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Es conocido un procedimiento para fabricar traviesas
ferroviarias por medio de una pluralidad de hojas o chapas
sobrepuestas de cemento-amianto, siendo fabricadas dichas ho-

Jas o chapes de une mezcla de cemento, amiento y agua, median-

te un procedimiento similar a aquel empleado para fabricar car
t6n y siendo conocido el material resultante comunmente por el
nombre comerclal de Eternit. De acuerdo con el mencionado pro-
cedimiento, dichas traviesas se fabricaban juntando las hojas
o chapas en cuestidén, entre las cuales se incorporsben armadu-—
ras metélicas y comprimiendo luego el cuerpo resultante, man-
teniéndole bajo una presidn adecuada hasta slecanzar una dure-
za suficiente.

Esa técnice anterior involucraba el empleao de un equi
po costoso, y en particuler, de un nimero considersble de mren
sas, porque las traviesas debian mantenerse en dichas prensas
en condiciones de compresién durente un periodo de 24 horas,
por lo menos, a causa de le tendenclia de dicho meterial esira~
tificado de cemento~amianto a re-hincharse y slin a separase

en cuento se retiraba la presidn cuando el material se encon-
traba ain en estado fresco.

Ahore bien, el presente invento tiene por objeto un
procedimiento para la fabricacidén de traviesas del tipo des-
crito, eﬁ el cual cads traviesa es retirada de la prensa inme-
diatamente después de efectuada su compresidén, de manera gque
se elimine la necesidad de ocupar un numero grande de prensas

costosas.,
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| mas no puede encontrar salide pasando a travées de las capas,

Otro objeto del invento consiste en obtener travieses
de cemento-amianto del cual es eliminada una cantidad meyor
de agua, de menera a dar a las traviesas en cuestiédn une ma-
yor dureze y un meyor grado de resistencila.

Finaimente, otro objeto del invento consiste en pro-
veer un procedimiento de febricacidn de traviesas més répido,
que permite una mayor produccién con une menor utilizaecidn de
meno de obra. ‘

Se ha encontrado gque cuando un nidmero grande de hojas
o0 chepes sobrepuestas de Eternit fresco son comprimidas fuer-

temente unas contre las otras, el sgus contenida en las mis-

porque estas Gltimes, cuando se les comprime hasta mis alld
de cierto 1limite, se comportan como paredes impermeables gue
obastaculizan el paso del agua a través de las mismas.

Por consiguliente, no era posible sobrepasar una pre-
Bldén de alrededor de 400 kg. por cmz, ni retirar dicha presidn
inmediatamente después de efectumda la compresidn, sin el ries
go de grietas o fisures debidas s la presidn excesiva de ague-
lla parte del agua que permanecie eprisionada entre las capas
de cemento-amianto.

Se ha logrado shors salvar este dificultad haciendo
uso de une placa de compresibén fortisime, con paredes provis-
tas de perforaciones o aberturas en los costados, en cuyas
placas son colocadas las capes sobrepuestas de material de ce=-
mento-amiento, aplicaendo luego a dichas placas una presién
prOgresivamenté ereciente, pudiendo escapar el exceso de agua

contenida en la mezcle entre las capas adyacentes hacia las
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paredes perforadas, evacuindose a través de diches perforacio-

nes.

Se ha comprobhado que poxr medio de este procedimiento
es posibie comprimir el material emplesndo una presidén hasta
de 600 kg. por cm2, ¥y afn mayor, con la cual casli todo el ex-~
ceso de agua es expulsado por la mesidn, obteniéndose asi una
traviesa més compacta y més resistente. Pero un resultado de
meyor importencie ain consiste en que la traviesa puede ser
comprimida hasta darle un espesor que es inferior sl espesor
fingl requerido, de manere que, retirando la traviesa de la
plesa de prensa inmediatemente y dejéndola estacioner y endu-
recer sin mantenerla en estado prensado, dicha traviesa vuelve
a hincherse o diletarse parcialmente, llegando a ser del mayor
espesor final requerido, sin peligro de formacién de grietas o
fisures en la mismsa traviesa.

