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MEMORIA DESCRIPIIVA
pera solicitar
PATENTE D= INVENCI ON
®
en
Espala
por VEINTZ ¢fios
£ nonbre de Umberio ISMAN y IRttore MODIANO, Ge
necionwlicdad italiane, residentes en vies del Lavatroio
1, QRILSiRE, y vie 5. Stefanc 25, BOLWNIA, respecli-
vanenie, ambos en Italia, por
" Ul PROCEZDPIMILNLIO PARA FaBRICAR URAVILSAS
DE FERROCLRRIL Y CIRCS 0BJEICS, DE CE-
MENTO Y AMIANIO",
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Este invernio iiene por ~bjeto resolver
el problems de la cbuencidn de un tipo de troviesa pa-
Tz camine de hierrs que posee las resistencias necesa-

rias en lg préciice y presente ademds le ventajs de un
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5 pesc limitado, de un precio de falricecidn reducido y
de uns gran elasiicided, a2si como lw constiuccidn
de distintos objetos de cemento hidréulico mezeclsds con
meterias fibrosas o granulos&s, 1lc cusl no se he obte-~
rnido hests lza actualidad.

10 Con referencia al c¢asg perticular de
lc constiruccién de traviesas pera cc..inos de hierro,
de cemento-amientc, se procede del modo siguieant=:

Bl amianto kruto procedente de las mi-
ras, ya <scugide segin una longiud de fibra de uno
15 , & tres centimetros apréximademente, ce mechaca de mo-
do edecuado con cbjeto de que lss fibras se abran com-
-

pletemente y se separen unas de otras, o

Después ue esic primera operzodidn, se

mezcla el amianio con el cemento en proporciones con-
<0 verientes, que podré%variar de 5 & .20 % eun pesc de
amisnto y 95 = 80 % exn peso de cemento, en estedo
seco, Esta mezela puede lleverse o cebo de un modo
cuslquierse, por ejemuplo introduciends les moterias
doszdas (pesadas) en un tambor giratorio proviston de
=5 eletas rediales internas, 0 rien en un aparato de pla~
rnos Inclinados sometidos & un movimiento cscilatwrio y
de ascenso y descenso, ¢ bien en un tembor de una rue-
de mévil de paletsas, o de cuslquier otro mocdo que per-

mita asegurar un contacto intimo de cede fibrz de amien-

30 to con el cemento o, dicho de otro modo, de manera que
cada fibre elemental (separsdef de amiento quede rodea=
da por una delgede capa de cemento.
La mezcle seca asl oblenida, se emplea
directamente ps&re el moldes de los objetos en cuestidn
35

que serd descrito a conitinuacidn con ayuda de los di-

bujos sdjuntos, en los que:
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Las figures 1, 2 y 3, socn, respecti-
vamente, dos cortes y une planta del molde emplesado ps-
ra este objeto,

Las figuras 4 a 10, representiar, en cor-
tes transversales, las fases sucesivas del irekresjo.

Las figuras 11 & 14, representan, en
cortes transversales, las fases sucesivas del trabajo
segin una variante,

Z1 molde estsd constituido en esite casuy
como se representa en el dibujo, por un bastidor rectan-
gular ~a- que forme el molde propismente dicho, por
seis pistones de presidn ~-b-, por un pistdn de presidn
central -c-, ¥y por una place de base -d- provistn_de
su superficie de una serie de renuraes gue corresponden
& los orificios de una chapsa perforade -e-~ dispuests
sobre la placa de base, ranures gue sirven pure eva-
cuar el agua en exceso durante el prenceado,

Le mezcla se vierte en este molde en
cuatro tiempos, cada uno de ellos en unz cantidad cu=-
yo peso se he éelculado exactamente segln el%epesor de-
finitive deseedo, ial como se desprende de l& figu-
ra 4, primerg se ccloce eu el molde una capa uniforme
de mezecla seca I, lueyt las crmaduras de hierro -f-

y otra ceps de mezcle II. Inmediet emente se hacen
descender los seis gistones de presidn ~b~ (figurse 5)
gque forman, & su vez, el molde pare el moldeo sucesi-~
vo: se extiende uniformemente la capa celculade de mez-
cla secea III, se introduce la armadura -g- y finalmen-
te la Yltima cepe de mezela seca IV. Luego se intro-
duce el agua 0 la solucidn acuose necesaris para el
fragusde del cemento, distribuyérdola de un modo cuale-

quiera y eu abundanrcia, sotre la superficie IV. Por

-3 -
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ser blando el muieriail cclocado en el molde, el sgua
impregna toda le mase. Esta impregnucidn se comple-
tez de un mods perfecto durante el prensado (spisonzdo)
por el-~iminzeidn del sgus en exceso,

Ya reslizada la impregnacidn (figurz 6)
se h:cce descender el pistdn de presidn ~-z- y se empie-
za el prensado,

