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& nombre de ALESSALDRO alialll, de naclonwlidad italiana, re-
sidentes en Via Roma &, Broniu, Pavia, Ltalia, por:
U PROCEDIMISITO PaRa La FaASkICACION D TUBOS
Di FIBROCEUENTOY,
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Zote invento se refiere a la fabricacion de tu-

bos da Ffibro-cemznto.

52 hacen tuves 4z ozt cluse centollando una masa

bruta de fibro- vez gue ha sali-
- ,’ - - < - < o ~ 2 - - PR G - s
do de la moquing 42 praorar, es deciyr, s una proporeidn

T, 3 P - ~ 3 e "«
de sous se ha guitoedo por subeidbn, cometiérdose lue-
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£0 ios 8 una opercclon de endurccimiento

n s

antes de la cual se pusde pricticar unua compresién. Bste pro-

cedimiento =g bactunte costoso, duss necesito la instalacidn

42 todo un tuller nececurio para presparer placas de fibrocenen~
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to, ¥ no es posible fiarse de la impermeabllided de las pare-

des y de la superficie de los tudos

También se ha propuesto
una paste flufda de fibro-cemento a
un cilindro giratorio de wmoldeo que

al agua, en cuyo interior se aplica

asi fabricados.

hacer tubos conduciendo
la superficie exterior de
tiene paredes permeables

P 4
una subcion, de manera

que el agua se quita de la pasta conforme &avanza el moldeo

del tubo. &1l moldeo sz resliza por

un cilindro ds presidn

lizeramente apretado contra el cilindro d4e moldeo y que co-

rre a la misma velocidad superficial que este Gltimo. Este

procedimiento es mucho més sencillo

que el mencionado més

arriba, pero tiene el siguiente inconveniente: por la sub-

cidén mantenida en el interior del cilindro de moldeo para

retirar el azus de la masa bruta de

el alre =1 cilindro y perjudican sl

fibro-cemento, se forma

‘a menudo al través de éste, orificios que dejan sscunarse

vacfo, de manera gue el

tubo no estari lo bustante desprovisto de agua y el grueso

de sue paredes ¥y su superficie no serd uniforme, ¥y la super-

ficie no serd impermeable.

Un objeto del presents invento es ofrecer un pro-

cedimiento perfeccionado pars nroducir econdmicamente tubos

de fibro-cemento de supsrficle relativamente impermesble y

uniforme.

El presente invento consiste en un procedimiento

de fabricar tubos de fibro-ceinento,

en el cual se aplica pas-

ta de fibro-cemento a un cilindro de moldeo giratorio con su-

perficie permeable al agua ¥ en cuyo intsrior se aplica una
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subcién, procedinmizsnto que se caracteriza porque se sxtiende
la pasta sobre sl cilindro deo moldeo, ¥ esta se frots con un
cilindro de calandrado cuya velocidad superficial difiere de
la del cilindro del modelo, de manera que 2 medida que se for-
ma el tubo, se calandra su superficie. .

Se ha comprobado que con una disposicién de este
z8énero, se evita la formacibn dec orificios en la materia,

P

pues, =i se forman orificios inicialmente, pronto los cerra-
rd la accidn de calandrado, 4ademds este accidn tiende a ce-
rror los poros de lg superficie de la psred del tubo, lo cual
zsesura paredes impermeables apratadas y uniformes del mis-
mo. En genersl, la materia se aplicaré Hor capas, de mane-~
ra que el grueso de la pared cumente gradualmente hasta el
valor deseado,.

Para asezurar gque la nuterils sé extienda vor isgual
y uniformemente en todfde longitud del tubo, el cilindro de ca-
landrado puede ser ventajosémente liso en general, pero pro=-
visto de pequeiios nervios y gargantas periféricas 2N 5U SU-
perficie., En efecto, con cierta consistencia de la materis,
un cilindro totalmente liso, podrfe tender a rechazar la ma-
teria anta sf & mansra de una ola, al paso que un cilindro de
gargantas aplica una capz uniforme e iguval de materia sobre el
cilindro de moldso.

El cilindro de moldeo es con prefereneia un tubdo

e »
perforado cubierto de una tela o de un pano filtrante analo~

Cuando se ha Tormado 2l tubo sobre el cilindro de



10

.15

20

25

3 . . s [ 4
moldeo puede ser necesario para ciertos fines, comprimifp mnis

aumentando la presibn del cilindro de calandrado sobre el de rol~-

deo antes del endurecimiento y antes que el tubo se quite del
cilindro 42 moldeo pars el endurecimiento final.

Antes del endurecimiento se pusde tratar en cier-
tos casos el tubo de fibro-cemento con agua Jjabonosa, para
sumentar la compacided ¥y lu impermeabilidad de su superfi-
cie. BEsto determinard una precipitacidn de jabdn de cal,
que llene los poros superficisles muy finos qus podrian exis-
tir despuds del culsndrado v la comprecsidn d=l tubo.

Se puede poner en prictica el procedimiento de
diversas maneras, y un cjempio se indica csquemiticaﬂente en
el dibujo anexo, en el cual:

le figura 1 es una planta de un par de cilindros,

la fipura 2 es una vista de sxtremo de los mis-
mnos.

