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MEIMCRIA DESCRIPIIVA

para sclicitar

PATENT®TE DE INVENCION
en
ESPAFNA
por VEINTE alios

a nombre de ETERIIT, SOCIETA PER AZICFI, eniidad italiana
establecide en Piazza della Vittoria, 11,Génova, Italia,

por:

"MAQUINA PARA LA PRODUCCION CONTINUA DE TUBOS DE AMIENTO-
'CEMENTO". ‘

Tos tubos de smianto-cemento pueden ser produci-
dos segin diferentes métodos; el método gue produce los
tubos mds resistentes esid efectuado con una médquina anéd-

loga a la méquina de cartén o"mdgquina en redondo", y es
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conocido como "procedimiento en redondo"™ el cual es
sin embargo de funcionamiento discontinuo, dado gue
la mdquina, despuds de la formaeiébdn de cada tubo debe
ser parada para dar lugar a la extraccién del tubo ter-
minado y a la introduccién de un nuevo mandril de arko-
llamiento; por consiguiente dicho procedimiento y dicha
méquina tienen un rendimiento productivo medio 40-50%
inferior & aguel gque se tendria con relacién al espesor
de la capa amianto-cemento transportada por el fieltro
vy a la velocidad de traslacién de este, si se pudiera
obtener un funcionamiento continuo. KEs decir, si el
fieltro no estuviera sometido a paradas y la capa de
amianto-cemento se arrollara completamente en los su-
cesivos mandriles; ademds se tienen los siguientes in-
convenientes ulteriores:
- La capa elemental de amianto-cemento que se formae
sobre el cilindpo buzo, no resulte de composicién y
de espesor uniformes, porque durante la parada de la
médgquina dicho cilindro buzo filtra una cantidad exce-
siva de mezcla con mayor depésito de cemento; ~los
filtros gque son muy costosossufren, a causa de las ro-
turas a que estdn expuestos a cada puesta en marcha o
parada de la mdquina, un desgaste sensible que reduce
sensiblemente la duracibdn de ellos; -siempre a causa de
las roturas debidas a las numerosas y frecuentes pues-
tas en marcha y paradas de la méquina, los cojinetes,

los embragues de mando y los 6rzenos en movimiento su~-
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fren un desgaste sensible, mientras que la potencia mo-
triz prevista debe ser exuberante con relacién a la ne-
cesaria efectiva para un funcionamiento continuo.

Ta mdquina del presente invento, tiene por objeto
eviftar totalmente los inconvenientes antes dichos y per-
mitir una produccidén cuaslitative y cuantitativamente su-
perior a aquella que puede realizarse con los otros méto-
dos conocidos.

Ta mdquina para la produceidn continua de los tu-
bos de amianto-cemento, seglin el invento, estd caracteri-
zada, en primer lugar, por el hecho de gque una mdquina en
redondo para lafabricacidn de tubos de amiasnté-cemento,
estd provista de dos equipos para la formacidn de las tu-
bos, estando dichos equipos dispuestos paralelamente'y a
muy corta distancia reciproca, estando alimentados dichos
equlipos en sincronismo por un fieltro dnico que es mante-
nido en movimiento continuo de manera gue se oblenga que
la capa de amianto-cemento, transportada por el fieltro,
sea cedida sin interrupecién y sin ninguna pérdida a man-
driles de arrollamiento, dispuestos debajo de uno u otro
de dichos equipos €n una posicién reciproca conveniente.

Ia méquina estd ademds caracterizada por el hecho
de gue la distancia entre los dos equipos de formacién es
muy corta, por ejemplo pocas veces el didmetro del tubo
de mayor didmetro gque se pueda fabricar, obteniéndose de
esta forma el reducir lo més posible la longitud de los
fieltros, el espacio que ocupa la mdquina y el tiempo
de funcionamiento simultdneo de los dos equipos, durante

el cual se tiene una sovrecarga sobre el fieltro y en los

mnotores.
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zn la méquina segun el invento el funcionamiento de
les dos equipos no es rigurosamente alternativo, pero si
durante un intervalo muy corto de tiempo, parcialmente
simultdneo, con el fin de utilizar siempre también la
parte de capa de gmianto-cemento comprendida entre los
dos eguipos.