Por ester unidos y ser asccionados sepa-
radamente por dos series de pistones de lz prensa cu-~
yas secciones en su totalidad scn proporcionales &
las supcrficies 2 prensar, el pistdn central -c- y los
pistones lsterales -b-, se comprerde que 2l ejercer
€l misno tiempo la presidrn en touocs los cilindros de
ie prensa, por estar perfectamente distribuida la re-
sisvéncia & lua presidn y por ser distintas las dos ca-
rreres reelizades por las dos series de pistones, lsa
carge especifice sobre el material en formecidn duren-
te el prensado, con (odo y aumenter gradualmegte segin
el sumente de la compacidad del materiel, seréd siem-
pre zbsolutamente uniforme sobre todes las superficies
(figura 7). El azuw en exceso es evacuade & través de
la chapa perforeda -e- y por las ranuras de la placea de
bese -d-. En cuantio 1ps pistones han descendido a un
punto correspondiente el espesor definitivo deseado del
objeto, lo cual se verifice cuesndo se han sobrepesa-
do los 200 o 300 Kg/em? de presidn (la cantidad de mez-
cle introducide en el molde se ha calculsdo sobre le
tese de una muteris que tenga le densidad, es decir,
el peso voluméirico, corresponuiente & esia presidn)
se empieza lu operacidn de desmoldeo (figuras 8, 9 y
10). Por medio de los pistones de retorno de le pren-

sa, convevientemente dispuestos, ante tcdo, =ge heace su-

- 4 -
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bir el molde -a~-, luego los pistones -t~ y finalmente
el pistdn central -c- después de lo cuel se retirs la
treviess termirada, por ejemplo, desplazende el ca-
rro mdvil de la prenss y substituyéndole inmediatamen-
te pecr un carro de reserva para volver a empezar de
nucevo la operacisdy,

Bs eviaente, oue para zcelerer 1o to-
1telidad de lus opersciones y aumentar el mismc tiempo
le produccidn, podrérn efectuzrse las operaciones de
llenado fuerea de la prensa montando una serie de pla-
cas méviles -d-, gque llevan moldes e cuneps, €n C&rYoSs
desplazables por medio de ruedas, Est os moldes po-
drén ser de chape perforads psra feciliter la salice
del ogue er exceso, ¥V, 1égicament§, ne podrén soporw=
ter ni tan solo, en pequefia parte, la zccidn del pren-
sads; una vez baje le prense, el molde se encerraréd en
el meclde propismerte dicho, de fundicidn o de acero co-
lado, y entrard por segunda vez en funciones sl final

del prensado cuandc seréd trasledado con 21 carro y la

<t

raviess ya formada peare llevario sl desmoldeo.

Las pzredes laterales de lu forme -o-,
durante el prensado, estarin scmetides & un esfuerzoe
transversal consideratle; por consiguiente, se dispo-
nexn contre-pistones sdecuados. Por ejenplo, &i mis-
mo tiempo gue los pistones principeles de la prensa,
podrén entrar en funciones una serie de pistones hi-
drédulicos horizontsles gue =actuen sobre diches pare-
dee y que se cemvierten en inzctivos en cuanto los pis-
tones de retorno empiecen & funcionar,

Es evidente, que el molde y la prenssa po-
drérn estar dispuesics de moao tal que la traviese se

forme invertida, es decir, con su base en li parte supe~
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ricr, tal comt se indice en les figuras 11, 12, 13 y
14, obteniendo ssi unez economiz en la instalacidrn de
la prepsa de pistones inferiores en luger de Superio-
res,

Con referencia o las figuras 11 & 14,
-g’ - es el molde fijo superior, ~b'-%'~ los pistones
méviles latersles inferiores ¥ -c’~ el pistdn mévil
central inferior, Se procece dz2) modc siguiente:
Se llenan las cubas desumontzples -h’- de meycla, in-~
{roduciendn 1oz hierros de armedura” vy se coleca dicha
cuba entre el molde y los pistones (figura 11). Se

leventan los pistones con objeto de colocar le cebeza

'del molde -a'~ en contacto con la cape superior de le

mezcle (figura 12) . Se empujan en sesuide heein erri-
ba los pistones latersles y el pistdn central, compri-
miendo de este modo la mezcla (figura 13). Final-
mente se procede &l desmoldeo bajandov los pistones le-~
terzles y central (figura 14).

Las ventajas gque por esve sistema se
etlienen, son las siguientes: posibilidad de distribuir
le materie prims con uniformided y exsctemente medi-
de con respecto a los espesores definitives que ‘quieran
cobienerse; posibilidad de vroveer los objetos de armns-
duras adecuades que contribuysn a sumenter la resis-
tencia en los punvos scmetidos e tensidn, lo cusl no
serf& posilble si se consiruyers el objeto con p=Sia mas
¢ mnos fluide; posibilicdad de colocer las eraadurss
en cuescidn de un modo chsolutamente exacto en 1z masa
sexir Jos cédlculns de resistencie; eliminecidn ~hsolute
de toda pérdide de meterial, dade que nn se moja mas éue
le ceitidad que se hz moldeado,

