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a favor de
URALITA, SeAes = de nacionalided eapsriola -~ domiciliada en
: | ' BARCELONA, Plaza Antonio Lépez, ntm. 15,
pox:
» Procedimiento para la fadbricacién de tubos con copa a

base de materias fibrosas y aglomerantes hidrdulicos .

-—)-m : 000 ; = eweemm
Memorzxria Descriptiva
Esta invencién se refiere a la Tabricacidén de

tubos, (que se degignardn en el curso de ests memoria con

el nombre general de “tubog de fibro-cemento”), compues~



10

15°

20

25

30

-2 - iy

191203}
tos de materias fibrosas y aglomerantes hidrdulicos, por
ejemplo de cemento y smianto, y provistos en uno de sus ex~-
tremos de una copa de enchufe para empalmar los diferentes
tubos uno con otro al formar las tuberfas. ZEstas copas de
enchufe no gse obtienen ordinariamente al fabricar los tuvos,
giné gque han de aplicarse sobre el tubo moldeando 1la copa
& nano, o bien fabricanmio previamente un tubo sin copa y
una copa por separado y luego uniendo estos dos elementos
Ya sea a rosca& o ya por medio de un cono. Con estos proce-
dimientos usuales no se ha obtenido hasta shora una solucién
totalmente satisfactoria de la fabricacién de tubos con co—_
pa. |

La invencidén objeto de esta patente pemite la

fabricacién de tubos de fibro-cemento con copa, siguiendo

un procedimiento muy sencillo y répido gue es apropiado pa~

_ ra la fabricacién en serie y gue proporciona una unién mo-

nolftica inmejorable del +tubo con la copa y ademés una gran -
solidez, tanto de 1la parte em que se verifica la unién o
soldadura del tubo con la copa, como de la copa propiamente
dichsa,

El procedimiento consigte en esencia en introdu-
cir en el interior de un molde que tiene la forma de la copa,
por unz parte un extremo del tubo de fibro-cemento en esta=
do tiermo y por otra parte un manguito de fibro;cemento tame~
bién en egtado tierno, de manera que rodee el extremo del
tubo; y en moldeai luego este extremo del tubo y el mangui-
to, de manera gue el manguito adopte la forma de copa y las
dos piezas se suelden fntimamente una a otra. Para ello, se
empieza por introducir en el interior del tubo un nfcleo para

mentener invariable su didmetro interior y evitar que sme de-

forme, luego se introduce en el interior del manguito coloca-
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do en el molde un contramolde anular gue tiene‘exteriormente
la forma del interior de la copa y se aprieta o comprime es-— !
te contramolde contra el fondo del molée, En este movimien-
t0 el contreamolde comprime enérgicamente el manguito sodbre
el extremo del tubo y no solo se moldea el extremo del Iubo
y el extremo del mangulto para darles la forma correspondien—
te, siné que, ademés, por efecto de la compresién y del es-
tado tierno en que est4 el material, se obtiene una unidén o
soldadura Intima de las dos partes. Esta soldadura es per—
fecta y monolftica y las paredes, tanto de la parte en que
se verifica la unién como de todo el manguito o copa, adquie-
ren mayor espesor y, por lo tanto, mayor resigtencia,

Como se comprenierd, este procedimiento no solo
es aplicable a la fabricacidén de tubos con cope, siné que
también puede utilizarse para proveer de una copa & cualquie-
ra pleza moldeada gue lo neceglte. ‘

Zn el plano adjunto las figuras 1 & 6 representan,
en corte longitudinal y a tftulo de e jemplo, seis fases su-~
cegivas del procedimiento.

Para ejecutar este procedimiento, se emplea un
molde de hiexro u otra materis apropiada gue tiene interior-
mente la forma exierior de la copa y un contramolde anular,
gque puede ser de hierro, madera, o de cualquier otra mate-
ria conveniente, que tiene interiormente el mismo didmetro
interior del tubo y exteriormente la ferma interior de la
copa. Con estos elementos se combina un ndcleo cilfndrico
gue se introduce dentro del tubo y del contramolie peara evie
tar la deformacidn del tubo y asegurar su centrado con la
copa. El molde, por uno de sus extremos, esgtd completamente
abierto, mientras que por el otro extremo presenta un orifi-

cio de didmetro correspondiente para el paso del tubo y como
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este tubo egtf en estado tierno, se dispone el molde fijado
a8 una pieza que constituya un soporte o apoyo para el tubo
y evite su deformacién.