A continuacién se describird une maeners particuler de
procedimiento pare febricar traviesas de acuerdo con el pre-
sente invento, haciéndose referencia a los dibujos acompeiiados
en los cuales: ‘

La figura 1 representa, en estado de separacién, las
diversas capes empleadas para formar unae traviesa;

La figurae 2 representa la traviesa acabadaj;

Las figuras 3, 4 ¥ 5 son representaciones esquemdticas
que muestren la preparacién de las pilas de hojas o chapas
gque formen la traviessa;

La figura 6 es una seccién longitudinal esquemética de
la mdquina de prenser;

Las figuras 7 y 8 son secciones transversales esque-
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maticas de la prensa, en dos posiciones diastintas;

La figura 9 muestra un detalle de la figura 7, en es-
cales aumentada;

La figura 10 es una perspectiva, en escala amplisda,
que muestra la estructura de las paredes de la placa de pren-
Ba; ¥y le figura 1l es una variante de la figura 9.

Para fabricar las tfaviesas de acuerdo con el presente
invento, el materiel de pértida es aquel gue se emplea para
fabricar las losas o chapas de Eternit, ya conocides, o sea,
une suspensién de fibras de amianto u otras similares; cemento
Portland y agua, en una méguina usual del tipo de las que se
emplean para fabricar cartén o papel. Las proporciones del ma-
terial son preferentemente de alrededor de une parte por peso
de amisnto por 6,5 partes por peso de cemento. Se comprende
que estas proporciones pueden variar dentro de limites relati-
vamente amplios.

Los materiales en suspensién son recogidos sobre una
bende en movimiento gue se hace pasar a través de la suspen-—
gibn en un recipiente apropiado.

Se hace pasar le banda contra un tambor recolector, al
cual traspassa, en forma de delgadae capa, el material recogido
de la suspensién.

Este procedimiento es repetido hasta que el material
recogido sobre el tambor forme une hoja o capa de espesor ade-
cuado. El pesmo del tambor aplica une compresién moderads a lad
gucesivas capas frescas que son gplicadas sl mismo,comprimiénig
las en forma de hoja himeda, capaz de sostenerse por si sola.
Seguidamente se retira la hoja del tambor y se la extiende.

El contenido de sgue de esta hoja es de 30 %, aproximademente,
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Toda esta primera fese del procedimiento es realizada en le
forma ya conocida desde largo tiempo en la técnica.

La mencionada hoja, de un espesor de 6 mm, aproximada-.
mente, es cortada entonces en trozos 1 (fig. 1), algunos de
ellos de un ancho de 24 cm, més o menos, y de un largo de 230
cm, aproximedemente, en tanto que en los otros, de igual ancho
la longitud vearia de 75 a 110 cn.

Se sobreponen entonces estas hojas de manera g formar
una pile en el orden representado en la fig. 1, sobre unae pla~
ca de soporte 2, formada con une zona medians ergueada, cuya
placa es colocada sobre une mesa 3, ilustrede en la figura 3.

La mesa 3 esta rodeade por un bastidor 4, provisto de
manijas 5, que puede deslizarse con un movimiento reciproco
sobre los costados de la mesa 3 y puede ser sostenido en unsa
posicién elevada por unos brazos replegables 6, tal como se
ve en la figure 4. Cuendo el bastidor se encuentra en esta 1l-
time posicidn, las hojas 1 son depositadas sobre la placa 2,
dentro del bastidor 4, en el orden representado en la fig. 1,
¥y al mismo tlempo se les somete a una compresién moderada,
aplicada a mano.

Durante estas operaciones se insertan en la pila de
hojas unos elementos metdlicos de anclaje y armaduras metdli-
cas en posiciones gpropiadas. Después de terminada esta opera-
cibn de conformecién preliminer, se baja el bastidor 4 y 1le
placa 2, juntamente con la pila conformada de hojas 1 es re-
tiraeda de la mesa 3 por cualesguiere medios adecuados 7, y es.
transportada sobre el soporte corredizo 8 de 1a‘prensa repre-

sentada en la fig. 6.
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Pare fabricar, por ejemplo, una traeviesa de une longi-
tud de 230 em, un ancho de 24 cm y un espesor de 14 cm, Be
epllan sobre la placa 2 31 hojas que se comprimen ligeramente
a mano; siendo el espesor de cada hoja de b mm, aproximadamen;
te, el eampesor total de la pila obtenids con las mismes, es de
alrededor de 18 cm. El peso total del material fresco es de
186 kg., siendo su contenido de egua de 55 kg, aproximadsmente,
Este contenido de ague relativemente elevado es consecuencia
del procedimiento de fabricecidén de las hojas Eternit, como ya
ge ha mencionado més arriba.

Le prensa ilustrada en esquemsa en las figs. 6 y 10,
comprende un armazén o bastidor que soporta unos cilindros hi-
dréulicos 10, en los cuales los pistones 11 son impulsados por
un flufdo comprimido mediante medios apropiados, por interme-
dio del conducto 12.

