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El presente invento tiene por objeto unas máquinas, 

las cuales se emplean para ap licar sobre I 03 tubos metáli­

cos capas delgadas de mortero de cemento y de amianto, por 

enrollamiento h e lico ida l, alrededor de los tubos, es decir, 

para reves tir  estos tubos, as i como para la fabricación de 

tubos formados por dichos morteros en s i  mismos, que se ob­

tienen por un corrido sucesivo del alma metálica después 

de una operacifln previa apropiada de calandrado. Tiene 

por objeto eliminar les d ificu ltades y los inconvenientes 

que presentan en algunos casos particulares las máquinas 

conocidas, obteniéndose estos por medio de dispositivos 

apropiados de regulación de los tambores y de las cintas 

que 3e u tiliza n  en esta3 máquinas para la formación, para 

e l  modelado y para e l sostén de los revestimientos.

El invento se describirá relacionándose con I 03 dibu­

jos  adjuntos, en los cuales?

La figura 1 representa do3 tambores de contacto de 

una disposición ya conocida,

La figura 2 representa una3 disposiciones con I 03 tam­

bores de contacto f i jo s  sobre chapas articuladas^

La figura S ilu s tra , esquemáticamente, uno de I 03 ais — 

temas de auto—oentrado, 3egfln e l invento.

La figura 4 representa otra forma de ejecución.

Las figuras 5 a 9 ilustran, esquemáticamente, algunas 

de las disposiciones de los tambores para e l sistema de 

auto-centrado con varios tambores.

Las figuras 10 y 11 representan un tip o  de soporte^ 

con cuna inclina b le , que puede itamar la misma inclinación

que los tambores de formaciOn
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3n las máquinas del t ip o  conocido, que e l presente in­

vento viene a perfeccionar, e l depósito del mortero sobre 

e l  alma m etílica puede efectuarse por m, dio de d ispos iti­

vos llamados "de doble enrollamiento" o también por medio 

de dispositivos "por contacto". En este flltimo ca3 o e l 

d ispositivo  puede comprender, bien sea dos ,tambore3 dispues­

tos diametralmente opuestos con relación a l tubo, mandados 

directamente los dos, (en cuyo caso las velocidades perifg. 

ricas deben ser absolutamente iguales entre e l la s ) ,  y tanv* 

bien dos tambores de la misma clase, pero de los cuales uno 

solo está mandado directamente, por medio de un aparato 

hidráulico o mecánico cualquiera, mientras que e l otro ta 

loco y solo sirve para producir la presión deseada sobre 

e l  revestim iento. En e l  d ispositivo  "por contacto" los 

e jes de los tambores se hallan, por tanto, en dos planos r 

vertica les  paralelos a l e je  de rotación del tubo metálico 

T que se ha de revestir , Pero, como en e l trazo sometido 

a la acción de los tambores, e l depósito del mortero por 

capas hace que e l  espesor del revestimiento R afecte una 

forma cOnica, de donde se desprende que por la disposición 

mencionada e l reparto de la presión no es uniforme en toda 

la  longitud del trazo en formación (figura 1 ), y precisa­

mente en la extremidad en donde e l  espesor, por e fecto  de 

la  conformación cónica, llega a. 3U va lor mínimo, la presión 

específica resulta mucho menos que en la extremidad opues­

ta .

Se ha propuesto atenuar esta irregularidad en la dis­

tribución de las presiones, que se efectúan en las dos ex­

tremidades de un mismo r o d il lo ,  revistiendo los tambores A 

de materias fle x ib les  y elásticas V, como caucho, f ie lt r o s
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0 análogos, pero se ha comprobado que la irregularidad en 

la distribución de la presión se determina de todo3 modos, 

con la consecuencia de que e l  revestimiento tiende a resba­

la r  y a desprenderse de la superficie metálica del tubo.