La méquina estd demds caracterizada por el hecho de
que el fieltro superior e¢std mantenido en movimiento por
un rodillo mobor por lo menos para cada equipo, estando
dispuesto dicho rodillo en correspondancia o aguas abajo
del mandril, sobre el cual se estd formando el tubo, ob-
teniéndose de esta manera que el fieliro estd constante-
menie tenso en el punbto de contacto con el tubo en forma-
cibn, cualquiera que sea el equipo formador en funcién.

La mdquina estdalemfs caracterizada por el hecho de
que el o los rodillos motores indicados mds arriba estdn
accionados para cada equipo formador por un motor con em-
brazue interpuesto, estando mandado el accionamiento o 1s
parada del motor, rcspectivamente el cierre o la aperturs

del embrague, relativos a cada equipo con relacién al
principio, respesétivanente a la interrupciénjde funciona-
miento del correspondiente equipo. :

La miquina antes indicada estd demds caracterizada,
en una realizacién, por la presencia de medios de inserecién
0 de desinsercién de dicho motor o de dicho embrague, estas
dos mandados dichos medios como por dispositivos a distan~
cia, telemandados por el movimiento o por el mando de des-
plagamiento del equipo formador, al cual se refiere el

motor 0 el embrague.
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#n otra realizaciédn, la méquiha estd caracteriza-
da por la presencia de medios de insercién o de desin-
sercién de dichows molores o embragues, estando mandados
dichos medios como telemandos por el dispositivo de va-
riacién de la presién ejercida sobre el tubo en formacidn.

La mdquina segin el invento, en la gue todos los
mandriles de arrollamiento pasan por debajo de cada uno
de los dos equipos formadores, moviédndose en una dirececién
dnica, de manera que las operaciones de alimentacién de
los mandriles vaclos y de descarga de estos, con los tu-
bos formados, tienen lugar en dos posicionés Unicas, en
correspondenicia con los lados opuestos de la méquina y
estd caracterizada por la presencla de medios mandados
los cuales cogen los mandriles, tomédndolos de un carril
de alimentacién y llevéndolos a la posicién deseada con
una monveniente correspondencia de tiempo debajo de los
equipos formadores y de dstos a la descarga.

¥n particular la méquina indicada més arriba estd
caracterizada por la presencia, para cada equipo, de un
par de cadenas o andlogos convenientes para la aliments-
cibn sin fiIn de los mandriles, estando provista cada ca-
dena de ganchos dispuestos de manera que enganchen y arras-
tren ceon ellos log extremos de log mandriles, prdvistos
de pivotes extremos gue tienen dimensiones tnicas de
didmetro y de longitud para todos los mandriles, y désto
de forma a obtener, por medio de dicho par de cadenas sin
fin, la alimentacién de los mandriles vacios a los dife-
rentes equipos y la descarga del mandril con los tubos

formados.
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La mdquina indicada més arriba, qgue tiene susms equi-
Pos que realizan movinmientos de elevacidbn, dewpuds de
haber formado un tubo y de descenso, para iniciar la for-
maeidén de un tubo suéesivo, estd ademds carscierizsda por
la przsencia de mediosaccionados por la elevacidédn o el
descenso respectivamente de cada equipo de.presidn, de
manera gque mande la puesta en tensién y la traslacibn de
la cadens respectiva o rospectivamente el aflojamiento y
la parada de la cadena respectiva:

Ia mdquina estd adends caracterizada por la pre-
sencia, en cada extremo de un tubo en formacién, de un
tope en forma de horquillaregulable en el sentido de la
altura, solidario con el correspondiente equipo de pre-
8idn o correspondientemcnte mandado por éste, enganchan-
do o liberendo respectivamente automdticamente estos to-
pes de horquills, dichos mandriles con el descenso y la
elevacién de los eguipos de presidn mientras que dichos
topes retienen durante la formacién de los tubos, los
mandriles de arrollamiento.

