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-Sinopsis-

Se presentan en este articulo, de forma detallada, lae 
distintas etapas del ~oceso de fabricación, ~si oomo l~s caraot~ 
ristioas, de los tubos producidos por la. Madison Concrete Pipe and. 
Produots Compo.ny, Madi son, Wis. 

~4 Madison Concrete Pipe and Produots Compani', Madi son, 
'Wis., fabrica, a.otualmente, tubos de hormigón, vibrados, oon una 

longitud de 6 pies (1 ,829 m) y diferentes diámetros. Estos tubos 

cumplen loa reguisitos especificados por la A.S.T.M., presentando, 
al poco tiempo de su proparaci6n, una alta resistencia y pequoñc 

absoroi6n. 

Vamos ~ considerar, a continuaoi6n, las distintca etapa~ 
do su fnbricaoi6nr 

La arena y la. grava se llevan, desde el camión, a. una tal 

va colectora de un elevndor de co.ngilonos, quo los transporte a. un 

silo (23 tonal~d~s) do &oGro, con tras ~apartamentos. Por su par
te, el aemm1to so lleva junto a la hormigonera. 

Los ~idos fluyen, desde el silo, por gravedad, a una do 

aifioe.dora. Le. dosifica.oi6n, p~a. un tubo de 30 pulgada.a (76,20 cm) 

da diámetro, y 6 pies (1,829 m) de longitud, es de 840 libras 

(381 ,02 kg) de arena y 975 libras (442,25 kg) de grava.. La dosifi 
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oadorc. se transporte, mediante un oo.rril, hesta. oolooo.rlo. sobre la. 

hormigonera, tipo PrnschDk, de 30 pies c~bioos (0,849 m3), con h~ 
ja. rotatoria. Se a.ña.den tres st".oos de oemento y el agua necesaria. 
(tal cantidad que no se produzca deformación en el tubo al rot~ 

el molde) • ·La mezcla se lleva. medi.a.nte una ba.nde. transportadora aJ. 

lugc.r de enmolda.do' un distribuidor {20 rpm) lo vierte direotQJlle.!!, 
te sobro el moldo. Co.da moldo so lleno. en 4 minutos. Doedo ol mo-

:§ 

~onto en que so procedo al enmoldo.do hasta que so quitan los mol-
dos on la cámn.rn. dG curado so tardan 15 minutos. 

En las superficies de l9s moldes no se emploa aceite; so 
ha observado quo el polvo de cemento, on oatas suparfioics, prod~ 

oo un buen aislamiento, oua.ndo es absorbido por el hormigOn. Uní
cementa, on la placo. inferior so hace uso de aceite para evitar su 

oorrosi6n a lo largo de las 24 horas (periodo de curado) en que -

los-tuboa, con dicha placa, se encuentran en atmósfera saturada. 
La camisa exterior y el n-dcleo de los moldes se mantienen en la P-2, 

aioi6n debida mediante unos dispositivos adecuados da sujecci6n; 

asi se logra un espesor uniforme de las paredes. 

En los tubos se utiliza un refuerzo constituido por una 

mEalla. met4lioa., situada., oomo m!nimo, a 1 pulgada. (2,54 óm) de cHJ! 

ta.noia de oedA una de las oc.re.s. 

El vibrador consiste, esencialmente, en un·motor eléo
trioo oon levas excéntricas en ambos extremos de su eje' producen 
una treouenoie. controlada de ).000 rpm, e intervalos variables da 

impacto desde 500 e. 3.000 libre.s (226,80 a. 1 .)6o,8 kg). Para oe.
d.a tamaño de tubo eXiste un impacto y uno. freouenoia. 6ptimos. La. 

vibrc.oi6n oomienze. en el momento en que h~ algo da hormigón en el 

molde, y se montieno mientras dure. al llone.do del mismo. 
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En la p~.r·lie superior de los I:loldes se forma. una. l~""la

ta. mediante una p:ieza. apropiada.. Durante la. vibre.oi6n se mueve la. 

pieza superior del molde hacia adelant$ y hacia.·detrás, a lo lar

go de un arco de 90 °; de esta. forma. se cona~.~'-e un a.lisamiento de 

la superficie de dicha. lengUeta. 