Los pistones 11 soportan un soporte 13, provisto de
une superficie superior plena, la cual, cuando el soporte 13
estd en su posicidbén de completo descenso sobre los cilindros
10, se encuentra sl mismo nivel del soporte corredizo 8, més
arriba mencionado.

Le parte superior del soporte 13 es de longitud y an-
cho igueles a los de laplaca 2 y estd rodeada exactamente por
un molde de prenser snuler 14, cuye estructura estd descrite
en detalle més edelante. E1l molde de prenser enular 14 esté
provisto de véstagos 15 que pasan a través de la cabecers 9
del bastidor y que estdn conectados con una placa 16, asegura-
de a2 un pistén 17, montado en un cilindro hidrdulico 18, pro-
visto de una abertura 19 para la introduccién y la descarga de

un flufdo comprimido.
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El cilindro 18 esti conectado rigidsmente con el bas-
tidor 9 mediante los véstagos 20 que pasan libremente por egu-
jeros formados en la placa 16.

El molde anuler de prenssr 14 se apoya sobre dos pis-
tones 21, contenidos en dos cilindros hidrgulicos 22 dispues-
tos en los extremos de la méquina (fig. 6) y provisto de aber-
turas 23 pare un fluldo comprimido.

Cuando el molde anular de prensar 14 se encuentra en
su posicidén de descenso més baja, la superficie superior de
sus costados estd situada & un nivel ligeramente mdés elevado
que; la superficie superior del elemento de soporte 13, o ses,
& unea alture meyor de un centimetro.

Un miembro 24, de la misma longitud y del mismo ancho
como el soporte 13, se proyecta hacie la parte inferior de la
cabecera del bastidor 9,

Un soporte deslizable 25 se encuentra en el extremo
opuesto de la méguine, con respecto al soporte andlogo 8.

En las figs. 9 y 10 puede observarse la estructura del
molde anular de prensa 14.

La superficie interior de este molde de prensar estéd
constitufda por las ceras de una pluralidad de duelas 26; es-
tas duelas estén insertadas a cola de milano en el cuerpo del
molde de prensa 14, y cade una de ellas tiene un costado li~
geramente rebajado, como se indice en 27 (fig. 10), haciendo
que la superficie interior del molde prensa presente una se-
rie de aberturas estrechas; detrds de las duelas 26 se ha prac-—
ticado en el cuerpo del molde de prensa una cavidad 28, conec-

tade con un conducto de descarga 29.
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De scuerdo con la variante de la fig. 11, el elemento
13 presenta un rebajo o cevidad en 31, en la cual penetra un
tabique o pared divisoria 32 del molde de prensa l4, de mane-
ra a poder fabricar dos travieses a la vez.

? El funcionamiento de la méquina se efectia de la mane-
ra siguiente: La placa 2, con la pila de hojas sobrepuestas 1,
colocads sobre el soporte corredizo 8, es empujada 0 transpor-
tade hacia adelante por un Srgano motor apropiado cualquiera
hasta eplicarse sobre la superficie superior del elemento de
soporte 13; la placa 2 se desliza sobre dicha superficie guia-
da por los costados del molde de prensa anular l4 que se pro-
yecta ligeramente sobre el plano superior del elemento 13, se-
gin se ha explicado més arriba (fig. 7).

Cuando la placa 2 con las hojas 1 descansa enteramente
sobre el elemento 13, se hace subir el molde anular de prensa
por medio de los pistones 21, de manersz a encerrar a la pile
de hojaes 1.

En este punto, correspondiente a la posicién represen-
tada en la fig. 8, se introduce gradualﬁente un fluifdo bajo
presién en los cilindros 10 gue, al provocar la elevacidn de
los pistones 11, hace que el elemento de soporte 13 comprims
greduslmente la pila de hojas 1 contra el miembro superior 24.

Mientras que esta compresidn va en aumento, se exprime
agua por los costados de la pila de hojas 1, cuya agus es eva-
cuada a través de las aberturas 27, por la cavidad 28 y el con-
ducto de descarga 29.

Al tiempo en que la presidn alcanze & 400 kg, aproxims

demente, por cm2 de superficie de las hojas en pila, esta pila
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es reducida a un espesor de 14 cm, que corresponde al espesor
final que debe tener la traviesa; entretanto, la presidn de
los cilindros 10 es sumentada més ain, llegando, aproximade-
mente, & 500 kg. por cm2.