La méquina del presente invento estd ademds ca-
racterizada por el hecho de que los mandriles estdn sopor-
tados por medio de sus dos pivotes en sus diferentes po-
siclones de trabajo, mediante dos trozos de cadena conti-
nua, estando sometida cadacadena en otro de sustrozos e
la accién de mando de un dispositivo, que puede poner en
tensién la cadena, de manera que el trozo de cadena gque

manda 1los mencionados movimientos de los mandriles, re-
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sulte retardado cuando el correspondiente equipo forma-
dor vuelva a entrar en funcidn, de forma gque el mandril
es llevado, en cooperacidén con la capa de amianto-cemen-—
to, sobre el Tiecltro inferior, mientrasgque cuando el egui-
po formador ha bterminado su aceciébdn, dicho trozo de cade-
na resulta tensado, obteniéndose con ello una elevaciédn
del mandril, de manera gue el mandril con el tubo forma-
do podrd ser desplazado sin influir en el movimiento del
iz _uro inl:rior; siendo la longitud de las cadenas y el
campo de accidén de los dispositivos de pueste en tensidn
de la cadena suiicientemente grandes para gue dentro de
los limites previctos para la méquina, sea posible cons-—
truir tubos de cualquier didmetro, sin tener que efectuar
ninguna regulacién de los dispositivos de alimentacidn o
de formacidén de la méquina.

Ta mdquinaestd por dltimo caracterizada por la
presencia de medics generadores de un chorro de fluido a
presibn, que actua sobre la capa amianto-cemento lle-
vada por el fieltro inferior, actuando dicho chorro gra-
clas a dispositivos de mando accionados por o con la ele-
vacibn del primer equipo de presidn en el sentido del mo-
vimiento del fieltro inferior, de manera que dicha capa
elemental de amianto-cemento, transportada por el fieltro
y unida adn al ftubo gque acaba de ser formado sobre dicho
primer equipo, Sea cortada en la zona de su separacién
del fieltro.

rn la ld4mina adjunta de dibujos, estd la mé-

quina ilustrada esquemdticamente, 38lo a titulo de e jem~—
plo, en una de sus rsalizaciones preferidas, por medio

-7 -
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de una viste lateral (fig. 1), de un planoc parcial exlu-
vendo los equipos superiores de presidn (fiz. 2) y de una
vista lateral a escala mayor, de una de sus particulari-
dades (fig. 37: 1 es el tieltro alimentador inferior y
1A el fieltro superior, 2 la caja conteniendo la mezcla
1fquida de amianto y cemento, 3 el eilindro buzo en for-
mz de tamiz, 4 y 4A los equipos de formacién,;S y 5A '
los respectivos e¢ilindros inferiores. Estas partes to-
madas separadamentc tienen una disposicidn y un funciona-
miento andlogos a los de las nuevas méguinas del siste-
ma en redondo y gue por consipuisnte no se han ilustra-
do més en detalle ni se han reivindicado.

6 es un doble carril plano que estd inclinado
haela los equipos de presibn, provisto de topes 7 de fin
de carrera, que funciona como depbsito de los mandriles
vacios y qgue tiene sus extremos de dimensiones unifica-
das; 8 es un doble carril de plano ineclinado, due tam-
bién estd provisto de topes de fin de carrera, 9, para
gosiener los mandrilcs gue, a través del equipo 4, pasan
al 4A; 32 es un dotle carril de plano inclinado para
la descarga y la rebtirada de la mdquina de los mandri les
con los tubos producidoz, 10 y 10A son las dobles cade-
nas provistas de ganchos 11, 11A y 12, I2A prccedidas,
en el sentido del movimiento por pares de rodillos 13
vy 13A gue pueden irsr libremente y sirven para soste-
ner los mandriles, 14 v 14 A son los motores de mando de
las cadenas 10 y 104; 15 y 15A son pares Ge rodillos pa-

ra poner en tensién las cadenas y esidn montados sobre
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paléncas 16 y 16A mandadas de una forma conocida para

el deccenso y la elevacidn de las varillas 17 y 17# so-
lidarias de los eguipos de presién; 18.y 18A sbn péres
de cilindros de presida le los equipos de presién, pu-
diendo ser mandados 2giog cilindros a traveés de una
transmisidn y engranajecs y por medio de un embrague in-
terpuesto, (no ilusbrado) por los motoreduciores 19 y
19A, mandados de nancra conocida para el descenso y la
elevaecidn de los eguipom; 20 vy 20A son dobles pares de
topes de horquilla sclidarios de los extremos de los
equipos de presidén 4, 4A reteniendo dichos topes, duran-
te la formacidn del tubo los extremos normalizados del
mandril relativo; el thpe 20A retiene el mandril 30,
mientras que el tope 20 esid levantado; 22 y 24 son ro-
dillos de gule del fieltro superior 1lA; 25 y 26 son los
dos primeros mandriles de vuelta vacids al depésito; 27
es el cilindro de vuclia vacié debajo del equipo 4; 28
es el mandril vaclio gque se encuentra entre los dos equi-
po8; 29 es un cilindro con un tubo qgue ya ha sido forma-
do debajo del equipo 4; el c¢ilindro 29 se cncuentra en-
tre los dos equipos; 30 es el cilindro que presenta un
tubo en formacidn debajo del eguipo 4A; 31 es un tubo
eolocado horizontalmente, un poco por debajo del fiel-
tro 1 en la proximidad del extremd del c¢ilindro inferior
5. E1 tubo estd unido a una fuenbe de agua a presibn
controlada par medio de una védlvula mandada por el levan-
tamiento del equipo 4 y estd proviamto de tuberias conve-
nientemente colocadas, de mancra a dirigir una ldmina de