Por e l  empleo de tambores montados en chapas articu­

ladas se obtie ne e l resultado de eliminar I 03 inconvenien­

tes arriba descritos, porque en e fecto , como lo  hace ver 

la  figura 2, la preciftn efectuada por los tambores, ya sean 

motores o locos, se distribuye igualmente en todo3 lo3 pun­

tos de la generatriz de contacto a-a. La articu lación S 

puede preverse, bien s a en la extremidad de la 3 chapas de 

sosten de los tambores, bien en e l in te r io r , en e l cuerpo 

mismo de dichos tambores, Estos están revestidos preferen- 

tementc de cubiertas elásticas V, de caucho o análogo, con. 

e l  f in  de que e l tambor pueda seguir mejor, durante la f o r ­

mación, las irregularidades superficia les que presente 

t ventualmente e l  tubo metálico que se ha de revestir .

Ocurre, algunas vece3, que se producen irregularida­

des de formacifln a causa del modo operatorio asimétrico de 

los soportes. Este inconveniente puede eliminarse emplean­

do un sistema de auto—centrado país e l  d ispositivo  de Ir; 

forma«i0n. El e je de rotaciOn del tubo metálico como es 

f i j o  loa dos tambores de formaciOn, ya tengan loa dos un 

movimiento independiente o bien uno 3olo siendo e l  otro lo ­

co o que sean locos lo s ,io s , deben estar unidos mecánica­

mente rntre e llo s  por medio de dispositivos de conexión, 

merced a los cuales la posición y e l  avance de estos tam­

bores, eegfin la dirección radial del tubo, que vr¡ hacia

1 s te , sean iguales, simultáneos y perfectamente simétricos 

con relación a l eje del tubo mismo.
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Esto conexión mecánica deberá, ademá3 , presentar lun 

sistema e lás tico  conveniente (constituido por resortes, 

pistones amortiguadores u otros medios análogos), que con­

sienta pequeños movimientos a cada uno de los tambores fo r ­

ma dores, con e l  f in  de que estos puedan seguir las irregu­

laridades del diámetro ex terio r del tubo metálico que se ha 

de reves tir , y sin embargo aminorar la presión efectuada 

durante la formación por 103 tambores mismos, que procede 

de las fuerzas P P (vease figura 3 }, producidas generalmen— 

te  por pistones hidráulicos.

La figura 3 hace ver esquemáticamente e l  sistema de' 

auto-centrado, inventado a este e fecto . L03 resortes B B 

(que pueden estar colocados en un s i t io  cualquiera del s is ­

tema), realizan e l  d ispositivo  e lás tico  que consienta los 

pequeños movimientos de los tambores de formación A A.

En la figura 4 se representa otro modo de ejecución 

d e l 3istema de auto-centrado. En este modo se han seguido 

los principios siguientes?

I o.-  11 eje  del tubo-alniq, que 3e ha de reves tir , debe 

quedar f i j o  e invariable, cualquiera que sea su diámetro,

2 •— Los tres tambores de auto—centrado deben actuar 

sobre' e l tubo-alma simultáneamente y deben e3ta r  unidos 

cinemáticamente entre s i ,  aunque con interposición de O ra­

nos elásticos que permitan pequeños movimientos a los tam­

bores, Estos deben, además, ser articulados a f in  de adap­

tarse a la superficie cOnica del revestim iento, como 3e 

ha precisado anteriormente.

La presión que los tres tambores efectOan sobre e l 

tubo-alma debe actuar siguiendo lineas graduales y simétri­

cas, y como e l diámetro del tubo-alma varia en un campo
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bastante amplio, 03 necesario que e l  empuje de loa tambo­

res tenga lugar radialmente, cualquiera que sea e l diáme­

tro  del tubo, debiendo ademas obtenerse esto por medios po­

co complicados con e l  f in  de que los cambios de diámetro 

puedan ser efectuados rápidamente. En esta rea lización  la 

presiOn no 3e ejerce a lo  largo de las generatrices del 

tubo-alma, que se ha de reves tir , sino que en e l punto de 

tangencia de los tambores con e l  tubo, e3 decir, en los 

puntos dispuestos a lo  largo de la esp ira l de enrollamien­

to .

