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KEMORIA DESCEIPTIVA

——ae o s v 4

para una ﬁatenme de invencidn por veinte &fios por "PROCEDIMIENTO
PAHA LA FABRICACION Dis {UEOS, CURVAS ¢ CODOS Y MANGUIYOS Dis UNION
Paku LOS MISMOS", a favor de los Sres.GOran Hilding RITTFELDT &

William Oskar iicolaus SODERQVIST, ciudadanos suecos, residentes

en Blikstorp ¥ Lidkﬁping (Suecia), respectivamente, Rebicksgatan 2.

La presente invencidén se refiere a un método para la fabri-
cacién de- tubos de ventilacidn, curvas 6 codos y manguitos de unidn
para los mismos.

Los tubos de eternita, empleados hasta la fecha para fines de
ventilacién, estan moldeados de una sustancia que se compone esen-
cialmente de vidrio soluble y polvos de asbesto. Debido a estos in-

gredientes, los tubos asi{ fabricados son ruy poco'resistenxes, rom-

piendose facilmente, en particular cuando son sometidos a grandes

variaciones de temperatura, por ejemplo, cuando han de coanducir
agua, después de calentados por fuego. Le finalidad de la presente
invencidén estriba en eliminar estos inconvenientes y en pioducir
unos tubos y accesorios para 1los mismos, muy resistentes y a prue-
ba de fuego. La invencién estd caracterizada por el hecho de que
los tubos etc. se compohﬂn de ciérto nimero de capas de papel,

Pégadas las unas & las otras por medio #e vidrio soluble y polvos
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de asbesto. Dobido a que, como armazdén para el tubo, se emplea pa-
pel, impregnado con el agente aglutinante, los tubos adquieren un
elevado grado de resistencia al fuego y solidez mecénica, de modo

‘que no se quiebran. Conviene eniplear papel lo suficientemente del-

gado y poroso para que el agente aglutinante de vidrio soluble y
asbesto en polvo penetre en los poros del papel, con lo cusl las
paredes del tubo forﬁarén practicemente una sustanéia; ho:nogénea y
resistenta al fuego. |

los t:ubés, fabricados de este modo, no constituyen tubos de
papel propiamente dichos, ya -que la cantidad del materisl de papel
en el tubo es relativamente pequefia en relacidn a la del cemento
de asbesto, (vidrio soluble y asbesto en polvo). Asi, por ejemplo,
solamenfbe se emplea un kilo de msterial de papel por seis kilos
de cemento de asbesto. La finmslidnd del matérial de papel estriba
principslmente en prestar mayor rigidaz al tubo y en servir de
armazén para el cemento de Vaabosto.‘ ;

Los tubos se fabrican enrollando, slrededor de un alma rota-
tivae, unos papeles impragngdos con vidrio soluble ¥y polvo de asbes~
to, o uniendo, por ejemplo mediante éﬁoola.do con vidrio .soluble y
asbesto en polvo, hojas formadas de acusrdo con el tubo deseaaa;
estas hojas constan de cierto nimero de capas de papel, pegadas,

las unas a las otras, por medio de vidrio soluble y asbesto en

- polvo.

Otxra 'ventaja que ofrecen los tubos fabricados de acuerdo con
la presente invencidn, consiste en la economfa de fatricacidn, con-
siderablemente mis barata que la de los tubos de cemento astesto
ususles, ya que no se presents con_densacién, Y porque las materias
primas son més econémicas.

De acuerdo con la presente invencidén, los tubos de ventila-
cién etc. y 1os manguitos de unidén estédn provistos, ademas, en los

cantos de sus extremos, de salientes machos y sus correspondientes
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rebajados hembras, que encajan rutuamente al unir las piezas, des—
pués de lo cuasl se refuergza la u.niézi por medio de una tira de car-
tén de asbesto, que es arrollada alrededor de ls Jjunta y que tiene
wa ancho suficiente para cubrir la unidén completamente, siendo,
finalmente, ’pegada al tubo por medio de wvidrio so;l.uble.

Los dibujos adjuntos ilustren algunas formas de realizacign
practica de articulos, fabricados sagin la presente invencidén. Las
figuras 1 y 2 muestran un codo tubular, construido por unidén mitua
de hojas de capas de papel, encoladas, las unss con las otras, €
impregnadas por medio de vidrio soluble y asbesto en polvo. El codo
de tubo oconsta de dos piezas laterales 1, fig,nré.a 3y 4, una piegs
inferior 3, figuras 5 y 6, y una piegzewsuperior 2, figuras 9 y 10;
estas piezas se unen, las unas & las otras, por encolado de las
juntas a, b, ¢ ¥ 4. Las juntas & y b son reforzadas por encolado
de listones de refuerszo 4 y 6, figuras 13, 14, y 11, 12, respecti-

vemente, en los puntos e, £ € i, j, mientras que las juntas c y d

‘son reforzadas por el encolado, en g, h y k, 1, de las tiras de re-

fuerzo Y y 7, figuras 7, 8 y 15, 16, respectivamente. Estos listo-
nes son fabricados convenientemente, del mismo modo gue las hojas.

