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« PATENTE DE INVENCION -

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de Don
MANFRED JAGER, de naciomnalidad alemana, residente en DILLIN
GEN/SAAR(Rep.Federal de Alemania) = Theresienstrasse, 2a -
pors “PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FPABRICAR TUBOS DE_ =
HORMIGON" =

=Memoria Descriptiva-
El invento se refiere a un procedimiento para fa-

bricar tubos de hormigén, con un manguito premoldeado, pore
medio de un molde conformador, vertical,que dirige el mane |
guito hacia abhjo, formado por una camisa con la forma exte
rior del tubo, un macho con la forma interior del tubo, un-
piso o fondo circular y un punzén circular como cierre supe
rior del molde, cargéindose la masa de hormigén en el molde=
y comprimiéndose después, sacando luego la camisa, el macho
y el punzfn de la pieza prensada, y extrayendo y dejando en
durecer después esta Gltima. .
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Igualmente, el invento se refiere a un dispositie
vo para la ejecucién del procedimiento.

Los tubos de homighn con manguito acoplado; es =
decir, con un ensanchamiento en un extremo para recibir el
otro extremo del tubo siguiente, se moldean, por regla gene
ral, con el manguito hacia abajo y se dejan fraguar. Esto,=
present# desicivas ventajas con respecto a una disposicliéne
del manguito hacia arribaj pero al desmoldear, requiere que
se tenga en cuenta el hecho de que, al sacar el macho, la =
masa de homighn se mantiene en la parte enchanchada del man
guito, précticamente sin necesidad de esfuerzo alguno en la
pared de la camisa, porque aquf se encuentra, en gran parte
bajo la misma. Por este motivo, en la mayorfa de las ocasig
nes, se utiliza un piso de moldeo, configurado, la mayoria=
de las veces, en forma circular, en una pieza, con la parte
del macho que forma la configuracifn interna del manguito y
después, luego de extraer el macho restante, de forma cilin
drica, de la pieza prensada, a través del aro mencionado, =
hacia abajo, y de sacar la camisa de la pieza prensada ha =
cia arriba, se deja endurecer sobre el aro, de forma que la
pleza prensada esté apoyada, hasta su fraguado, tanto por =
su cara inferior, como también en el manguito, en forma =
ininterrumpida. Esto msignifica que el molde, después del =
desmoldeo, queda disponible para el ciclo de trabajo siguien
te y, en consecuencia, la pieza prensada debe colocarse enw
otro lugar para que se endurezca, lo que requiere una serie
de dichos anillos,

En las instalaciones concebidas para difmetros de
los tubos y grosores de la pared diferentes, y, en conse =

cuencia, para aros de diferentes tamafios, estos aros repree
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sentan la mitad de las inversiones totales y en ocaéioues in
cluso més. Las condiciones son parecidas en las instalaciow

nes fabriles dotadas de camisa plegable, en las que ge dige

pone de un anillo que recibe dnicamente el lado inferior =

del molde, mientras que la parte del macho que forma el nan

guito se mantiene estacionarias En éste caso, 1 03 anillose

son méviles y, en consecuencia, mis baratos. Sin embargo,pa

ra apartar la pileza prensada, hay que llevar consigo la ca

misa, plegfndola después y separéndola de la pieza prensada
circunstancia ésta que complican y reducen, por otra parte,

el ritam de fabricaciin en forma considerable.

El invento tiene por finalidad crear un procedi =
miento de fabricacién de tubos de hormigbn, més racional «
que los sistemas conocidos hasta ahora y que, por otra parte,
exija también menos gastos en aparatose

_ De acuerdo con el invento, se ha previsto un pro-
cedimiento del tipo menciommado al principio, en el que, des
pués de separar el macho del fondo del molde de la camisa y
de la pieza prensada que queda colgando, se coloca una plaw
ca de base en la instalacifn, con la camisa y la pieza pren
sada y después de quita la camisa y la pieza, de la que se
ha separado también el punzén, se separa de la placa de ba=
se y se deja endurecer.

