia le s  de ésta  c la se . *.

Generalmente, e l  macho se extrae por la  parte in fe  

Z0 r io r ,  u tiliza n d o  e l  fondo c irc u la r  como con trafu erte , desde- 

la  pieza prensada. Para e l lo ,  se emplea preferentemente un -  

mache formado per un aro p erfila d o  con la  configuración in te  

r io r  del manguito y  un c ilin d ro  que se desplaza en e l  aro -  

p erfila d o , con la  configuración interna del tubo de hormigón 

Z5 restan te , y , primero, se extrae e l  c ilin d ro  u tiliza n d o  e l  -  

fondo del molde y e l  aro p erfila d o  como contrafuerte y des -  

pués se saca e l  aro p e rfila d o , u tiliza n d o  e l  fondo d el molde 

como con trafuerte. La pieza prensada se mantiene apopada pie 

hamente durante la  extracción del c ilin d ro  la rg o , de forma -  

30 que n i siquiera  en lo s  lugares de p e lig ro  en lo s  que se en -
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sancha e l  manguito, pueda arrancarse m aterial o pueda s o lta r  

se parte de la  pared de la  camisa. El aro p erfila d o  es corto  

y ,  por é s te  motivo* puede sacarse rápidamente; además, a l  -  

e x tra e r le , puede g irarse  ligeram ente, con lo  que se reduce -  

5 su rozamiento en sentido a x i l .  Debe u t i l iz a r s e  un aro p e rfi­

lad o  de su p e rfic ie  l i s a  y  de escaso rozamiento de adherencia 

y  en reposo, con respecto  a la  masa de hormigón. Además, di­

cho aro puede pulverizarse con a ce ite  o con algdn otro lu b ri 

cante.

Uno de lo s  d isp o sitivo s correspondientes a l  proce- 

10 dimiento inventado, presenta un molde, con e l  manguito hacia 

abajo , perpendicular, formado por una camisa con la  configu­

ración e x te r io r  del tubo, un macho con la  configuración in te  

r io r  d el tubo, un fondo c irc u la r  del molde y  un punzón c irco  

la r  como c ie rre  superior d el molde, que se mantiene su jeto  -  

1$ por medio de un bastid or y  que puede moverse, en forma re la ­

t iv a ,  mediante un sistema de movimiento, pudiendo levantarse 

y separarse e l  fondo del molde y  l a  camisa, junto con la  pie 

za prensada, y  colocándose ésta  sobre la  p laca de base, para 

lo  que se dispone de un posicionador de la  placa debajo de — 

20 la  camis^ con la  pieza prensada.

Preferentemente, e l  d isp o sitiv o  posicionador va s i  

tuado en e l  b astid or y  se conecta a la  placa de base median­

te  un c ic lo  de almacenamiento y  transporte. El d isp o sitiv o  pg 

sicicn ador puede acoplarse a un almacén para la s  p lacas de -  
25 base.

Los dibujos que se acompañan representan una forma 

de ejecución del invento.

Las fig u ra s  1 a 4,  muestran un molde para tubos de 

hormigón, en sección lo n gitu d in a l, en d iferen tes fa se s  del -  

30 tra b a jo , a saber:
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La fig u ra  i ,  durante la  compresión.

La fig u ra  2,  después de extraer e l  macho.

La fig u ra  3# después de sacar e l  p iso  o feudo d el -

molde.

5 La fig u ra  4, después de sacar la  camisa y levantar*

e l  punzón.

La fig u ra  5, una in sta lació n  de acabado, con e l  mol 

de de la s  fig u ra s  1  a 4, v is to  desde arriba#

En e l  bastid or 1,  que só lo  puede verse en la  figu ra  

10 5, va dispuesto e l  molde 2, representado en d e ta lle  en la s  -

fig u ra s 1  a 4, que se compone de un fondo c ir c u la r  3, una ca­

misa 4, e l  aro p erfila d o  5, un c ilin d ro  6 y  un punzón o estam 

pa c irc u la r  7* El aro 5 y  e l  c ilin d ro  6, forman un macho. Es­

ta s  p iezas del molde, se mueven en un sentido del mevimiento- 

15 no representado, por medio de unos accionamientos h id ráu licos, 

en d irección  a x i l ,  y  con arreg lo a l cometido que d esarro lla  e l  

molde y  que se describe más adelante.

