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-8B inopsisg~

Se presentan en este articulo, de forma detallada, las
distintas etapas del proceso de fabricacibn, asi como las caracte
rigticas, deo los tubos producides por la Madison Concrete Pipe and
Products Company, Madison, Wis.

¥%a Madison Concrete Pipe and Products Company, Madison,
Wis., fabrioca, actualmente, tubos de hormigdn, vibrados, con ura
longitud de 6 pies (1,829 m) y diferentes didmetros. Estos tubos
cunplen log reguisitos especificados por la A.3.7.M., prescentande,
al poco tiempo de su preparacidn, una alte rogigtencia y pegueiie
ahsorolidn.

Vamos & considerar, & continuacién, las distintes chapes
de su fabricecibns

La arena y la grave sge llevan, demsde el camidn, aung tcd
ve colectora de un elevador de cangilones, quc los transportaaun
silo (23 toncladas) de acsro, con tres depertamentos. Por su par-

te; el cemento s6 lleva junto & l& hormigonera.

Log é&rides fluyen, desde el silo, por gravedad, a una do
gificedora. L& dogificacién, pare un tubo de 30 pulgadas (76,20 au)
de diémetro, y 6 ples (1,829 m) de longitud, es de 840 libras -
(381,02 kg) de arena y 975 libras (442,25 kg) de grava. Ia dosifi
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cadors se transports, mediante un carril, hesta colocarla sobrela
hormigonera, tipo Praschak, de 30 pies ctibicos (0,849 m3), con ho
Jje rotatorie. Se afinden itres stwos de cemento y el agus necesariz
(tel cantidad que no se produzca deformacién en el tubo &l retirar
el molde). -Ia mezcla ge lleva medlante una banda trangportadorsa al
luger de enmoldado; wn digtribuidor (20 rpm) lo vierte directamen
t6 sobre el moldo. Cads molde se llena en 4 minutos. Desdo ol mo-
mento sn que ge prooceds al enmoldado hasta que a§eu:a quiten los mol-
dos on 1a océmara de curado so terdan 1 5 minutos.

En las superficies de los moldes no peo emplea aceite; =mo
ba obsorvado que el polve de cemento, on ostes suparfiocles, produ
co un buen eiglamiento, cuando os absorbido por el hormigén. Uni-
camento, on la place inferior se hace uso de aceite para evitar su
oorrosién & lo largo de las 24 horas (perfodo de curado) eh que -
los: tubos, con diche placa, se encuentran en atmbsfera saturada.
Le camima exterior y el nficleo de log moldes ge mantiensn enla po
gicién debida medisnte unos dispositivos adeouados de sujeccdén;

asl se logra un espesor uniforme de las paredes.

Bn los tubos sme utilizé. un refuerzo constituido por une
mells metflice, situade, ocomo minimo, & 1 pulgade (2,54 om) de dis
tanoia de cadas una de las cares.

El vibrador oconsgiste, emencialmente, en un motor e¢léc -~
trico oon levas excéniriocas en ambos extremos de su eojes producen
une freousnoia oontroiad.& de 3,000 rpm, o intervalos variasbles do
impaoto desde 500 & 3.000 1libras (226,80 a 1.360,8 kg). Para co~
de tamalio de tubo existe un impacto y una frecuencia Optimos. Ie
vibrecién oomienza en el momento en que hay algo do hormigén en el
molde, ¥ se mantieno mientras durs el llenado del mismo.
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En la perte superior de los nmoldes se forma una lenglie—

ta mediante una piezs apropiada. Durante la vibracidn ge mueve la

- pleza superior del molde haoclz adelents y hacia detrds, & lo lar-

go de un arco de 9003 de egta forma ge conglme un alisamiento de
la superficie de dicha lenglieta.

Ia parte superior del molde se mantiene en su gitlo mien
tras se retira el nlGcleo interior. De esta forma, se impide cual-
quier perturbacién gque se podria producir sobre la lenguets al rg
tirar dicho nficlec. Y, ademds, sc obltiene una alinoacidn porfocts

de todos los puntos do la supeorficie intorna.

Modiante un elevador de horguilla so transporta el mol.
do, oon el tubo on su interior, hasta la clmara de curado, En ea-
te momento se retiran lag dos mitedes de la camisa exterior dol mal
do, manteoniondo ¢l tubo on pomiocién vorticel sobre la pluca 4o ba
se. La apariencia quo presenta la superficie del tubo es, gonoral
mente, buena, no necosgitendo aponas rotoques; dopende de la canti

dad de agua empleado.

So vmploon dos cémaras de curado, do 20x060 pios (6,096x
x18,288 m), con capacidad para 40 tubos de 30 pulgadas (76,20 cm)
de diémctro, Las poredos de las clmares, congtruldos ocon blogues
do hormigén, sc hon rocubierto con un mastio asféltico impermoa -
ble. las puertes son aislantes. Los pisos do hormigdn prosontan on
su interior tubos de cobre, que caliontan por radiacibn. Como aig
lamiento, sc coloca dcbajo del suelc una cape do hormigdn de vor~
miculita (mezola 1:6). El tocho os de madera, somotide a tratamion

to con oreosote, y con un aislamicnto intoricr de lara do vidrio.

Bl vapor se produce en una caldera y se uitilizs para la
ocalefeccibn de la fébrica y para el curado. Lo cantidad de vapor
ge controle aviomftioamente, para mentener una temperatura,de1359F
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(57,2200) en log hornog. Bl vapor sge gaca & 50 librag por pulgada
cuadrada {3,515 kg/cmz), Tecogiéndose, en forme liguide, en dos —
zanjas que corren & ambos lados de las cémarag de curado. De egte
forma, se ascgura ol mayor contenide posible de humedad en Hodos

los puntos de dichas cémaras, o lo largo de todo el periodo de cu
rado (16 horas), & temperaturs elcvads. Log productoros csgtimen -
quoe oada hore do curado adicional, despuds del perfodo do 16 ho -

ras, olimina la nocesidad de modio dla de curado al extorior.

En cuanto @ las principales carscteristices de tales tu
bos se han de mencionar, preferentemerte, le resisiencia y la ab-

goreidn.

I& regigtencia del hormigbn sze na determinedo en probe-~
tas cilindricas de 6x12 pulgades (15,24x30,48 cu), preparndes con
el migmo hormizén y vibrados y curcdas en las mismag condiciones
que log tubom. Después del periodo corriente (18 horas) Ae curads,

' ge obitienen regimtencias del orden de 3.390 libres por pulgeds owm
drada (238,34 kg/omz). En el engayc de un tubo,de hormigbn con une
resigtencie & la ocompresidén de 3.000 libres por pulgadéa cuadrada
(210,92 kg/cmz), do 6 pies (1,829 m) de longitud y 30 pulgadas -
(76,20 om) de diémetro, con un egpesor de 3k pulgades (8,39 cm),
con une edad de 18 dfas, ourado durante 16 hores & 135°F (57,22%)
¥ clmecenado al eire, aporccié la primersa griets (con una anchurs
de 0,01 pulgedas -0,0254 om- y una longitud de 1 pie ~30,48 ecm) pu
ra ung carga de 16,200 libras (7.348,6 kg); la carga méximo quo re
pigtid fus do 24.500 libras (11.113 kgz). Bstc cnmayo & compresidn
ge reallzé por ol méiodo de opoyo acbre tres cmtos.

S61o presenton una obsorcibn de 4,1%. S...8,.
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