Este funcionamiento se basa en el hecho y en la -
sorprendente experiencia de que a pesar de que falte la ade
herencia de fricecidn, antes citada, sobre la parte a ensan-
char del manguito, asi{ como e 1la ligera conicidad del res-
to de la seccifn tubular, la pieza prensada pende moment§ -
neamente de la camisa y ni el tubo empieza a reshalar coto=

un conjunto, ni se agrieta la parte correspondiente al mane
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guito. En los casos en que, hasta ahora, las piezas prensa =
das de hormighn pendian de la camisa, por ejemplo como en el
caso de fabricaciétn de ladrillos de 10 x 20 cm. de superfi -
cle bisica, la pieza premsada se ajusta por medio de paredes
laterales completamente paralelas, con una relacién de carga
de 10 grs de peso por cnd de superficie de adherencla. En el '
molde tubular, en donde el homigln se comprime aproximadaw
mente igual a como se comprime en el molde de la galletera,

3 aproxie

alcanzando el mismo peso especifico de 3 gr. por em
madamente, la relacifn, en el caso de un espesor de la pared
de 6 cm, o3, por el contrario, de 18 gr. por cn3, ¥y la cami=
sa de ensancha considerablemente en la zmma del manguito y -
se extiende ficilmente hacia abajo, sobre el resto del tuboe
Teniendo en cuenta estas circunstancias, una parte de los =
técnicos que comstituyen las fébricas, ha densiderado necesa
rio un apoyo ininterrumpido de la pleza premsada todabfa no-
endurecida, desde la parte inferior, incluso durante el desw
moldeoe

La solucifn de éste problema del cambio del piso =
de moldeo de forma circular por una placa de base, en el caw
so de una pieza prensada colgante de la camisa, trae camo =
consecuencia considerables ventajas, ya que estas placas dee
base dnicamente se necesitan en una pequeila fraccién de la =
cantidad en que se necesitaban hasta ahora los anilles ¥, =
ademis, sblo en forma simplificada. Esto, reduce considers =
blemenie los gastos de inversifn; pero sobre todo, tiene lae
ventaja de permitir una autommatizacifn completa del proceso=
de fabricaclién que evita la complicada manipulacifn de los -
anillos que era precisa hasta ahora. La colocacifn centradae
de los anillos con respecto a las demés partes del mollde, =
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3
oblizga a emplear a una persona para la vigilancia, en el cae
so de la memanizacién, de forma que, en su lugar, también pue
da efectuarse la operacién a mano, cosa que se hace por re =
gla generals En cambio, las placas de base, como consecuencia
de su forma plana, relativamente sensilla, pueden moverse £§
cilmente y tenerse disponibles en un almacén y, ademfs, como
no es preciso que estén centradas, ~el piso ecircular centrae
do del molde permanece fijo, lo mismo que el macho, por me -
dio de un mecanismo seguro y poco camplicado, pueden mante -
nerse en su sitio debajo de la camisa. Ademis, las placas de
base, m&s senecillas, mayores y mis estables que los aros, =
pueden someterse a un clclo de almacenamiento y transporte,=
durante el cual se endurecen las piezas prensadas. Unas inse
talacifm de &ste tipo, se utiliza ya para fabricar ladrillos
de hormigin. Ahora, puede emplearse para llenar el dltimo =
hueco de 1z mecanizaci¥n del proceso de fabricacifn de tubas
de hormigdn, prescindiéndose de la camplicada extraceién y =
retroceso de los anillos y desds los tubos endurecidos, cone
inclusiin de la limpieza, operaciones éstas que exigen mucho
trabajo manuale. De &sta manera, puede incrementarse tambiéne
considerablemente el rendimiento mecinico. Ademés, la utilie
zacidn de las placas de base permite aumentar la productivie
dad por el hecho de que pueden configurarse y, posteriormene
te, endurecerse, varias piezas prensadas scbre la misma bg =
se, circunstancia &sta que tiene especial importancia en las
miquinas de tubos miltiples.