En la s  fig u ra s  1 a 4# pueden verse además, una p la­

ca de base 8 y una pieza prensada en bruto 9#

2D Bi bastid or 1 ,  se extiende, por ejemplo, a tra vé s -

de una a ltu ra  de 10 m., de lo s  cuales unos 4# sencuentran de­

bajo  d el p iso . Esencialmente, en la  últim a p arte , se encuen­

tran , en la  posición de la s  p iezas representadas en la s  fig u  

ra 4#, la s  p iezas del macho 5 y  6 , y  e l  fondo 3# la  p laca de 

25 base 8, que soporta a la  pieza prensada en bruto 9# se en -  

cuentra en un plano de transporte dispuesto sobred e l  p iso  -  

aproximadamente a la  a ltu ra  de la s  r o d illa s  o de la  cadera,-  

mientras que la  camisa 4 y e l  punzón 7# se han levantado has 

ta  la  parte superior del bastid or 1. En la  posición  de carga 

30 y  compresión reproducida en la  fig u ra  1) todas la s  p iezas -
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d el molde se encuentran debajo del p iso , mientras que en la  -  

posicián  representada en la  fig u ra  2, e l  fondo 3 del molde -  

se encuentra aproximadamente en e l  plano de transporte me  ̂ -  

clonado. En la  posicián  reproducida en la  fig u ra  3,  l a  placa 

$ de base 8, se encuentra en e l  plano de transporte y  e l  fondo 

3 d el molde se encuentra en e l  plano del p iso .

En la  fig u ra  5# se representa e l  plan o d el p iso , a 

tra v é s  de una plataforma 10, delim itada por la  parte in fe r io r  

del b astid or 1 ,  y  e l  plano de transporte, a través de la  ca­

lo  ra superior de un tm asportador 1 1 ,  dispuesto en e l  bastidor 

1 ,  para la  placa de base 8. El transportador 8, consta de -  

dos e je s  12 , con ruedas para cadena 13 , sobre la s  cuales se- 

colocan dos cadenas transportadoras s in fín  14. lo s  ramales -  

superiores de la s  cadenas sustentadoras 14 , se apoyan en unos 

lg  c a r r i le s  que no se ven en la  fig u ra .

En la  parte superior del bastid or 1,  va dispuesta- 

una mezcladora de hormigán, no reproducida, desde la  cual e l  

embudo 15 ex isten te  debajo dondnce a l  d istrib u id o r de carga- 

16,  que penetra, sobre e l  plano d el p iso  existen te  debajo -  

20 d e l transportador de cadena 1 ,  en e l  e je  del molde 2.

Por últim o, junto a l  bastid or 1,  se representan un 

pupitre de mando 17 y  un grupo h id ráu lico  18,  para e l  s is te ­

ma de movimiento del molde.

Desde e l  transportador 11, otro transportador esen 

25 cialmente ig u a l 19,  conduce desde e l  bastid or 1,  a una p ista  

de p lacas 20, de t ip o  conocido. Esta p is ta  20,  discurre para 

le l a  a otra p is ta  de placas 21, a s i  como a una se rie  de p is­

ta s  de carga 22, que discurren entre lo s  muretes 23. Todas -  

e s ta s  p is ta s  parten de otra p is ta  de uni&n 24, sobre la  que- 

30 se encuentra una plataforma de inversión  25.
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la  citada p is ta  de placas 21, tien e  por fin a lid a d  -  

e l  transporte de lo s  tubos de hormigón fraguados a otros me­

dios de tran sporte, a s i  como e l  retom o de la s  p lacas de ba­

se 8. Va p rovista  de una estación  de lim pieza 26 de la s  p la -  

5 cas de base, y  desemboca en un almacén de placas 27. Este a l  

macén 1 7 , cuenta con un d isp o sitiv o  28, para la  colocación y  

retirad a  de la s  p lacas en e l  transportador 19.

