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"UN PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE PRODUCTOS
DE P IBROCBIENTOY,
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El fibrocemento en forme de planches o de
tubos se fabrice por lo genersl de manerc, gue partiendo

de una suspensidn acucss de fibrocemento, se van tomando
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capas de fibrocemento mediante cllindros cribadores éirato-
rios, desde los cuzles, y por medio de uns cints de trans-
porte, son transportadas las capas humedas hacia un oilindroe
glratorio, llamado por lo genersl "rodillo formador", siendo
arrolladas & presidn sobre dlcho cilindre, une vez que se he
arrollado el numero de capas deseado sobre el rodillo forme-
dor, ge cortan las c=pas, ai tratarse de la fabricacidn de
planchas, & lo largo de une rannrs sobre la superficie envol=-

vente del cilindro, paralelaments al eje del cilindro, con lo

cual ee prodnes une plancha, cuyo largo es igual a la perife-

ria del cilindro, siendo su ancho igual al ancho del cilin=-
dro, Una vez separada la plancha del cilindro, se recorta a
la forma desoaﬂaA. En l1a fabricacién de tubos, se trabajas con
la toma por el miemo principio, sustitnyeéndose empero el ro-v
d11lo formador por rodillos de didmetro bastante mds pequo’ﬁo‘.
Betos rodillos tienen un d1émetro que es ignal al difmetro de
luz desead de los tubos de fibrocemento fabricados, En este
caso 86 enrolian capas hasta cbnsoguirse ell grueso de pared

dsseado en el tubo d¢ fibrocemento, después de lo cual se re-

cambie el rodillc, y uns vez Iragﬁado el cemento, se saca dal

$ubo,

Un inconveniente de los productos de fibroce-
mento consisis en gue son bastante gquebradizos, lo cnal se
he trétaax de evitar, intercalendo una red de glembre enire

las capas, o armdndoles con elambres, gue son embutidos du-

rante el giro del rodillo formador en el sentido del giro, es

decir, paralelamente & la direcaidn longitudinal de la plen-
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cha y el sentido de les fibras en la misma, Bl inconvenien-
te de la armedure con red de elembre estriba, en que para l&
fabriceeidn de las planchas hay que disponer o bien de me-
quinas especisles, 0 bien hay qus eometer & las plenchas,
despuds de armadas, & uns fuerte compresidn, puesto que
8ino, se produmce unz proreneidn de la plencha a formsr ca= -
pas en la seccidn, en que ha sido embutida la red de alam
bre, Con la armadura d¢ alambre de mcuerd con el procedi-
miento descrito, se consigue, por lo dsmds, dnicaments un
refuerzo en el sentido longitudinal 46 la plaencha, pere
ninguno en 8u sentido transversal, importendo en este dlti-
mo sentido la reeistencia a la rotura en una piencha no ar-
meda, a causa de la orientacidén de las fibras, dnicamente
un 50 - 80% de la resistencia a la rotura en el sentido 1on;-
giltuiinel de la planchav.

El presente invento se refiere a un procedi-
miento para la fabricacidn de procuctios de fibrocemento

armedos con alembre, tales como planches y tubos, por medio

‘de enrollado de dos o més vneltas de una capa de fibrocemen-

to no fragnado sobre un cilindro, & la vez que se va colo-
canio una armedura de alambre entre las diversas vueltas,
procodimianto gque elimina por coinpleio los inconvenientes
arriba citadoe.v Rn proosdimicnto de scuerdo con el invento
consiste, en que la armadura de alambre se coloca en forma
de uno o varios slambres en ziczac entre les capes de fi-
brocemento sobre el cilindro, con lo cual se consigue una

armadura tanto en el sentide longitud inal como en el senti-
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do transversel de los productos, Al mismo tiempo =e elimiw
ne - gin el cmpiéo de méquines especiales o de presgiones

extreordinarias - la tendencia a la formacidn de capas en

.lo8 productos de fibrocemento febricazdos, gegin se expliocard

ocn més detelle a oentinuacién;

Traténdo se de la fabricacidn de planchas,
en gue heyen de cortarse lea capas de fibrocemento enro-
lladas sobre el rodillo formeder en la maners citzda, se
cortan el o los elmmbres de armer en le forma en s{ cono-
clda, & largos tasles, gque corresyondan al trayecto de re-
corrido del alembre o de los alambres durante una revolum-~
cidn del cilindrc o durante una parte determinsds de ells,
con objeto que el corte de l& plancha puedes realizarse
gin dificultadea:

El procedimiento de acuerdc ocon el inven-
to, se desoribe @ continumcidn detalladamente oen rele-
cidn a los dibujos adjuntos, gue mmestran & menera de
ejemplo une forma de realizacidn conveniente del disposi-
tivo pars le reslizecidn del procedimiento.,