Las figurss 17 y 18 ilustran el método de conectar el tubo

&l manguito de unidén. A designa el manguito de unién, mientras

que B representa el tubo de ventilacidn gue ha d= ser conectado a
aquél. sn el extremo del mangdito de unidn A, las cuatro esqﬁinas
C, D, B ¥y F han sido co.rta.da.e de tal modo, que en cada uno de los
guatro cantos queda un saliente G, H, I ¥ E, respectivamente. En
el extremo corréspondiente del tubo de ventilacién han sido corta-
dos, en el centro de cada. uno de los cuatro cantos del extremo,
unos rebsjados correspondientes, con el fin de que, al unir ambas
piezae, los salientes encajen exactamente en los rebajados, impi-
diendo todo giro relativo entre dichas piezas. La junts asi forme-
da es reforzada por medio de una tira L de certdén de asbesto U

otro material apropiado, gune es arrollado alrededor de la junta y
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encolado en el tubo por medio de vidrio soluble. La tira de asbesto
es lo suficientemente ancha para cubrir la junta "por completo.

En uno o en ambos lados de 1os tubos y manguitos de unidn etec.,
pueden estar previstas unas capas de papel impermesble, con el fin
de impedir 1la ezitrada. de agua y hacer el tubo insensible a la hume-
dad. Tambien pusden emplearse pspeles especiales de elevada resis-
tencia. ‘

Queda entendido que los detalles de la invencidén pueden va-

_riar bajo diferentes,puntos de vista, sin.gne, por ello, guede afec-

tada la esencia del invento.

NOTA

BEoEaE
Se declara de novedad y de conjunta invencién, el objeto de
esta solicitud de $mtente, con las siguientes

Relvindioaociones

= ETES 2 Tes TR S N I I e i

l.~ Procedimiento para la fabricacién de tubos, curvas & codos

y menguitos de unién paers los mismos, ca:act@rizado porque los
tubos y piezas similares estan constituidos por une pluralidad de
capas de papel, encoladas y unides mutuamenie por medio de un agen-
te aglutinante de vidrio soltible y asbesto en polvo.

2.-- Procedimiento segﬁn_la reivindicacién anterior, caracterizado
porque el papel es poroso y delgado, debido e lo cumal el agente
aglutinante puede penetrar én los poros del papel con el fin de

que las paredes del tubo conétitu&an una unidasd practicamente homo-
gensa y resistente al fuego.

e~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ceracte-
rizado porque a la8 Gapas de papeles se les df la forma de los tu-
bos y accesorios y que son unidas, la® unas a las otrag, por enco-
lado con vidrio soluble y asbesto en polvo. v

4.- Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porque a las capag de papeles se les dd la forma de los tu-

bos y accesorios y que son unidas, les unas a las otras, por enco-
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lado con vidrio soluble y asbesto en polve, siendo reforzadas las
junzés Poi medio de tiras de refuerzo, igualmenxe constituidas de
capas de pspel y cuya adherencia se asegura por medio de vidrio
goluble y asbesto en polvo. , |

5= Procedimiento segin las reivindicaciones aunteriores, caracte-
rizado porque los téboa ¥ los accesorios para el mismo son cons-
tiuidos arrollando papel alrededﬁr de un alme rotativa, con una
pluralidad de capas, encoladas mutuamente con vidrio soluble y
ssbesto en polvo.

6+« Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porque el manguito de unidn y el tubo de ventilacién estan
provistos, en sus cantos extremos, de salientes y rebajados, res- .
pectivamente, que se corresponden y}qpe, al unir las piezas, en-
cajan mutuamente, despufs de lo cual la junta es cubierta arrollan-
do alrededor de la misma una ttra,de certén de asbesto, cuyo ancho
es suficiente para cubrir la junta completamente y qpe-es ancolada
al tubo por medio de vidrio soluble.

7.~ Procedimiento segd¥n las reivindicacionss anteriores, caracte-
Tizado porque en uno o en 1los dos lasdos del tubo estd montada una
capa de papei impermeable, ‘

8.~ Procedimiento segin las reivindicacionss anteriores, caracte-

rizado porque los tubos, partes tubulares o simileres, son fabrica-

dos de acuerdo con las reivindicaciones 1-7.

9.—  La ratente de invencidn cuyo privilegio se solicite por veinte

afios para kspafia y sus dominios, deberd recaer por "FROCEDIMIENTO

PAHA LA FABRICACION DE TUBOS, CURVAS O CODOS Y MANGUITOS DE UNION

PARA LOS MISMOS®, segin se describe y reivindice en la presente

memoria, que‘consta de cinecd hojas foliadas y mecanografiadas poi

u.ﬁ.a sola cara, y se ilustra con los dibujos que & la miamna se acom-

pafian. o -
Madrid, 5 de Agosto de 1946.

pp: GOran Hilding RITTFELDT &
Wwilliem Oskar Nicolaus SUDERQVIST
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Pp: Goran Hilding RITTFELDT & -
Williem Oslkar Hicolaus E&GBEQVI_ST
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