De acuerdo con el procedimiento inventado, puede =
trabajarse, tanto con una camisa que pueda ensancharse fieil
mente por la parte inferior y, utilizando el punzén, extraer

se hacia arriba separfindola de la pieza prensada, como con =
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trafuerte, para lo que se extrae el punzda, o cauo con una ca

m:l.aa' plegable o despiezable de cualquier otra manera. Tam =
bién puede tratarse de una camisa extrafble por la parte sue

perior, desmontable, por lo menos, parcialmente.As{, por ejem

plo, puede estrecharse algo hacia abajo, por la parte infe -
rior del manguito, con el fin de que la pieza premsada se su
Jete de forma segura mientras pende de la camisa y pueda =
abrirse para el desmoldeo, por ejemplo, por medio de un ene
sanchaniento de las ranuras longitudinales. Principaluente,=-
1la camisa o las partes que la camponend y que deban abrisse,
pueden configurarse en una forma tal, que se evite un desli-
zamiento de la pieza prensada o del manguito, por ejemplo, =
por medio de unos perfiles transversales. Igualmente, para -
la superficie interior de la camisa y de acuerdo con éste =
punto de vista, puede llevarse a cabo una eleccién, en rela-
cifn con la aspereza y con las propiedades de adherencla,si-
bién, por regla general, no es preciso adoptar medidas espce
ciales de &sta clase. +*

Generalmente, el macho se extrae por la parte infe
rior, utilizando el fondo circular como céntramerbe, desde«
la pleza prensada., Para ello, se emplea preferentenente un =
macho formado por un aro perfilado con la configuracidn inte
rior del manguito y un cilindro que se desplaza en ol aro- =
perfilado, con la configuracién interna del tubo de hormigén
restante, y, primero, se extrae el cilindro utilizando el =
fondo del molde y el aro perfilado camo contrafuerte y deg =

pués se saca el aro perfilado, utilizando el fondo del molde -

como contrapuerte. La pieza prensada se mantiene apogada ple
hamente durante la extraccién del cilindro largo, de forma -
que ni siquiera en los lugares de peligro en los que se en =
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sancha el manguito, pueda arrancarse material o pueda soltar
se parte de la pared de la camisa. El are perfilado es corto
¥s por &ste motivo, puede sacarse répidamente; ademfs, al ~
extraerle, puede girarse ligeramente, con lo que se reduce =
su rozamiento en sentido axil. Debe utilizarse un aro perfie
lado de superficie lisa y de escaso rozamiento de adherencia
¥ en reposo, con respecto 2 la masa de hormigfne Ademfs, die
cho aro puede pulverizarse con aceite o con algfin otro lubri
cante. '

Uno de los dispoé:l.tivos correspondientes al proce-'
dimiento inventado, presenta un molde, con el manguito hacia
abajo, perpendicular, formado por una camisa con la configue
racifn exterior del tubo, un macho con la configuracifn inte
rior del tubo, un fondo circular del molde y un punzén circy
lar como cierre superior del molde, que se mantiene sujeto =
por medio de un bastidor y que puede moverse, en forma relae
tivz, mediante un sistema de movimiento, pudiendo levantarse
¥y separarse el fondo.del molde y la camisa, junto con la p.:l_g
za prensada, y colocindose ésta sobre la placa de base, para
lo que se dispone de un posiciomador de la placa debajo de =
la camisy con la pleza prensada.

Preferentemente, ¢l dispositivo posicionador va si
tuado en el bastidor y se conecta a la placa de base medianw
te un ciclo de almacenamiento y transporte. El dispositivo po
sicionador puede acoplarse a un almacén para las placas de =
base.

Los dibujos que se acompafian representan una forma
de ejecucién del invento.

Las figuras 1 a 4, muestran un molde para tubos de
hormighn, en seccién lmgitudinal, en diferentes fases del =
trabajo, a saber:
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La figura 1, durante la compresidn.

La figura 2, después de extraer el macho.

La figura 3, después de sacar el piso o fondo del -
molde.

La figura 4, después de sacar la camisa y levantare
el punzén. '

La figura 5, una instalacién de acabado, con el mol
de de las figuras 1 a 4, visto desde arriba.

En el bastidor 1, que sélo puede verse en la figura
5, va dispuesto el molde 2, representado en detalle en las -
figuras 1 a 4, que se campone de un fondo circular 3, una cae
misa 4, el aro perfilado 5, un eilindro 6 y un punzén o estam
pa circular 7. E1l aro 5 y el cilindro 6, forman un macho. Es=
tas piezas del molde, se mueven en un sentido del movimiento-
no representado, por medio de unos acciomamientos hidréulicos,
en direccifn axil, y con arregloal cometido que desarrolla el
molde y que se describe més adelante.

