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Los procedimientos existentes en el marcado mundial Ŝara la 

fabricación de cuerpos cilindricos huecos, tales como tubos
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de hormigón, armados con alma de chapa o tubos primarios - 

prepensados igualmente con alma de chapa, consiste en un co 

lado de hormigón mediante una vibración exterior comunicada 

a dos moldas que conforman el interior y exterior del tubo. 

Estos moldea sa colocan verticalmente sobre unas basas meca 

nizadaa que están unidas al suelo y entre ambos moldea sa 

coloca al alma de chapa.

Sobre la parta superior se sitúan unas coronas circulares, 

con la doble misión dea situar correctamente ios extremos - 

del molde y de la camisa de chapa y facilitar la entrada - 

del hormigón.

Al echar el hormigón se procede en primer lugar al llenado 

del recubrimiento interior, para evitar la deformación de 1 s 

camisa de chapa al colar, posteriormente, al hormigón del 

recubrimiento exterior.

Estos tubos así fabricadas, tienen, normalmente, una longi­

tud que oscila da 4 a 7 m.

Este procedimiento indicado puede tener una variante, cual 

ea la colocación del hormigón interior, sin empleo de molde, 

utilizando un centrifugado que permite este recubrimiento - 

interior, continuando con el recubrimiento exterior de acue; 

do oon la forma indicada en al primar caso.

Esta variante se realiza normalmente en posición horizontal 

y siempre en tuboa normalmente inferiores a un diámetro de 

1000 mm.

El procedimiento descrito con su variante,, en el momento qu;
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se trabaja con toda gama da di ama tiros haata 2*300 mm. tiene 
dificultadas, tales como llagarlo y vibrarlo en vertical* o 

riginadaa par au volumen y longitud y* económicas* talas co 
mo al elevado coato da dos moldes mas un equipo por diómatrp 
y dilatado tiempo necesario para al colado de hormigón*
Lo ideal aa poder efectuar la fabricación da astoa tubos en 
un plano horizontal* lo cual aa ha conseguido daapuóa da ig 
nuaarahlaa pruebas. Este procedimiento mejorado ae realiza 
para la obtención da tubos con alma de chapa* compuestos dd 
chapa racubierta da hormigón por au interior y exterior* ee 
gun ya hamos indicado.
Eate procedimiento mejorado* objeto da sata patenta, consis 
ta an un rtdda exterior, situado an posición horizontal* que 

poeea una o varias ventanas alineadas en au generatriz su­
perior* por las cuales sa introduce al hormigón*
Dentro da esta molde aa posiciona al alma o camisa de chapa 
y para rigidizarla ae aitua un hoyo interiormente de alia, 
aa decir, dd la camisa da chapa.
A continuación sa procede al colocado da! hormigón da la oata 
exterior da la camisa da chapa* el cual se echa por las veo 
tanas referidas y para compactarlo as somete a vibración el 
conjunto (molda exterior* hormigón, chapa y noyo^. Eataa vi­
braciones deben ser de alta frecuencia y fuerza superior a 
dos vacas la masa a vibrar* y ae obtienen por loa medios u 
aualaa empleados en estos menesteres. El llenado da hormigón 

se termina efectuando una inclinación dal molda, seta inolĵ  

nación no será inferior a 4 grados sobra la horizontal. An­

tas da dejar da vibrar al referido conjunto ae cierra la va;
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tana extrema mós próxima al punte mee alto del molde. De ee 

ta forma hornee conformado sí recubrimiento externo de la ca(ni. 

ss de chapa.

A continuación efectuaremos el recubrimiento interno. Este

recubrimiento lo realizamos igualmente an un plano horizon­

tal y empleamos cualquiera de loa sistemas usados para recu 

brimientoa interiores, en ios cuales no ee utiliza molde de 

conformación, como puede ser el centrifugado y ia compacta- 

ción, mediante rodillo compresor y similares.

Una vea efectuado el recubrimiento de la camisa ae coge el 

molde con el tubo en su interior y se traslada a unas cáma­

ras y hornos de fraguado y posteriormente se efectúa su des 

moldeo. Volvemos a insistir, todo ello en posición horizon­

tal.