Bn el dibnjo se ilustra esquemdticamente
el principio del invento, o regpectivamente dsi ALSposi-'
tivo, en las fignras 1 a la 4, mientras gue l=s fignras
5 ala9 myastran el aparato alimentador de alambre & me-

yor escala, Ia figure 5 muestre- 1 sparato slimentador de
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alambre vieto desde errivs, retirada la teps y de scuerde
con lz secoldn V-V de 1a figura 6., Ls figura 6 es une
geccidn verticel gegin la lines VI-VI de la figura &6, I&
figura 7 ea una secocidn de acunerdo con la l{nes VII-VII

de la figura 8, Ie figura 8 es una seccidn vertical segin

‘le 1fnea VIIT-VIII de la figura 7, y la figure 9 es unme

geccldn vertical de acuerdo con la 1{nes IX-IX de la fi-
guara 6;

BEn el dibujo se designa con 1 la cinta de
transporte, por ejemplo un fisliro, para la conducecidn de
unae ocapa de fibrocemento 33, gque desde la cinta de transpor-
te es recibi.da por un rodillic formador 2 Desde un relle
de slambre 2, y & través de un aperato alimentedor de alame
bre 4, que medisnte un tornillo ein fin 5 es movido en vai-
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vén peralelemente al rodillo formador 2, es colocado el
elambre de ermar 8 entre las capes sobre el rodillec foroee
dor, pesendo a través de un condnctor de slaembre 6 por un
rodillo pequefio de presidn 7, P1 tornille sin fin § es im-
rulsado con una velocided tal, gue el sparcto alimentedor

de alambre 4 reciba en la direccidn latersl pproximademen-
te le miemé velocidad que le cinta de transporte 1, Se pro-
duce @s{ wne plencha, que estd armada d¢ acnerdo con la fi-
gura 3, encontrdndose entre cade capa un dnico alambre
(vdeme la figura 4), Bn el caso d6 tener el apar«to alimen-
tador de alambre y la cinta de transpcrte le misma velocidad,
se produce, por lo tanto, - imagindndose la plancha viata
{luminede & su través - nne red de elambre con malles de 902,
Con eata‘azmadura se consigué, por tanto, wn refuerzo tanto
& lo lergo del sentido de la fibra de la plencha, ¢ respsc~
tivamente del tubo, como tambidn transversslmente e dicho
sentido, y ello, siﬁ tendencia & formar cepass, punesto que
Jemds se cruzan doe alembres entre las mismas capes, El did-
metro del alambre, con obJeto de eliminer por completo la
tendencla a formar oapaa;'héde»ser tan pegurefio, gue los
elambres puedan ser prensafoe ypor completo dentro de 1é cape
es decir, que el didmetro del slambre debe ser conve-
nientemente alge mds pequefio que el grneso de capas (véasme

le ifigura 3, en la cual, para mejor visibilided, se ha mos-

trado el grueso 42 capa & escala exags:éda). Kl espesor de

-1e srmadura puede, naturalmente, variarse, en parte modifican-

do las velocidad ddl tornillo sin fin, en parte colocando varjios

alambregbarale los vntre si,

- 6 -
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Segun ee desprende de las figuras 5 & la 9,
Que muestran el eparato alimentader de elambre 4, destina~
do en este caso a la coloczoién de cnatro alembres parale-
los, a escelz aumentada, los slsmhres son pasados por bogui-
lles de introduwccién 9 medalente rodillcs 1¢ y 11, de los
oueles el supsrior 10 es impulsado por un &rbol de aoero
flexible 13, que mediente un acoplamiento estd sujeto sl
drbol 12 del rodille, E1 giro del drbol 13 de acero flexi-
ble se consigue, por ester provisto éste en sm otro extre-
mo de un peguefio pifi‘n 14, que 2 sn vez es impulsado por
une corona dentada 15 montada sobre el rodillo forxmador 2A.
E1l drbol 21 del rodillo inferior 11 eetd montads en une
horquilla 16, la cusl a su vez estd fijade por medio de un
grbol 17 & la caje del eparato elimentedor de slambre 4, -
108 elambres 8 son conducidos ademds a través de unz cuchi-
ile 18 sunjetea a le caja, en donde son cortados POTr nne cu=-
chille 19; sujeta a le horquille 16, 105 alambres cortedos
&on hechos peser mediante el giro del rodilloe f‘ormador 28
través de boguillas 20, que se prolongaen directemente en
los conductores ds elambre 6, consistentes en tubitos de
didmetro pequefic,

Kl apersto funoiona de les manere siguiente;