La in sta la ció n  de acabado d escrita  va p rovista  de- 

un mando cuyo funcionamiento es e l  que se describe a c o a tí -  

10 nuación.

En la  posición del molde representada en la  figu ra  

1 ,  en la  que la  cámara 4 y  e l  c ilin d ro  6 se unen en la  parte 

superior con la  plataforma 10, con e l  punzón 7 aleado, e l  d is 

trib u id o r de carga H  lle n o  de una masa de hormigón de un yo 

15 lumen determinado, procedente de la  in sta la c ió n  de mezcla c i  

tada, se s itd a  sobre la  plataforma 10 encima del molde 2, y - 

se mueve sobre la  misma hacia adelante y  hacia a trá s , hasta- 

que la  masa do hormigón se descarga desde e l  d istrib u id o r y- 

lle n a  e l  hueco del molde. Durante é sta  operaci^on, se ccmpri 

20 me por medio de la  vibración d el c ilin d ro  6, que va p rovisto , en 

la  forma conocida, con generadores de v ib racion es. Después -  

cuando e l  d istrib u id o r 16 ha v u e lto  a su posición de p artid a , 

e l  punzón 7 desciende sobre l a  masa de hormigón y  la  compri­

me, continuando la  vibración del c il in d r o , 6.

25 Una vez terminado e l  proceso de apisonado, e l  mol­

de asciende hasta que e l  p iso  o fondo d el mismo 3, se encuen 

tr a  sobre e l  plano de transporte del transportador 11. Para- 

e l lo ,  primero se saca e l  c ilin d ro  6, y  después e l  aro p e r f i­

lado 5$ de la  pieza prensada 9, hacia la  parte in fe r io r  ( la -  

30 posición que se adopta entonces, es  la  que se reproduce en -

i
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la  fig u ra  2) .  A continuación, se separa e l  fondc 3 de la  p ie­

za prensada 9# y  desciende, junto con e l  aro p erfila d o  5 y  s i  

c ilin d r o  6, hasta que é s te  últim o ha recuperado su posición -  

de partida* Esta posición de la s  p iezas moldeadas se reprodu- 

3 ce en la  fig u ra  3* ^

Después, e l  transportador 11,  transporta la  placa -  

de base 8 que le  ha sid o  entregada por e l  transportador 19 , y  

e l  almacén 27, a tra v é s  del mecanismo transbordador 28, sobre 

e l  que e stá  situado e l  transportador 19 , debajo de la  camisa- 

10 4,  dentó con la  p ieza  prensada 9, y  ésta s  descienden un corto

recordido Aobre la  p laca 8*

Una vez que la  p laca 8 y  la  camisa 4 han entrado en 

contacto, la  camisa 4 se separa de la  p ieza prensada 9 y  as -  

ciende, elevándose también e l  punzón 7* La posición alcanzada 

15 por la s  p iezas moldeadas se reproduce en la  fig u ra  4*

La placa 8, junto coa la  pieza prensada 9 colocada- 

encima, es sacada, por e l  transportador 1 1 ,  entre la s  p iezas- 

que forman e l  molde, es trasladada a l  transportador 19 , y  des 

de é s te , pasa a la  p is ta  de p lacas 20. Las p lacas 8, que se en 

20 cuentean sobre la  misma, son empujadas un tramo equivalente a 

la  anchura de una placa o a lgo  más hacia adelante*

Por medio de la  plataforma de inversión 25,  se toman 

la s  p lacas 8, junto con la s  p iezas prensadas 9 , de la  p is ta  -  

20, y  se transportan a una de la s  p is ta s  22, en donde se colo  

25 can sobre e l  múrete o soporte 23, en donde se endurecen la s  -  

p iezas prensadas 9* Las p iezas prensadas, una vez endurecidas, 

por reg la  general, en la s  h ile ra s  colocadas e l  d ía an terio r, 

se vuelven a s itu a r , en la s  p is ta s  correspondientes, y  se -  

lle v a n  a la  p is ta  de unión 24, y  se transportan desde la  pía 

30 taforma de inversión 25, hasta la  p is ta  2 1 , en donde lo s  tu -
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boa de hormigón endurecidos son recogidos de la s  p lacas 8, por 

otros elementos de transporte. Estas últim as se limpian en -  

la  estación  26 y  vuelven a l  almacén de p lacas 27.