Este procedimiento, como as lógico, precisa la maquinaria 

auxiliar usual de esta fabricación, tal cgmo instalación da 

preparado y colocado de hormigón, hornos de fraguado da tû  

bos, etc.

Con este procedimiento se obtienen unas grandes ventajas de 

trabajo y rendimiento, adamas la calidad se incrementa, ya 

que se consigue reducir loa espacios alveolares sn la masa 

del hormigón, con lo cual mejora su impermeabilidad y aumen­

ta su resistencia.

Para una mejor comprensión da lo expuesto, se adjutan unos 

dibujos a titulo orientativo y sin ningún sentido limitatiV". 

En la fig. 1 tenemos una sección del molde exterior (1), de 

la camisa de chapa (2) y del neyo (3). El molde (1) y la c a ­

misa (2) están posicionados y fijados entre ai mediante un
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ato empana (4) on un extmrno y an al otro pop un ero ano^ 
fe (5). El noyo (3) rigidize la camisa da chapa pata evite 
la deformación cuando recibe 01 recubrimiento externo de ho!** 
migan. El hormigón, mediente el elíaentador (8), aa introdu­
ce entre el molde y camiaa por lae ventanee (6) eltuedee an 
au generatriz auparior. Se aomata a vibración (no rapreeentji 
dea loa alementoe vibratorioa para mayor claridad da dibujo] 
todo al conjunto (i), (2) y (3) y aa cierran lee ventana# (i). 
A continuación aa proceda a retirar al noyo (3), como ee ió 
gieo ye ee ha dajado de vibrar, y paeamoa a afactuar al re­
cubrimiento interior. En la fig. 2 taneaoe una eección del 
molda (1) ^  la capa de hormigón (7) que recubra la camiaa 
(2) y aa apracia el alimentadot (8) de hormigón, aai como a] 
rodillo oompraaor (̂9), El conjunto (1), (?) y (2) ee aomata 
a un giro rápido miantraa al alimentador (8) va depoaitedo 
al hormigón, que por la fuerza centrífuga aa adhiera a la et 
miaa (2). El rodillo compreaor (9) incrementa la compacteciqnn 
dal hormigón, haata la formación de la capa intema (10) da 
recubrimiento.
Paateriormanta aa traslada ai conjunto da (1), (7), (2) y - 
(10) aa decir, molde y tubo a aua cámaras de fraguado pere 
el curedo del tubo.
Le presante patente de invención recaerá aobra lee eiguientaje 
reivindicaciones.
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Procedimiento mejorado para la obtención da grandes coa! 

pos cilindricos huecos, talas como tubos da hormigón, armados 

con alma da chapa, caracterizado porgue el proceso de fabri­

cación ss realiza en un plano horizontal, para lo cual al mol 

de as exterior y poaea una o vária-s ventanas alineadas en 

su generatriz superior, siendo por alias colocado al hormigo i 

que forma el recubrimiento exterior del alma de chapa proce- 

diendoaa a situar un noyo on el interior del alma durante el 

colado y vibrado del hormigón con el fin de rigidizar la mis 

ma.

2, -* Procedimiento según la reivindicación anterior, caráctert 

zade porque el cuerpo cilindrico es sometida a una vibración 

de alta frecuencia y fuerza dos veces superior a la masa a - 

vibrar, finalizándose el colado con una ligera inclinación 

del molde no inferior a cuatro grados, precediéndose a la re 

tirada del noyo, una vez efectuado el recubrimiento, cuyo re 

cubrimiento del alma del c&apa se realiza avsntualmante en 

plano horizontal por medio de centrifugación, pompactación 

mediante rodillos de compresión o medio análogo,

3, -* "Procedimiento mejorado para la obtención da grandes cua ̂  

pos cilindricos huecos de hormigón.
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Según ee deacrihe y reivindica en le crusnnte mwoorie des­

criptiva. Coñete la memoria de 6 hojee foliadas y eecritee 

e máquina por una aole de aua carea, y de loe dibujos que e 

la misma ea acampanan.
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