La parte superior del molde se mantiene en su sitio ~ 

tras se retira. el núcleo interior. De esta forma, se impide cual
quier perturbación que se podria producir sobre 1~ lengoeta al r~ 

tirar dicho n~oleo. Y, además, se obtiene una olino~ción porfootc 

do todos los puntos do la suporficia intorna. 

Modianto un elevador da horquilla so transporta el mol·· 

de, oon el tubo Gn su interior, hasta. la cámara do curado. En os

te momento se retiran lAs dos mitc.dos de le. camisa e:rlerior dal. m~ 

do, manteniendo ol tubo on posición vortioeJ. sobro la. pleca de bo. 

se. La. apariencia quo prosonta la superficie dol tubo c3s, gonor&_! 

mento, buena, no nooosi te.ndo a.pona.s retoques; dopando do la. ca.nti 

dad do agua. emplead~. 

So umploan dos c~aras do curado, do 20x60 pies (6,o96x 
x18,288 m), con oap~oidnd par~ 40'tubos do 30 pulgadas (76,20 cm) 

de didmctro. ~s p~odos do la.s c~ares, construidas oon bloques 

do hormigón, so ho.n rooubiorto con un mo.stio asfáltico im:pcr¡;toa -

ble. Las puertas son aislantes. Loa pisos do hormigón presentan en 

su interior tubos de cobro, que oaliontan por radiación. Como a.i~ 

lamiento, so coloca doba.jodol suelo una oapa do hormigón de vcr

miculi ta (mezclo. 1 ~ 6). El tocho os do ma.dora., somotide a -cratn.rrd.on 

to con creosote., y con un aislamiento interior de lw.a. do vid..&"':':i.o .. 

El vapor se produce en una. caldera. y se u·~iliza. para. la. 

oa.lefa.oci6n de la fábrica y para el curado. ~. cantidad de vapor 

se controle. au·liomátioarnente, para. m~..ntener una tempera.tura de 135~ 
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(57,22°0) en los hornos. ~1 vapor se saca~ 50 libras por pulgada 

cuadrada (3,515 kg/om2), recosféndose 7 en forma líquida, en dos -
zanjas que corren a ambos lados de las c~~s de curado. Do esta 

forma, se asegura el ~or contenido posible de humedad en todos 

los puntos de dioho.s cállllU'!'.s, o. lo lo.rgo do todo el período do o~ 
rado (16 horas), ~ temperatura ole-~~. Los productores estiman

quo oo.dA horC'. de curado adicional, dospu<!ls dol periodo do 16 ho -
ras, olimina la nooosido.d do modio dia do curado al extarior. 

En oua;n:to a. las principales oa.raoteristioas de tales t~ 
boa se he.n de mencionar, pref'arentem~te, la resis·iJenoia y la. ab

sorción. 

La resistencia. del hormigón ae ha determinado en probe

tas oil:tndricas de 6x12 pulgadc.s ( 15, 24x.30, 48 0111) , prepo:rt:'.das oon 
el mismo hormigón y vibra.dca y cur(;.da.s en las mismo.s condiciones 

que los tubos. Despt.lés del periodo corriente (18 horl'.a) ~-e ourc.&i~ 

se obtienen resistencias del orden de 3.390 libras por pulgad~oua 

drada. (238,34 kg/om2). En el ens~o de un tubo, de hormigón con W:~ 
resistencia a la compresión de 3.000 libras por pulg~a cuadrad~ 

(210,92 kg/om2), de 6 pies {1,829 m} do longitui y 30 ptugadas -
(76,20 cm) de diámetro, oon un espesor de 3k pulgades (8,89 cm), 

con une edad de 18 diaa, ourado durante 16 horas n 135°~ (57,22°C) 
y cJ.mc.ceno.do al e.ir~, e.pa.roci6 la primera grie·~c. ( ::on un~ c.nchurc-. 

do 0,01 pulgc.das -o,0254 om- y uno. longitud de 1 pie -30,48 cm) ¡u 

re. uno. ca.rga. do 16.200 libras (7 .348,6 kg); la. oa.rga. m~.ximo. quo ~ 

sisti6 fu6 do 24.500 libras (11.113 kg). Esto ons~o a compresión 
so rooliz6 por el mótodo de c.poyo sobro tres cantos. 

Sólo presentc.n una. ~bsorción do 4, 1%. S •. ? .s. 
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