REIVINDICACIONES

5 H . -  Procedimiento y  d isp o sitiv o  para fa b r ic a r  tubos de hor­

migón, con manguito premoldeado, por medio de un molde v e r t i  

c a l ,  con un manguito hacia abajo, formado por una camisa que 

tie n e  la  configuración e x te rio r  del tubo, un macho o núcleo- 

con la  configuración in te r io r  del tubo, un fondo c ir c u la r  y - 

10 un punzón o pisón, c irc u la r  que forman e l  c ie rre  superior -  

del molde, en donde la  masa de hormigón se carga y  se compri 

me, retirándose después de la  pieza prensada l a  camisa, e l  -  

macho y  e l  punzón y  extrayéndose la  c itad a  pieza y  dejándola 

endurecer, caracterizado porque, después desacar e l  macho,el 

16 fondo se separa de la  camisa y  de la  p ieza prensada colgan­

te  y  después se coloca en la  in sta la c ió n  una placa de base -  

jun to  con la  camisa y la  pieza prensada, retir-andose des -  

pués la  camisa y  la  p ieza , separándolas del punzón, colocán­

dola sobre la  p laca y  dejándola endurecer.

20 2 a .-  Procedimiento, según re ivin d icación  l a ,  caracterizad o  -

porque e l  macho se saca por la  parte in fe r io r ,  u tiliza n d o  co 

mo contrafuerte o apoyo e l  fondo c ir c u la r , y  separándole de- 

la  pieza prensada.

3 a .- Procedimiento según la  reivin d icación  2, caracterizado- 

25 porque se u t i l i z a  un macho o núcleo de molde que consta de — 

un aro p e rfila d o , con la  forma interna d el manguito y  de un- 

c ilin d ro  móvil que se desplaza en e l  aro  p e rfila d o , con la  -  

configuración interna del tubo de hormigón y  porque e l  c i l i n  

dro, mediante e l  empáeo del fondo y  d e l aro se extrae de la -  

30 pieza prensada, como contrafuerte o apoyo, y  después porque-
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e l  aro se extrae u tiliza n d o  e l  fondo como contrafuerte.

4 a .-  Procedimiento, segdn re ivin d icación  3, caracterizado pcg 

que se g ira  e l  aro p erfila d o  durante l a  extracción.

5 3 .- Procedimiento, segdn una de la s  reivin d icacion es lj,a  4, -  

5 caracterizad o  porque la  camisa se extrae hacia arriba  separán 

dota de la  p ieza prensada, u tiliza n d o  e l  punzón como apoyo y -  

sacando hacia a rrib a  e l  punzón.

6 s.— Procedimiento segdn re ivin d icación  5,  caracterizado por? 

que se u t i l i z a  una camisa, que puede ensancharse fácilm ente -  

10 hacia abajo.

73*— Procedimiento, segdn una de la s  reivin d icacion es 1 a 6 ,-  

caracterizad o  porque se u t i l i z a  una camisa que se estrecha l i  

geramente por su parte in fe r io r ,  sobre una sección in fe r io r  -  

d e l manguito y  puede ab rirse  para e fectu ar e l  desmoldeo*

15 8 a .-  Procedimiento segdn una de la s  reivin d icacion es 1 a 7y **

caracterizad o  porque la s  p iezas prensadas se dejan endurecer- 

durante un c ic lo  de movimiento de la s  p lacas de base*

99. -  Procedimiento segdn re ivin d icacion es 1  a 8, caracteriza­

do porque puede moldearse y  endurecerse una se r ie  de p iezas — 

20 prensadas sobre una placa ccmdn.