-9 -
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agua que corte la capa de amianto-cemento en correspon-

dencia a la zona en gue se separa del fieltro, cuando
se levania el mandril 27 con el tubo formado.

8l funcionamisnito de la mdquina es el siguiente:

Admitamos cue el equipo 4A se encuentra en fase
defcrmacidn, mientras que el equipo 4 se eancuentra prepa-
rado para ser bajado. Poco antes de gue el tubo en forma-—.
cidn debajo del equipo 4A haya alcanzado el espesor de-
seado, el operador telemanda el descenso del equipo 4.
kste descenso actla ¢obre unas aristas gue actdan sobre
unas disposiciones autométicas, las cuales telemandan
la insereién del embrague o la puesta en movimiento del
moto-reductor 19 que manda la rotacién de los cilindros
de presidbdn 18. vuando dichos cilindros 18 se ponen en
contacto con el mandril 27, ponidndolo en rotacién sobre
los pequefios rodillos 13, la varilla 17, actuando sobre
la palanca 16 levante el dispositivo que pone en tensién
la cadena 15, de manera que el mandril puede, bajo la
presidn del egquipo 4, descender y ponerse en contacto con
el fieltro 1. Entonces el mandril, fuertemente comprimi-
do entre los rodillos 18 y el cilindro inferior 5, reco-
ge del fieltro la capa de amianto-cemento, como se hace
en las méquinas en redondo corrientes, y sobre el eilin-
dro 27 se forma el tubo., Tan pronto como el tubo 30 en
formacién debajo del equipo 4A ha recozido la capa de
amianto-cemento gue cxizie wobre =21 Tieltro entre los
cilindros infesriores 5 - 5A, y en consecucincla ha alcan-

zado el espesor deseczdo, el operador telemanda el levan-—

- 10 -
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taniento del equipo 4A. Este levantamiento, a través de
le varilla 17A, pone en funcilonamiento el dispositivo
que pone en tensidén la cadena 15 A que, estirando la ca-
dena 10A provoca el levanbamiento del fieltro 1 del tubo
formado un poco antes, mientras gue unas aristas accionan
dispositivos automdticos los. cuales telemandan -la desinser-
cién del =mbrague y la parada del moto-reductor 194 vy la
puesta en moviniento del motor 14A, el cual provoca la
rotacidn en sentido contrario a las agujas de un reloj
(fig. 1) de la cadena 10A. BEsta cadena dando una vuel-
ta completa, por medio de sus ganchos 1llA y 1l2A, descar-
ga de la méguina el cilindro de recogida 30 éon el tubo
previamente formado por el equipo 4A y el 29 con el tubo
formado anteriormente por el equipo 4; sucesivamente el
gancho 12A engancha el cilindro vacio 28, que estaba apo-
yado sobre el tope 9 de los carriles 8; el cilindro va-
cio 28 habfa ocupado por gravedad el lugar del cilindro
30; el gancho 12A lleva al cilindro 3D por debejo del
guipo 4A. Hecho ésto, la caéena‘ha dado una vuelta com-
pleta y el motor es parado automdticamente, por topes
que actuan sobreel interruptor accionado, por ejemplo
por las ruedas de mando de la cadena misma.

vuando el tubo en formacién sobre el cilindro
27 bajo el egquipo 4A ha alcanzado el espesor deseado, el
operador telemanda el levantamiento del equipo 4 y el
descenso del equipo 4A.