4 la primere pneste en marcha y cambio de
alamhres , se introducén los extremos 4e los slambres 8 en
les boquillas 9, eisndo apresados por loe rodilloe 10 y 11,

que hacen pasar el alambre g través de la cuchille 18 y de
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les boguilles 20 y los condunctores de alambre &, siendo
apresados & continuescidn por el rodillo formader girato-
rio 2, que presione sobre un rodillo gue se encuentra deba~
jo de la cinta a4+ transporte 1 (véese la figura 1), Une vez
que el rodillo 10 ha efsctuado un determinsdo ndmero de re-
voluciones, hebienio suministraedo con ello slambre en canti-
dad correspondiente & uno de los largos de plancha deseados,
8¢ impulsa hacia sbajo une pileza 28 dirigide hacias arriba
sobre la horquilla 16, e>lo cnal, por le accion de un brazo
2%, la cuchille 19 sobre ¢l sujeta, cortes los @slambres. Rl
brazo 22 estd sunjeto a un drbol 23 apoysado en 1a'oaja, que
recibe su movimiento desde el drbol 12 a trevds de un en~
granaje de tornille sin fin 24, Cuendo se oprime la hor gui-
lle 16 hacla &bajo, avmenta la distencis entre los rodillos
10 y 11, producidndose uns 1ntariup016n en el suministro de
elambre, Con objeto de que on este instante no se salgen
los slambreg de lae boquillias 9, se he dispuesto un freno
de alambre en el extremo de entrads del aeparato, El frene
de slambre consiste dn una plaoca zb superior sujeta g la
caja, contra la gue 8¢ oprime une placa 26, sujete por me-
dio de pernos 27 & le parte postsrior de la horquilie 16,
coh lo cual, 2l epretar héoia abajd lz parte anterior de
le horquilla, segun incicado mde arribs, su parte poste-
rior se levanta,comprimiendo & la plaoa 26 contra la pla-
oca 25; Variando el largo de la superficie de deslizemiento
del brezo 2z, pnede regularse el tiempo de preasidn heoliam

ebajo de la horguilils 16, Cnando la superficie de desliza~
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miento del breze 22 abendone la psrte 28 diriglda hscia arri-
be de le horquille 16, éste es impulemde hacla arribe por un
muelle 29, oon lo cnsl se eseparen las cuchilles, se suspen-
de el frenado, y los rodillos 10 y 11 comienzen a suministrar
de nuevol.

En le fabricacidn de planchas armasdas con

elambres, no 8e desea, neturalmente, armadura en las capas

. exteriores, pdr lo cual €sta tiene gne interrumpirse dnran-

te ol tiempo en gue se enrolle la osps primera, y dado el
caso - ouando 8e trabaje con oapas mny delgadas - también
la segundia, &s{ come en el dltimo caso tembidn la dltima
capa, Con objeto de conseguir ésto, se oprime la horguille
16 hacia abajo después de un determinedo numero 4e vueltad
epretando su parte enter..r meuiante un brezo 30 heole avajo,
brazo gue estd sujeto & un &rbol 21 que descanaz en la oada‘.
E1l drbol 31 ee 1m§uiaado o7 medio &8 un engranaje de tor-
nillo ain fin 32, que recibe su movimiente del drbol 85-.

Al oprimir le horquille 16 hacia sbajo, se realiza el corte
de los elambres y ee interrumpe o1 suministro de éatog, &&=
gin mencionemos mse arriba, lea horguillia 16 es Zsvantada
nuevamente por el muelle 29, despuds de que el brezo 30 hs
Pasado al lado de la parte delantera de la horguilla 16..

' lo antedicho con respecto al &parato alimen=-
tador d4e alambre, se refiere a la fabricacidn de planchas,
Bi se he de emplear el sparato para la fabricacidn de tubos,
Pueds prescindirase de las partimlaridades 22 y £6,

L dibenis,
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“~0= NOTA =~0~

Jos puntos de invenoldn propis y nueva que
&e presentan para que sean objeto de ests Fatente de Inven-
cién en Bspefia, por VEINTE efios, son los sigulentes:

197. - Urn proocedimiento para la fabricacidn
de productoa de fibrocemento armesdos con alambre, tales oo
mo planchas y tubos, mediasnte el arrollado de dos o mde
vueltes de une cepa de fibrocemento todavie esin fraguar so-
bre un ocilindro, interponiéndose une srmedure de &lambres
entre les vueltas, caracterizado por realizarse la inter-
posioclon de la armadura de alambres entre lass vueltas del
fivrocemento sobre el cllindro de tal forma, que se coniuce
uno o meés elambres en zigzeg por eproximsdamente todo el
ancho de la banda, de manera gque &e consigue una armadura
en forms de red tanto en eenfido longitudinel como también
en sentido transversal del producto, oruzéndose loe elam-
bres en les capas separadas por las vueltas del fibroce-
mento,

£¢, - Un procedimiento de acuerdo con la ‘
re ivindicacién 1, ceracterizado porque el slambre o loe
elerbres, son cortados en la maners en s{ conocide en lar-
gos telee, que correspondan al trayecto recorrido por el
alambre o los alambres durante una revolucidn del c¢ilindro
0 durante parte determinada de ésta, con obJjeto de que las

vueltias arrolls das d® la capa de fibrocemento, puedan ser

- 310 -
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cortedag en plenchas de fibrocemento,

Ze, - Un procedimiento pars la fabriescidn
4

de prodnctos de fibrocemento,
T2]1 y como se he descerito en le Memori=s gue

eantecede, representedo en los dibujos gue se amcompaiisn y

4

eon los fines que se han especificedo,
Eete Memoria coneta de once hojas escrites

Por nns solea cara,

uedrid, w4 JUL. 1993
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