En las figuras 1 a 4, pueden verse ademis, una plae
ca de base 8§ y una pieza premsada en bruto 9.

El bastidor 1, se extiendes, por ejemplo, a través =
de una altura de 10 m.,, de 103 cuales unos 4, sescuentran dee
bajo del piso. Esencialmente, en la dltima parte, se encuen=
tran, en la posicién de las piezas representadas en las_figg
ra 4+, las piezas del macho 5 y 6, y el fondo 3, la pl.acaA de
base 8, que soporta a la pieza prensada en bruto 9, se en -
cuentra en un plano de transporte dispuesto sobred el piso =
aproximadamente a la altura de las rodillas o de la cadera,=
mientras que la camisa 4 y el punzén 7, se han devantado has
ta la parte superior del bastidor 1. En 1a posicidéa de carga
y coupresién repro&ucida en la figura 1y todas las piezas =
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del molde se encuentran debajo del piso, mientras que en 1la =
posicifn representada en la figura 2, el fondo 3 del molde =

se encuentra aproximadamente en el plano de transporte meg =

cionados En la posicifn reproducida en la figura 3, la placa

de base 8, se encuentra en el plano de transporte y el fondo

3 del molde se encuentra en el plano del piso.

En la figura 5, se representa el plan o del piso,a
través de una plataforma 10, delimitada por la parte inferior
del bastidor 1, y el plano de transporte, a través de la ca=
ra superior de un trnasportador 11, dispuesto en el bastidor
1, para la placa de base 8. El transportador B, consta de =
dos ejes 12, con ruedas para cadena 13, scbre las cuales see
colocan dos cadenas transportadoras sinffn 14. Los ramales =
superiores de las cadenas sustentadoras 14, se apoyan en unos
carriles que no se ven en la figura.

En la parte superior del bastidor 1, va dispuesta=
una mezcladora de hormigén, no repreducida, desde la cual el

‘embudo 15 existente debajo donduce al distribuidor de cargae

16, que penetra, scbre el plano del piso existente debajo =
del transportador de cadena 1, en el eje del molde 2.

Por dltimo, junto al bastidor 1, se representan un
pupitre de mando 17 y un grupo hidriulico 18, para el siste=
ma de movimiento del moldes

Desde el transportador 11, otro transportador esen
cialmente igual 19, conduce desde el bastidor 1, a una pista
de placas 20, de tipo conocidos Esta pieta 20, discurre para
lela a otra pista de placas 21, asi como a una serie de pise
tas de carga 22, que discurren entre los muretes 23. Todas =
estas pistas parten de otra pista de unién 24, sobre la que=

' se encuentra una plataforma de inversiba 25.
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La citada pista de placas 21, tiene por finalidad =
el transporte de los tubos de hormigén fraguados a otros mee
dios de transporte, as{ como el retorno de las placas de bae
se 8. Va provista de una estacidén de limpieza 26 de las plae
cas de base, y desemboca en un almacén de placas 27. Este al
macén 17, cuenta con un dispositivo 28, para la colocacifm y
retirada de las placas en el transportador 19.

La instalacién de acabado deascrita va provista dee
un mando cuyo funciocnamiento es el que se describe a conti -
nuacién.

En la posicién del molde representada en la figura
1, en la que la cémara 4 y el cilindro 6 se unen en la parte
superior con la plataforma 10, con el punzén 7 aleado, el dis
tribuidor de carga 18 lleno de una masa de hormigln de un vo
lumen deterninado, procedente de la instalacifm de mezcla ci
tada, se sitda sobre la platafosma 10 encima del molde 2, ye
se mueve sobre la misma hacla adelante y hacia atrds, hasta-
que la masa de hormighn se descarga desde el distribuidor y=
1llena el hueco del molde. Durante ésta operaci$on, se campri

me por medio de la vibracifn del cilindro 6, que va provisto, en

la forma conocida, con generadores de vibraciones. Despuéds =
cuando el distribuidor 16 ha vuelto a su posiciém de partida,
el punzén 7 desciende scbre la masa de hormigln y la compri=
me, continuando la vibraciém del cilindro, 6.