Ademés, el producio obienido, deds li ma-



terie de que ©s8ié constituido y la elevade presidn a
que s¢ ha sometido duraute el moldeo, poseec propiede-~

des de resistencia, de elasiicided y de compacidad que

nc pueden obtenerse por ningin oiro sistema, En
o efectn, las resistencizs e8vecificas ohtenides socn su-

periores 2 1600 Kz/cm® a la yompresidn y a 150 Kg;/cm2

& 1s troccidn; =demds, la presencia de la fidwra de
cnianto distribuide en voda la mese (la masa esté
constituide por fibrus de amianto unidas enire si por
175 el ce.ento) ticne por efecto que el mrierial sbtenido
posee un elevado coeficiente de elrsticidad, 1o cual

es absadlutamente necesario especislmente cuandn se
itrate de traviesas de caminos de hierro, y gue no exis-

te en otros tipos de travieszs de horm!gdn.

Ademés, merced & las ele vadaS resisten-
cias especlficas del meterial as{ obtenido, pueden re-
ducirse considerablemente las secciones, de modo ue
se disminuye notablemerte el peso y el coste, Le fi-

jecidn de los carriles a las traviesas, no sslamente

1856

€9 completamenle segura & cause de 1lc resistencia y
de la compacidad de) meterizl, sino que ademds se o~
cilita por el hecho de que este muleriel pucde trabe-
J4rSe CcomO Une MeulYa dure; por conseiguiente, puede em-
plearse cualquier sisven. de fijwcidn en traviesws de
190 meders y hierro,

Es evidente que, sungue con menos ven-
tajas que con el método antes descriin, podrd utili-
zarse purea el moldeo una meleria que covienga ya una

cantidad mayor o menor de agus o de solucidn acuosa

—
[Te]
C

necesaris pure el froguwdo del cemento; pars obtener
un remojado uniforme de la mezclea sece, podréd vor ejem-

plo, hecerse pasar laz mezcla misme en forme de lluvia
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& 1revés de ura cémra en que se hxcei funcionsr pul-
verizadores de agus o de solucidn acuose,

200 Qire variante puede comsistir en la in-
irocduccidn de ague, durante el prenszdo o dgsPués de
éste, o través de orificios adecuademente dispuesins

N e el molde,
En el caso del moldeo en secon, vpuede

205 tamcién efectusrse el remojado en varias etepes, par

ejemplo espués de cada caps,

Segin las circunstiancius, podrén evi-
dentemente modificarse la forwms, las proporciones y les
armadurcs de les traviesss representades en los dibu-
Jjos a2djuntos,

De u: modo &ndlogn y nor el mismo pro-

cedimiento podrén obitenerse objetoéke forme.s d.feren-

ves, con o sin srmadura. L& crmedur:s podrd ser me-
vilica o de owre meterisa(y luas materics fibrosas aha-
215 didwes podran reemplezil se en parte por meverias gra-

nuloszs, comd la arens por ejempls).
-o- N OT A -0~

Los punvos de invencidn prepis y nue-
va que se presenten para que sean objeto de esiva pa-
22U tente de VEINTE afios, sun los siguientes:
ly - Un procedimiciuto para la fabri-
cacidn de diversos objetos ae cemento hicraulico megz-
clado o0 no con meteriss fibrosas o granulosas, segin

€l cual e. molueo dei meteriei seco se efecils en vaw-

I
o
w

rias evepas y ci agua o la solucion acuosa se afiade

eantes del prensedo,

<¢ - Un procedimic¢uiu, segin 1o rei-
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vinaicado en el punve 1y, seguin ci cual &1 azua O la
Bulucidén acuosa necesarisz pare er fraguado de la mez-
cla 8es apnade durante el preusado o despues de este,

3¢ - Un procedimituniu, S€glin 10 rei-
vinaicado en ei punco ly, en ei que ei material s
formar conticue ya toda ei agua necessriea para e.
iragusdo,

49 - Un procedimic uvv, segin lo rei-
ving icedo eu 108 punvos 1¥, % y sy, Ssgun el cual
s¢ alternan cupas de L& mozcla uglomerante con armea-
auras metdlicas o con armeduras eandloges,

0® - Un procedinienvo para le fauri-
cecion de diversos objetos de cementn hidréulico mez-
cledo o no con materiss fibrosas o granulosas, que
comprende la obteucidn de un molde, segun lo re.van-
dicedo € 108 puntos ly, ¢, 42 y 49, précevicamente
tel como antes se ha descrito,

¥ = un procedimicnvo para faburicar
traviesas de ferrocarril y olros objevus, de cemn-
to vy amianto,

Tael y como se¢ ha descrito en la pe-
moris que autecede, representado en los ditujos gue
8¢ wcompafian y con los fines gue se hen especrfi-
cada,

o8ve memoria cunsea de nue ve hojas

escr.tas por une sula cara,

Madrid, 14 de Enero de 1933,=

P, Ae /
Alberto de Tlzabury /
Po %w/
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