Como ya se ha dicho, la presiOn para la formación se 

transmite a los morberos no solo por medio de los tres tam- 

bores de auto—centrado propiamente dicho 3ino ademas por 

los  soportes la tera les .

El d ispositivo  de tre3 tambores, representado en loa 

adjuntos dibujos, rea liza  las características enunciadas 

más arriba.

El tambor A que lleva e l  f i e l t r o  con e l morbero, a3 i  

como los dos tambores N N' de contra—presiOn y de auto-cen­

trado,' están unidos entre s i  por un sistema de palancas y 

tirantes con Organos elásticos B B" de ta l  manera que cual­

quiera que sea e l diámetro del tubo-alma, se asegura la s i­

multaneidad en la acciOn de presiOn de I 03 tres tambores, 

a s i como su efecto  riémpra en dirección rad ia l. Esta po­

s ib ilid ad  de una acciOn rad ia l, independientemente de la 

dimensión del tubo-alma, se obtiene del modo siguiente!

Los dos tambores N N' son llevados por unos brazos 

P F2 que pueden g ira r alrededor de pivotes G G* a los cua­

les  están unidos por palancas en escuadra D D' que pueden 

g ira r  alrededor de su segunda extremidad E, El movimiento
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de rotación de loa brazos F Fr alrededor de loa plintos O GT 

es ain embargo lim itado por e l hecho de que la extremidad 

H Hr de dichos brazos debe g ira r alrededor de nn centro 

I  I " .

Estos d istintos movimientos de rotación, combinados 

con e l movimi- nto de translación de I 03 tirantes L L r uni­

dos a las palancas D D' en correspondencia de sus codos y 

accionados a su vez por una fuerza (presión hidráulica u 

o tro  medio) aplicados en los puntos M Mr hacen de suerte 

que para cualquier diámetro del tubo-alma los tambor?s N N* 

actflen siempre radialmmte con relación a l tubo-alma, que­

dando e l e je  de este f i j o  e invariable.

El deposito de la mezcla de amianto y de cemento so­

bre un tubo metálico puede también efectuarse más regular­

mente con una dispoaicifin "de auto—centrado de varios tam­

bores" constituida de modo análogo a los dispositivos de 

auto-centrado corriente, en los qn las puntas o garra3 ge­

neralmente u tilizadas se substituirían por tambores. Es­

ta  disposición será formada por dos cabezas distintas de 

formación que presentan cada una uno o varios tambores 1,

2, 5, 4 formadores. Todos esto3 tambores deberán actuar 

sobre e l  revestimiento con presiones d irig idas siguiendo 

e jes  radiales con relación a l tubo que se ha de reves tir , 

porque s i estas fuerzas no pasasen por e l centro de rota­

ción dr 1 tubo se formarían pare3 de rotación los que estro­

pearla, n e l  revestim iento. Los tambores podrían estar in­

vestidos de un material e lástico  como caucho, f i e l t r o  o 

análogos#

Las figuras 5 a 9 representan esquemáticamente

algunas de las disposiciones de los tambores, negffln e l sis
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tema de "auto-centiudo de va id. 03 tambores".

Se debe sin  embargo hacer notar que s i  se construye 

la maquina con una gran precisión , reduciendo a l máximum 

las causas de rozamiento es posible renunciar a los prin-» 

c ip ios de "par de formación" y emplear para la formación 

un tambor conducido y otro loco. Este s i 3tena puede api i-# 

carse igualmente a La disposición de la "cabeza con varios 

tambores" que se ha considerado máís arriba.