%1 levantamiento del equipo 4, a través de la
varilla 17 pone en funcionamiento el dispositivo que pone
en tensidén la cadensa 1l0; esta queda puesta en tensibn y

causa el levantamiento, con relacidn al Ticltro, del tubo

-11 -
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previamente formado sobre el cilindro 27; dicho le-
ventamiento csusa tumbién la apertura por un corto
tiempo determinzdo, de una vélvula que envia agua a
presidn a las toberas colocadas a lo largo del tubo
31; el agua sale en Torma de ldmina y corta, un poco
por cncima del nivel del fieltro, la capa de amianto-
cemento todavia unida al tubo que estd levdntandose.
bicho levantamiento del equipo 4, por medio de aristas,
acciona tambiédn dispositivos automdticos de telemando
de la desinsercién del embrague y el paro del moto-re-
ductor 19 y la pucstvu en movimiento del motor 14 el cual
causa la rotacién en sentido contrario a las agujas del
reloj de la cadena 10. Esta; dando una vuslia comple ta,
por medio de sus ganchos 11 y 12, lleva el cilindro de
recogida 27 y el tubo formado por éste sobre el carril
8 contra el btope 9, el cilindro de recogida vacio 25 so-
bre el carril 8 contra el tubo 27, y el cilindro de re-
cozida vacio 26, por debajo del eguipo formador 4. Con
4st0 se ha cumplido un ciclo completo.

£l descenso del equipo 4A por medio de aristas
que actlan sobre disposiciones automdticas, tzlemanda
la insercién del embrague o la puesta en marcha del moto-
reductor 194 que manda la rotacién de los cilindros de

presidn 18A. Cuando dichos cilindros se poneén en con-
tacto con el mandril 28 el cual se encontrard por deba-

jo de dichos cilindros, ponen en movimiento a 4ste so-
bre los pequelios rodillos 13A, mientras que la varilla
174, que actda sobre la palanca 16A, levanta el dispo-

- 12 -
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sitivo de puesta en tensibn de la cadena 15A, de manera
gque el mandril empujado por el equipo 4A, desciende y
se pone en contacto con el fieltro 1. vomienza enton-
ces sobre el mandril 28 la formacidén de un nuevo tubo,
después del cuzl cmpieza un segundo diclo completo.
Como resulia del mencionado sistema, con el
procediniento y wdguina descritos, se obtiene la conti-
nuidad de la produccidn, mientras que el sisbema de

alimentacibn nuy rdpido y comple tamente automético, per-

mite una produccidén muy elevada, wambién para los tubos

de pequeiio didmctro, en los cuales los tiempos de for-
macidn de pocos segundog no podrian ser éxplotados con
slstemas de alinentacidn mds lenta y que exigen inter-
venciones del opzrador.

Los particulares de consiruccidén de la méqui-
na podrfan ser variados de cualguier manera con relacién
a la realizacién ilustrada, 3in salir del campo del in-
vento, de tal manera que los diferentes mandos como el
de los dispositivos que ponen en tensidn la cadena y
los de las inserciones y desinserciones de los motores,
de la apertura o cizrre de los embragues, pucden ser
efeciuados o rspulados por medio de un Hzlemando subor-
dinado al desplazamisnto de cada zquipo o en relacidn
al funcionamiciito del dispoeitivo de varizeidn de ls
presién de los rodillos de preesidn; y Sodavia en lugar
de ser motorizade® los rodillios 18 y 18A, podrfan ser
motorizados los 22 6 24; éstas y otras variaciones y
modificaciones deben ser consideradas comprendidas en
lo= conceplos del invento como resumidas en las sigulen-—

tes reivindicaciones,

-13 -
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Los puntos de invenciédn propia y nueva gue se pre-

Senian para que.sean abjeto de esta Patente de Invencién en
mgpafla, por VEINTE ailos, son los siguientes:

12.~ Mdquina para la produccidn contfnua de tubos de
amlanvo-cemento, caruclcrizada por el hecho de que una mé-
quina en redondo para la febricacidn de tubos de amianto=-
cemeunto estd dotada de dos equlpos para la formacidn de
tubos, estando dispuestos dichos equipos paralelamente y a
una corta distancia reciproca, estando alimentados dichos
equipos en sincroniemo por un fieltro dnico gue es mante-
nido en movimiento contfnuo, de manera que la capa amian-
to-cemento transportada por el fieltro sea cedida sin in-
terrupeidn y sin ninsuna pérdida a mandriles de arrolla-
miento, dispuestos debajo de uno u otro de dichos equipos,
en una posicidén reciproca conveniente.