Una vez terminado el proceso de apisonado, el mol~-.
de asciende hasta que el piso o fondo del mismo 3, se encuen
tra sobre el plano ds transporte del transportador 11. Parae-
ello, primero se saca el cilindro 6, y despuds el aro perfiw
lado 5, de la pieza premsada 9, hacia la parte inferior (lae
posicibn que =e adopta entonces, es la que se reproduce en ~



10

15

20

25

30

la figura 2). A continuacién, se separa el fondo 3 de la piew
za prensada 9, y desciende, junto con el aro perfilado 5 y el
cilindro 6, hasta que éste dltimo ha recuperado su posicién -
de partida. Esta posicifn de las piezas moldeadas se reprodue
ce en la figura 3. it

Después, el transportador 11, transporta la placa =
de base 8 que le ha sido entregada por el transpobtador 19, y
el almacén 27, a través del mecanismo transbordador 28, scbre
el que esti situado el transportador 19, debajo de la camisa=
4, gunto con la pieza prensada 9, y éstas descienden un corﬁo
recordido dobre la placa 8.

Una vez que 1a placa 8 y la camisa 4 han entrado en
contacto, la camisa 4 se separa de la pieza prensada 9 y as =
ciende, elevindose también el punzfn 7. La posicifm alcanzada
por las piezas moldeadas se reproduce en la figura 4.A

La placa 8, junto con la pieza prensada 9 colocadae
encima, es sacada, por el transportador 11, entre las piezase
que forman el molde, es trasladada al transportador 19, y des
de éste, pasa ala pista de placas 20. Las placas 8, que se en
cuentman scbre la misma, sn empujadas un tramo equivalente a
1la anchura de una placa o algo m4s hacia adelante.

Por medio de la plataforma de inversifa 25, se toman
las placas 8, junto con las plezas prensadas 9, de la pista =
20, y se transportan a una de las pistas 22, en donde se colg
can scbre el murete o soparte 23, en donde se endugecen las =
piezas prensadas 9. Las pilezas prensadas, una vez endurecidas,
por regla genoral, en las hileras colocadas el dfa anterior,
se vuelven a situar, en las pistas corresporidientes, y se «
llevan a la pista de unién 24, y se transportan desde la pla
taforma de inversidn 25, hasta 1a pista 21, en @onde 108 tue
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bos de hornié&n endurecidos son recogidos de las placas 8, por
otros elementos de transporte, Estas dltimas se limpian en -
1la estacibén 26 y vuelven al almacén de placas 27.
REIVINDICACIONES
l8s= Procedimiento y dispositivo para fabricar tubos de hore
mighn, con manguito premoldeado, por medio de un molde verti
cal, con un manguito hacia abajo, formado por una camisa que
tiene la configuracién exterior del tubo, un macho o nficlecg=
con la configuracifn interior del tubo, un fondo circular y-
un punzén o pisbn, circular que forman el cilerre superior =
del molde, en donde la masa de hormigln se carga y se compri
me, retirfndose después de la pieza prensada-Za camisa, el -
macho y el punzén y extrayéndose la -.éitada pleza y dejéndola
endurecer, caracterizallo porque, después desacar el macho,el
fondo se separa de la camisa y de la pieza prensada colgan=
te y despuéds se coloca en la instalacifm una placa de base =
Junto cm la camisa y la pieza prensada, retirfandose deg =
pués la camisa y la pieza, separindolas del punzén, colocine
dola sobre la placa y dejindola endurecer. '
22,« Procedimiento, segin reivindicacidn 12, caracterizado =
porque el macho se saca por la parte inferior, utilizando co
mo contrafuerte o apoyo el fondo circular, y separfndole dew
la pieza prensada.
33,« Procedimiento segin la reivindicacifn 2, caracterizado=
porque se utiliza un macho o nidcleo de molde que consta ce =
un aro perfilado, con la forma interna del manguito y de une
cilindro mévil que se desplaza en el aro perfilado, con la =
configuracifn interna del tubo de hormigin y porque el cilin
dro, mediante el eapleo del fondo y del aro se extrae de lae
pieza prensada, como contrafuerte o apoyo, ¥y después porques
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el aro se extrae utilizando €l fondo como contrafuerte.

2,« Procedimiento, segin reivindicacién 3, caracterizado pcp
que se girza el aro perfilado durante la extraceidn.