El cilindro de moldeo 1 puede ser un tubo de Ma-
nnesmann provisto de perforaciones. En un extremo, 21 cilin-
dro tiene un ensanchamicnto 2 que corresponde al manguito del
tubo terminado de fibro-cemento, ¥y sus extremos estén cerra-
dos y montados en un Zrvol que sira en cojinetes 3 y 4. 4l
trevds de un gorredn § del Arbol puse um tubo 6 con cuya ayu-
de vpuede apnlicsrse una subeidn por.una bombe de vacio al in-
terior del cilindro. Pueden Gisponerse prensaestopas 7 para
impedir las fucas de aire heacia el interior del cilindro en

el luzur en e s1 tubo de subcidn penetra en el Arvol,.

-4 -
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#1 cilindro de calandrado 9 tiene superficle ge-
neralmente lisa, pero osté provisto de vequefias gargantas pe-
rifdricas, por cjemplo ds un nilfmetro de profundidad y espa-
ciadas en dos milfmetros.  El cilindro Ge calandrado va mon-
tado en cojinetes 10 y 11 que puedgfiesplazarse horizontalmesn-
te para permitir que el cilindro de calandrado se acergue &
de moldeo o se aparte de 61, Los cilindros de moldeo y de ca-
lendrado son arrastradcs por sus respectivos medios de arras-
tre, medisnte los Arboles 8 y 12 respectivumente, siendo los
medios de crrastre spropiados vara asegurar una diferencla
ontre sus velocldades periféricus,

Como se represente en la figura 2, una tolva de
alimentacidn de pusta 13 eircula con ruedas 14 y 15 sobre
carriles 16 y 17 encima de log c¢ilindros. La tolva tiene
une sbertura de descargs rezulable 18, por la cual se sumi-
nigtra la pasta de fibro-cemento a la gsuperficie del cilin-
dro de moléeo. Por un movimiento continuo del dispositivo
de alimenta-cidn de pasta, gue va y viene a lo lergo del eje
de los cilinldros, la pasta se distribuye por igual en tode
la lonzitud del ciiindro de moldeo,

El procedimiento se pone en préctica de la mane-
ra siguiente: /

Se lleva el cilindro ée calandrado 9 hasta el ci-
lindro dz moldeo, parza producir ligero conbacto entre ellos,
y se hacen zirar los dos cilindros en sentido opuesto (es
decir uno en. el sentido ée las aguias del reloj vy el otro en

T
el contrario) a velocidades perifiricas diferentes. Se su-

...5_
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ministra luego la puasta ¢o 1: tolve como se describe, apii-
céndose la subecidn al interior del tumbor de moldeo. Asi
se aplica una cupa delgadua de pusta bruta de fibro-cemento
al cilindro de moldeo,ysela alisa mediarte 21 cilindre de
calandrado, y una cantidvé considerable de agua oontenida

en la pasta es aspirada al trovds de le tglade filtracidn que
hay sobre el cilindro de ncntaje y las perforaciones de es-
te Gltimo hacia el interior del mismo, y de allf, por el tu-
bo 6. (Conforms sumenta el grueso del tubo de fibro-cemen-
to, se ratira ligeramente el cllindro de calendrado del de
moldeo hasta que se haye aplicado una cantidad debida de ma-
teriu, ¥y luergo se suspende ¢l sunministro. Se asprieta el ci-
lindro de calandrsdo contrea el del moldeo con ligera presidn
conveniente, hasta gue el grueso de la pered haya disminuf-
do como e¢nh un 1l0%. BEsto termina el moldco d=l tubo de fi-
bro-cemanto. Despuds de 25t0 se puede tretar la superficie
del tubo con agua jabonosa#, como se ha dicho més arriba, ¥
someter luego ¢l tubo a una nueva compresidn antss de qui-

tarlo del eilindro de moldeo para el endurecimiento.

- - . = . -

» . ? .
Los puntos de¢ invencion propia, no nueva, Dpero no-

establecida, practicada, nl divulgeda en Espaiu, que se pre-

sentan para que sean objeto de esta Patente de Introduceidn,
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son los sizulsntes:

1%, Un procedimiento dg fabricocidn &s tubos de
fibro-cemento, en el cual se 2dlicy la pusta de fibro-cemen-

ble a2l agua, en cuyo interior sa aplic: wna subcién, nrocedi-
mierto curucterizado por los Duntos sirsuientes, junto o se-
parados:

a) Se extiende ld Posty gobre el cilindro de

woldezo ¥ se frota su superficle por un cilindro de calan-

. L N
drzdo cuyu velocidud perifaerica difiere ée 1a del cilin-

[N =3

dro de moldeo, de manera gus li gyperfieis del tubo se

ctlundra counforme el tubo sc formg,

b} Bl cilindro de calupndrudo es

liso Dpero tiene pequeiios norvies y garsantas veriféri-

c) El cilirdro de pmoldeo es un tubo per-
€L

rorado cubierto de una telu o de yp vailo filtrante and-

logo,.

d}. Une vez que la materis destinoda sl
tubo se ha suminictrado ul cilindro de moldeo, ss aprie-
ta contre éste el cilindro de calsndrado para cumeptar su

accidn de compresidn =obre el tubo.

e) Sc treta lu suporficic el tubo recidn
moldeado con agua jubonosa,

2%, Un procedimiento pars la fubricacidn
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uboz de fibrocemento.
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Pul v como ge he deserito en lo denoric gue an—
tecede, ilustrado en ¢l dibujo gue se scompaila y para los
fires que se han ecvecificzdo.

Botu ulemoria constu de ocho hojss ascritus a méd

quina por una sols cura,

2 3 ENE.1949

P. A‘.

Wadrid a

Albertg de Elzaburu
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