En el plano, la cifra =-l- indica esta pieza de
apoyo pare el tubo, que se supome constituida por un mangui-
$0 que rodea completamente el tubo y en cuyo extremo estd
incrustado el molde ~2-. El contramolde ostd indicado por
la cifra ~4=y el micleo intexrior por la cifra =5=,

El tubo -6~ se introduce en estzdo tierno, es
decir, todavie pléstico, en el soporte -1- y el molde -2-,
de manera que el extremo ~7- del tubo quede en el interior
del molde. §Si se desea, este extremo del tubo guede ensan-
charse o hacerse ligeremente cdnico, como se representa en
la figura 1,

Hecho esto, se intrdduce en el interior del mol-
de ~2- un manguito -8~ de fibro-cemento, tambidn en estado
pléstico, de mayor didmetro que el tubo, y de manera que el
extremo interior de egte mangﬁito recubra el extremo =7- del
tubo. A continuacién se introduce en el interior del tubo
el nfcleo =5~ cuyo objeto es impedir la deformacidn del tubo
¥y luego se introduce, entre este nidcleo ~5- y el interior
del molde =2-, el contramolde ~4-, gue interiormente ajusta
sobre el ndcleo ~5- y exteriormente ajusta dentro del molde
-2— tal como se representd en la figura 3. Ejerciendo pre-
sién con este contramolie ~4— contrs el éxtremo del manguito
y del tubo, se comprime el manguito hacia €l fondo del meol-
de =2~ y sobre el borde -7~ del tubo, como se indica en la
figura 4, hasia gque el materiel del manguito y el material
del extremo del tubo quedan exactamente moldeados en forma
de copa entre el molde -2- y el contramolde —4-, (figurs 5),

formando un solo cuerpo, tal como se v§ en la figura 6,



a

10

15

20

25

30

Se obtiene de esta maners una verdgsdera unidn
monolftica entre el material del tubo y el de la copa y,

ademés, esta unién resulta de paredes més g ruesas que las

paredes cilfndricas del tubo y del manguito, de manera gue

se agegura en absoluto la soclidez y resistencia de la copa.

8e reivindica como objeto de esta patente:

1.~ Procedimiento para la fabricacidén de tubos con
copa, & base de materias fidbrosas y aglomerantes hidrfulicos,
que consgiste en introducir en un molde gue presenta la forma
de la copa, un tubo en estado tiexno y un manguito, también
en estado tiermo, de manera que el exiremo del manguito ro-
dee el extremo del tubo, introducir en el interior del tube
un ndocleo para mantener su didmetro interior y evitar la de-
formacién del tubo, introducir emtre este nfcleo y el mangui-
t0 un contramolde anular que tiene exteriormente la forma ine
terioxr de la copa, y someter el conjunto a una compresién
axial, de manera gue el manguito adopte la forma de copa y
gse comprima fuertemente contra el extremo del tubo mientras
estdn ambos en estado tiermo, efectuéndose asf la soldadura
de ambas partes.

24~ Procedimiento segin la reivindicacidn ante-
rior, caracterizado porgue el extremo del tubo gque queda en
el interlior del molde puede abrirse y ensancharge por efscto
de la compresidn ejercida por el contramolde, o por otro me-—
dio adecuado, mientras que el manguito, por efecto de dicha
compresién, se cierra sobre el tubo, ascguréndose asf la
unién perfecta de las dos partes.

3¢~ Procedimiento segin las reivindicaciones an-
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teriores, caracterizado porque, parg asegurar la buena

colocacidn del tubo tierno em o] molde, se dispone este

molde fijo a una pieza de apoyp que sostiene el tubo,
evitando que éste se deforme, '

4 ¢~ Procedimiento para la fabricacién de tubos
con copa a base de materias fibrosas y aglomerantes hidrdu-
licog,.

Esta memoria consta de seis p4zinasg, escritas

por una sola carée
BARCELONA, 5 de Enero de 1950,

PeAe

JOSE M* BOLIBAR
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