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M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

Esta invanoi ón tiene por objeto un nuevo si atoma 

de fabricación de tubos de fibro-oomento o de cualquier otro 

material semejante, que se caracteriza en que e l tubo se ob- 

5 tiene con la  ayuda de un centrifugado seguido de una compre­

sión radial hidráulica o neumática.

Según la  invención, la pasta de fibro-oamanto es 

inyectada en un molde que g ira  a una velocidad suficiente pa­

ra producir una centrifugación, es decir, para aplicar enérgl 

10 camente a l material pastoso o entra la s  paredes internas dél 

molde; seguidamente se introduce en a l molde un mandril expan 

si ble bajo una presión hidráulica o neumátloa, con la  ayuda del 

cual e l tubo es comprimido radialmente contra e l molde hasta 

la  presión deseada.

15 la  invención se desoribe seguidamente y está re­

presentada, a títu lo  de ejemplo, en los  dibujos adjuntos, los  

cuales muestran también esquemáticamente dos ejemplos de e je -
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oución da aparatos para la  realización del procedimiento.

la  figura 1 muestra al aparato en poaioiáa y fa  

se de centrifugación.

la  figura 8 muestra un corte según la  linea 11-

5 I I .

la  figura 3 muestra e l aparato en posición y fa  

se de compresión.

la  figura 4 es un detalle a mayor escala.

-1 - muestra un cilindro porta-molde, montado g i  

10 ratorio sobre unos disooa -Sí- y puesto en rotación por un mo 

tor -3 -; e l conjunto está montado de manera a poder basoular 

en un afuste o soporte -4 -.

En a l cilindro está montado un molde cilindrico  

en dos partes -5 -,  terminando con e l p e rfil de la  junta a man 

15 güito y provisto de nervios radiales, o teniendo cualquier o- 

tra forma apropiada. 3e inyecta la  pasta amianto-cemento con­

tra las paredes del molde, que gira a la  velocidad prevista, 

con la  ayuda de una hilera o conducción -6 - que ae desplaza 

según el eje del cilindro, de manara a depositar la  pasta se­

gó gún una linea helicoidal.

la  pasta pueda depositarse en un solo recorrido 

de la  hilara o en varios, según e l espesor que se desee obte­

ner para la  parad del tubo.

Cuando la  capa tiene un espesor suficiente, hecha 

85 uniforme por la  centrifugación, se hace bascular el oilindro  

porta-molde a la  posición vertical, y, después de haber parado 

su rotación, se la  introduce un cilindro -7 - rodeado por un tu 

bo expansibla -a-.

El diámetro de este tubo expansible es menor que 

50 e l diámetro in terior del tubo en fabricación, de manera que -



-a-
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pueda penetrar fácilmente en au interior.

Después de su introducción se hace penetrar en 

tra el cilindro -7 - y tubo dxpansible -8 -  un fluido a presión 

(a ire  o agua por ejemplo).

5 Ni tubo flex ib le  -8 - se d ilata y oemprime enór

gicamente el tubo en ourso de fabricación.

Después de esta compresión se quita la  presión 

del fluido y se retira a l cilindro con el tubo flex ib le ; se 

retira luego el molde del porta-molde. Cuando e l fraguado ha 

10 empezado se puede abrir e l molde y re tira r e l tubo.

qped* entendido que lo s  aparatos para realizar  

este procedimiento, asi como e l procedimiento mismo, pueden ya 

ria r entre lim ites muy amplios Bin sa lirse  de la  patente.
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M O T A

Se reivindica como objeto de esta PATENTE DE

INVENCION, por espacio de lo s  veinte años marcados por la  ley, 

la  exclusiva de explotación en España de un:

1. procedimiento para la  fabricación de lo s  tubos 

de fibro-oemeato y material semejante, caracterizado en que se 

SO introduce la  pasta can la  ayuda de una hilera o óonduooión, en 

un molde giratorio , y en que después de un centrifugado, se in  

traduce en e l tubo en curso de formación o fabricación un c i­

lindro expansible, aplicándose una presión hidráulica o neumá 

tica para comprimir e l tubo, estando foimado de preferencia,

39 e l oilindTo expansible, por un tubo elástioo dispuesto airada 

dor de un cuerpo cilindrico metálico, entre lo s  cuales se ap li 

oa la  presión neumátloa o hidraúlioa.

8. "Procedimiento de fabricación de tubos de fibro



;

cemento, betón y demás materiales sim ilares".
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