El tiempo empleado para llegar a esta presidn es de
alrededor de 10 minutos, paerea permitir que el agus salga de
entre les cepas comprimidaes del cuerpo estratificado de cemen-
to y amianto o fibrocemento.

4 la presidén méxime indiceda méds arriba, el espesor
del cuerpo de cemento-amianto es reducidoe 13.5 cm, aproxims-
damente, ¢on una salide hacia afuera de una cantided ulterior
de agua.

Se intercepta entonces la mresibén de los ecilindros 10
y 22, introduciendo =l mismo tiempo flufdo bajo presidn en el
cilindro 18, haciendo que el pistdén 17 empuje hacis abajo al
molde de prensa anular, a la posicidn inicial ilustrada en la
fig. 7.

La traviesa es extraida as{ del molde y puede ser empy;
Jade hacia adelante, juntamente con la place de soporte 2, S0«
bre el soporte deslizable 25, por la accidén de una placa de
soporte siguiente, portadora de otra pila de hojas, que se
desplaza sobre el soporte deslizable 8, por intermedio de un
egpaciador de madera 30.

Las traviesas as{ producidas son almacenadas para el
fraguado y el endurecimiento y durante el primer periodo su-
cesivo a su compresidn, ellas vuelven & hincherse ligeramente,
llegando a tener un espesor de 14 cm, que es el espesor final

gque deben tener.




T

10

- 10 -

920401 {414

Le pérdida de ague debida a la compresidén es de alrede-
dor de 27 litros en relacidén a los 55 litros inicialmente con-
tenidos en las hojes frescas, siendo el peso de la traviesa
extreids de la mrensa de 159 kg. E1 pesd de este misma travie-
se, despuds de pasados 90 dfas, es de alrededor de 154 kg.

Es evidente gque las cifras mencionadag més arriba,
relativas & las dimensiones de la traviesa, a las proporciones
de los ingredientes, al ndmero de capée, & la presidén y e la
duracién del procedimiento, asf{ como tembién los detalles de
le méquina podrédn veriar, siempre dentro del alcance del pre-
sente invento, tel como se define en las reivindicaciones agre

gadas a la presente memoria,
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Habiendo asi particularmente descrito y determinado
la natursleza de nuestro dicho invento y la manere de lleverlo
& la préctica, declaramos que lo que reivindicemos como de
nuestra exclusiva propiedad e invencidn, es:

l.~ Procedimiento para fabricar treviesass ferroviarias
de un espesor determinado, que comprende el introducir una
pluralidad de hojas sobrepuestas de una mezcla humeda de ce-~
mento-amisnto en un molde de prensa provisito de mredes late-
rales perforadas, comprimir dichas hojas o cepas & un espesor
sustancialmente menor que dicho espesor predeterminado, expul-
sando el agua de dichas capas sobrepueastas a través de dichas
paredes perforadas, retirar luego dicha presidbn, removiendo
el cuerpo comprimido del molde de prensa y dejando estacionar
dicho cuerpo, obteniéndose uns traviesa del espesor predeter-
minado.

2.~ Procedimiento de acuerdoc con la reivindicacién 1,
caracterizado por el hecho de que dichas hojas sobrepuestes
contienen més de 25 % de ague.

3+= Procedimiento de mcuerdo con las reivindicaciones
1y 2, caracterizado por el hecho de que dichas hojas sobre-
puestas estédn constituides cada une por una pluralided de ce~
pas.

4.~ Procedimiento de acuerdo con les reivindicaciones
1 a 3, caracterizado por el hecho de que la presidn sobre di-

chas hojas es aplicada en forma gradualmente creciente.
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5.= Procecimiento de acuerdo con las reivindicaciones
1 a 4, csracterizado por el kecuo de que la presidn sobre di=-
ochas mojas es aplicada haste un lfimite superior a los 400 kg.
por om?

6.= Procedimiento de mcuerdo oon las reivindicaciones

1l a 5, ceracterizado por el heouo de gque dicha presién es apli=

cada a las mencionadas o jas heciéndola awnentar graduelmente
durante un periodo mayor de 5 minutos,

Te= Procedimiento pars fabricsr traviesas ferroviarias,

Segdn se descoribe y reivindice on la presente memoria
descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se &com~
pafiani,

Consta esta memoria de dooe uojas foliadas y esgritas

& mdquine por une sola ue sus oAras,

Madrid, @ 14 de Junio de 1952,
GUILLERMO RQEB




	Bibliographic data
	Description
	Claims