En las maquinas conocidas ya se ha propuesto e l em̂- 

p leo  de tambores que permiten por medio de vastagos que 

pueden resbalar en un c ilin d ro  y con ayuda de un medio 

e lá s tico  (generalmente un flu id o  bajo prrsiOn), hacer adhe­

r i r  continuamente dichos tambores a la superficie del tu­

bo que se ha de reves tir . En e3te soporte, para transfor­

mar e l rozamiento rasante en rozamiento de rotación, 3e ha 

dispuesto en las extremidades de los vastagos antes mencio­

nados unos pequeños tambores montados locos revestidos de 

una materia e lá s tica , los cuales e3téTn en contacto d ireo* 

t o  con la superficie del tubo, tomando un movimiento de r »  

taciGn alrededor de su eje bajo la acciOn de la rotación 

del tubo mismo. Ademas e3to3 tambores están montados de 

modo que puedan siempre tomar la inclinación que les haga 

tangentes a la esp ira l de enrollamiento en e l punto de con­

tac to , Cuando se tra te  de un tubo que tenga un diámetro 

considerable se tendrían en los tambores presiones exage­

radas y por tanto la posib ilidad de que las Superficies 

p lásticas en formación 3e estropeén. Este inconveniente 

puede eliminarse por e l  empleo de cintas suplementarias 

montadas en los tambores regulables y cuyo papel es sopor­

ta r  e l tubo durante su formaci6n. Esta nueva disposiciftn



-  8 y u
^ _CENTIMOS

presenta ventajas particulares cuando se tra te  de reves­

t i r  o fabricar tubos de gran diámetro. Consiente además 

efectuar muy fácilmente las operaciones siguientes!

a) Introducir en la máquina e l mandril,

b) Extraer de la máquina e l tubo terminado,

c) Dar a l tubo un movimiento de rotación y de trans­

lación, además del que le  imprime e l f i e l t r o  principa l, con 

reducción de la atracción del f i e l t r o  as i como de; la atrac­

ción tangencial de la pasta en La zona de formación,

las figuras 10 y 11 representan esquemáticamente la 

disposición que de e l lo  resulta, SegfSn esta disposición, 

los tambores 2, ó y 2a, óa deben montarse locos en sus ejes 

y poder además inclinarse con relación a l eje del tubo, 

con e l f in  de imprimir a •- ste dicho movimiento de rotación 

y de translación ax ia l, A este e fecto , conviene hacer g i­

rar los equipos A y '3 alrededor del eje x -  y lo  que hace 

in c lin ar, con relación a l e je  del tubo, a I 03 f ie lt r o s  y 

a los tambores, L03 tambores 4 4a son f i jo s  y sirven como 

transmisión intermedia y como guiri. El tambor 1 , también

puede montarse loco 3 obre 3U e je  o ser motor. En es­

te Ultimo caso, s irve para dar a l tubo los movimientos de 

rotación y de translación a x ia l, reduciendo de este modo 

e l  trabajo lo  mismo del f i e l t r o  del soporte como de los 

f ie lt r o s  principales de la máquina. Además, s i  se impri­

me a l f i e l t r o  del soporte una velocidad mayor que la que 

tienen los f ie lt r o s  principales de la máquina, dicho sopor­

te  puede también serv ir para extraer do la máquina los tu­

bos, o p?ara aproximarlos. Es evidente, que s i  se varia la 

inclinación de los equipos A y E e l  movimiento de transla­

ción ax ia l varia lo  mismo y s i la inclinación de dichos
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equipos se in v ierte , se invertirá  también e l movimiento de 

translación ax ia l,

Naturalmente las disposiciones descritas y esquemati­

zadas en los dibujos adjuntos deberán prácticamente r e a li— 

znrse por mecanismos apropiados a los d istintos tipos de 

máquinas a los cuales se les aplique. Además, se podrá 

ap lica r en cada máquina xana o varias de dichas disposicio-* 

nes sin que por esto se 3alga del alcance del invento.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de esta patente de invención en 