loa.- D isp o sitivo  para la  puesta en p ráctica  del procedimien­

to  indicado en una de la s  reivin dicacion es 1  a 9, con un mol­

de v e r t ic a l ,  con manguito hacia abajo, formado por una camisa 

con e l  p e r f i l  e x te r io r  del tubo, un macho coa la  configuración 

25 in te r io r  d el tubo, un fondo c ir c u la r  y  un punzón también c i r ­

cu la r cano c ie rre  superior del molde, que se su jeta  en un bas 

t id o r  y  que pueden moverse, en un movimiento reciproco, por -  

medio de pn sistema de movimiento del molde, caracterizado -  

porque e l  sistema de movimiento del fondo y  la  camisa, ju n tc- 

30 con la  pieza prensada, pueden separarse, y  la  pieza prensada-



se moldea sobre una placa de base para la  que se ha p rev isto - 

un d isp o sitiv o , para la  puesta en posición de la  placa debajo 

de la  camisa con la  pieza prensada.

l i a . -  D isp ositivo  segdn reivin d icación  10,  caracterizado  por? 

que, por medio del sistema de movimiento del molde, e l  machó­

se saca por la  parte in fe r io r , separándole la  pieza prensada- 

cuando e l  fondo está  todavía inm óvil.

12 a .-  D isp ositivo  segdn reivin dicación  1 1 ,  caracterizado por­

que e l  macho consta de un aro p erfila d o  con la  configuración- 

in te r io r  d el manguito y  de un c ilin d ro  que se mueve en e l  in­

te r io r  del aro, y que tie n e  la  configuración interna del tubo 

de hormigón, y  porque e l  d isp o sitiv o  de movimiento del molde- 

permite extraer de la  pieza prensada a l  c ilin d ro  con e l  aro -  

p erfilad o  inmóvil y  e l  fondo, y  además porque e l  aro p e r f ila ­

do puede extraerse con e l  fondo inm ovilizado. 

l$ a .-D isp o sitiv o  segdn reivin dicación  12, caracterizado por -  

que e l  aro p erfila d o  puede dar v u e lta s.

l^ a .-  D isp ositivo  segdn una de la s  reivin d icacion es 1 a 13, -  

caracterizado porque, merced a l  sistema de movimiento del mol 

de la  camisa puede extraerse por la  parte superior, con e l  -  

punzón inm ovilizado, separándola de la  pieza prensada y  d el -  

punzón.

1 5 a ,-  D isp o sitivo , segdn reivin d icación  14,  caracterizado  por 

que la  camisa puede ensancharse fácilm ente hacia abajo.

16a .-  D isp ositivo  segdn reivin d icacion es 10 a 15,  caracteriza  

do porque la  camisa se estrecha ligeramente hacia abajo, som­

bre la  sección in fe r io r  del manguito, permitiendo su apertura 

para efectu ar e l  desmoldeo.

íy a . -  D isp ositivo  segdn una de la s  reivin d icacion es 10 a 16, -  

caracterizado porque e l  d isp o sitiv o  de puesta en posición va-
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montado en e l  b astid or.

18a .-  D isp o sitivo  según la  re iv in d ica d ó u  17# caracterizado -  

porque e l  sistem a de puesta en posición va acoplado a un alma 

cén para la s  p lacas de base.

5 19*.-* Dispositivo# según una de la s  r e iv in d ic a d  ene s 10 a 18,

caracterizad o  porque e l  sistema de puesta en p osiiión  va aco­

plado a un d o l o  de almacenamiento y  transporte de la s  placas 

de base.

20* . -  "PROCEDIMIENTO T DISPOSITIVO PARA FABRICAR TUBOS DE HOR 

10 MIGCN".-

Ccnsta la  presente memoria d escrip tiva  de quince ho 

Jas numeradas y  mecanografiadas por una pola plana a la s  que­

so le  acompañan 5 de planos para su mejor comprensión.
Madrid, 3 0ABR.1W

M. V. DC LA I0RXE/
R P- f / ^  / /
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