53, Procedimiento, segin una de las reivindicaciomnes 1.2 4,~
caracterizado porque la camisa se extrae hacia arriba separin
doBa de la pieza prensada, utilizando el punzéa. cano apoyo.y=
sacando hacia arriba el punzén.
62.« Procedimiento segfin reivindicacifn 5, caracterizado pore
que se utiliza una camisa, que puede ensancharse ficilmente =
haeia abajo.
72w Procedimiento, segfn una de las reivindicaciones 1 a 6,=

‘caracterizado porque se utiliza una camisa que se estrecha 1i

geramente por su parte inferior, sobre una seceifn inferior -
del manguito y puede abrirse para efectuar el desmoldeos

82,~ Procedimiento segiin una de las reivindicaciones 1 a 7, =
caracterizado porque las piczas premsadas se dejan endurecers
durante un ciclo de movimiento de las placas de base.

03, Procedimiento seglin reivindicaciones 1 a 8, caracterizae
do porque puede moldearse y endurecerse una serie de piezas -
prensadas sobre una placa comiine

108,~ Dispositivo para la puesta en prictica del procedimien~
to indicado en una de las reivindicaciones 1 a 9, con un mole
de vertical, con manguito hacia abajo, formado por una camisa
con el perfil exterior del tubo, un macho con la configuraciém
interior del tubo, un fondo circular y un punzén también cire
cular cano cierre superior del molde, que se sujeta en un bas
tidor y que pueden moverse, en un movimiento recifproco, por =
medio de yn sistema de movimiento del molde, caracterizado =
porque el sistema de movimiento del feondo y la camisa, Jjuntee

con la pieza preasada, pueden separarse, y la pileza prensada-

.
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se moldea sobre una placa de base para la que se ha previstoe
un dispositive, para la puesta en posicién de la placa debajo
de la camisa con la pieza prensada.

113.,« Dispositivo segin reivindicacifm 10, caracterizado pore
que, por medio del sistema de movimiento del molde, el machoe
Be saca por la parte inferior, separfndole la pleza prensadae
cuando el fondo esti todavfa inmébvil.

128.« Dispositivo segin reivindicacién 11, caracterizado pore
que el macho consta de un aro perfilado con la configuraciéne
interior del manguito y de un cilindro que se mueve en el ine
terior del aro, y que tiene la configuracién interna del tubo
de hormigbn, y porque el dispositivo de movimiento del molde=
perniite extraer de la pleza prensada al cilindro con el aro -
perfilado inmévil y el fondo, y ademés porque el aro perfilaw
do puede extraerse con el fondo inmovilizados
183.=«Dispositivo segin reivindicacifn 12, caracterizado por =
que el aro perfilado puede dar wvueltas.

14%,= Dispositivo segln una de las reivindicaciones 1 a 13, -
caracterizado porque, merced al sistema de movimiento del mol
de la camisa pueds extraerse por la parte superior, con el =
punzén inmovilizado, separindola de la pieza prensada y del =
punzine.

158,= Dispositivo, segin reivindicacilm 14, caracterizado por
que la camisa puede ensancharse ficilmente hacia abajo. 7
162,= Dispositivo segin reivindicaciones 10 a 15, caracteriza
do porque la camisa se estrecha ligeramente hacia abajo, s0_=
bre la seccifn inferior del manguito, permitiendo su apertura
para efectuar el desmoldeo.

174.« Dispositivo segin una de las reivindicaciones 10 a 16,~
caracterizado porque el dispositivo de puesta en posicidn vae
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nontado en el bastidor.

188,« Dispositivo seglin la reivindicacién 17, caracterizado =
porque. el sistema de puesta en posicién va acoplado a un alma
cén para las placas de base.

193,« Dispositivo, segin una de las reivindicacimes 10 a 18,
caracterizado porque el sistema de puesta en posidéifn va acoe
plado a un cielo de almacenamiento y transporte de las placas
de base.

203.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA PABRICAR TUBOS DE HOR
MIGON" =

Consta la presente memoria descriptiva de quince ho

Jjas numeradas y mecanografiadas por una pola plasa a las que-

se le acompaffan 5 de planos para su mejor comprensidn.

vadria, D OABR.1
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