250 España, son los siguientes?

I o,-  Una nueva máquina para a p lica r  sobre almas me­

tá lica s  c ilindricas capas de mortero cementoso por enrolla­

miento en hélice , caract< rizada por mos tambores modelado­

res que prensan e l revestim iento en formación, montándose 

255 sobre unas chapas articuladas, de ta l modo que la superfi­

c ie  de dichos tambores se apoye constantemente segdn la 

' superficie conoidal de la cab za de formaciOn del reves ti­

miento ,

2 * ,-  Una máquina para ap licar sobre almas metálicas 

260 unas capas de mortero cementoso por enrollamiento en h ffli­

so, caracterizada en que unos mecanismos cinemáticos ase­

guran La identidad, la simultaneidad y la sime tr ia  de los
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desplazamientos de es toa tamborea con. relacifln  a l e je  del 

tubo que constituye e l alma , presentando conexiones elás— 

ticas  que sirven para pt rm itir  pequefias separaciones de ca­

da tambor de su posicifln geométricamente exacta, de modo 

que se compensen la3 pequeñas irregularidades superficia­

les del revestimiento en formación#

5®»- Una maquina para ap licar sobre almas m etílicas 

capas de mortero cementoso por enrollamiento en hé lice , ca­

racterizada en que por lo  menos, tres tambores farmadores, 

mandados por sistemas de auto-centrado de tip o  canocidoT* 

se distribuyen alrededor de la p erife r ia  del tubo que^cona— 

tituye e l alma, de ta l  modo que se formen sistemas simé­

tr ic o s , guiando unos f ie lt r o s  rodantes que abracen even- 

tualuiente dos tambores contiguos y la zona interpuesta del 

revestim iento en formación,

4®,-Una míquina para ap licar sobre' almas metílicas ca­

pas de mortero cementoso por enrollamiento en h é lice , se— 

gfln la reivindicación 5*, caracterizada en que e l  sistema 

de auto-centrado e s t í constituido por un tambor de forma— 

c iín  y dos tambores de auto-centrado, unidos todos entre 

s i  por mecanismos oinemítioos que regulan elásticamente lew 

movimientos de translación, estando, a su vez, unidos en­

tre  s i  los dos tambores de auto-centrado por mecanismos 

cinemáticos, de ta l modo que e l empuje de los tambores re­

sulte constantemente radial con relacifln a cualquier diá­

metro del tubo que se tra to ,

5®,— Una míquina, segfln la reivindicación 4®, caracte­

rizada en que los mecanismos de regulación rad ial estín  

formados por unos brazos, portadores de los tambores de 

auto—centrado propiamente dichos, cuyos brazos oscilan a l—
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r  <¿eo«P 4t. Ocntroe prt Tifltoa , uniéndolo*; en n*. de laa 

■ rt*x mida de a b palancas en escuatina que c* unen entre s í 

por ia ais» wtr mídr.d y pediendo g ire » alrededor de eataj 

la rotación de estos bramón alrededor dv loa ccntroa me¿>- 

clonados cst€ limitada por un recorrido circular obligado 

de le extr: mldcd de loe mía mor binaos*

« • « -  Una métquu*- paro apliaar «obre almas »*• tánicas 

ciitndriot.fi anat-nidtfl por sopones coa cuna ¿liciiatible, 

capar de mortero cerne ntoeo por tnrollc.mi; nto •, n hPlioe# oa«» 

mote riza da en que la cinta o banda qu« , c «instituye n la cu»»~ 

na portadora rueda robre tambocvs qút prckden inclinarme 

en correapondelioia con la inoiinr.oiGn del puso dt h^iiac 

de la oí.po ocau ntnea, dicha cinta puditudo ponerse en ®>*» 

Timicnto por na tambor motor que es tu interpuesto en e l c ir ­

cuito formado por la cinta d  modo que pn< da imprimir a 

lafi olma» un morími< nto helicoidal qn< t* n#. tui paro qu 

c orre apanda o la inclinación d ju cinta*

7*#«*8Wu. qa miqoim  w ig  r o s t i r  mortero cemento-» 

«o  laa axrnaa metflioafi por enrolla miéato h. lieoidal con 

sus diap^m ititror di regulación d* loe tambora y cintar f  n*i 

ma díame y portadoras ó, todo ta i y c * nJtomi se describí en'-”’ 

la présate memoria la cual consta ,8ió lineas y a tf.tu*» 

lo  d». ejémpxo a rvpr* a*. nti. en ifp» »dJfntoa dibujos,

Ifcdrid, 11 <Jr mano d* 198*%
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