29,- Mdquina segtin la reivindicacién l, caracteriza-
da por el hecho de qgue la distancia entre los dos equipos
formadores es muy corta, por ejemplo pocas veces el didme-
tro del tubo de mayor didmetro gque se pueda fabricar, ob-
teniéndomse de esta forma reducir lo mds posible la longi-
tud de los fielbtros, el espacio que ocuﬁa lé mdquina y el
corto tiempo de funcionamiento simultdneo ge los dos
equipo=, durante el cual se itiene una sobrecarge sobre el
fieltro y en los motores,

392.~ Mdquina sesin las reivindicaciones 1-2, carac-
terizada por el hecho de gueel fieltro superior es mante-

nido en movimiento por lo menos por un rodillo mobtor para

- 14 -
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cada equlpo, estando dispuesto dicho rodillo en corres-
pondencia o0 asua abajo del mandril sobre el cual se es-
td formando el tubo, obteniéndose de esta manera que el
fieltro esté conglantemente tenso en el punto de contac-
to con el tubo en formacidén, cualguiera que sea el equi”
po formador en funecidn.

42 .~ Mdquina sesin las reivindicaciones 1-3, ca-
racterizada por el hecho de gue el o los rodillos moto-
res antes indicados estdn accionados pars cadaegquipo
formador por un motor econ embrégue interpuesto, estando
mandado el accionamiento o la parada del motor, respec—
tivamente el cierre o la apertues del embrague, rela-
tivos a cada equipo con relacidén al principio, respec-
ticamente a la interrupcidbdn de funcionamientoc del co-
rreapondiente, equipo.

5¢,~- Mdqguina segin las reivindicaciones 1-4,
caracterizada por la presencia de medios de insercidn
o de desinsercién de dicho embrague o de dicho motor,
estando mandados dichos medios como por ejemplo por
digpositivos o distancia, es decir, telemandados, por
el movimiento o por el mando de desplazamiento del equi-
po formador al cual se refiere el motor o el embrague.

6¢.~ Mdquina segin las reivindicaciones 1-4,
caracterizada por la presencia de medios de insersidn
o de desinsercién de dichos motores o embragues, estan-—
do mandados dichos medios, como telemandados, por el
dispositivo de la variacién de la presidn ejercida

sobre el tubo en formacién.

-15 -
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72 .~ Mdquina sezin las reivindicaciones 1-6, en la
cual todos los mandriles de arrollamiento pasan por de-
bajo de cada uno de los dos eqﬁipos formadores, moviendo-
de segin una direcciédn vnica de manera que las operaciones
de alimentacidén de los mandriles vacios y de descarga de
e¢stos con los tubos fTormados, tienen lugar en dos posi-
ciones Unicasen correspondencia con los lados de la méd-
quina, caracterizada por la presencia de medios mandados
los cuales cogen los mandriles tomdndolos de un carril
de alimentacién y llevéndolos a la posicién deseada y con
una correspondencla conveniente de tiempo debajo de los
equipoa formadores, y de estos a la descarga.

8¢.- Mdquina sezin las reivindicaciones 1~7, carac-
terizada por la preseceunciz, para cada eqguipo, de un par de
cadenas o anflogos convenientes para la alimentacién sin
fin de los mandriles, estando provista cada cadena de gan-
chos, dispusstos de manera gue enganchen y arrastren con
ellos los extremos de los mandriles provistos de pivotes
de extremo que tienen dimensiones unificadas para todos
los mandriles y €sto de Torma a oLtener, por medio de di-
cho par de cadenas sin fin, la alimentacién de los man-
driles vacios en los diferentes equipos y la descarga del
mandril con los tubos formados.

92,- Mdguina segin la reivindicacién 8, la cual tie-
ne los eyaipos que realizan movimientos de elevacién, des—
pués de haber formado un tubo y de descenso para iniciar
1a formacién de un tubo sucesivo, caracterizada por la
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precsencia de medios accionados por la elevacién o el des-—
censo respectivamente de cada equipo de presién, de maners
cue se manda la puesta en tensibn y la traslaciébn de laca-
dena respecliva y respeciivamente el aflojemiento y la pa-
rade de la respectiva cadena.

10e,~ Mdquina segin las relvindicaciones 1-9, carac-—
terizada por la presencia, en cada extremo de un tubo en
formacidn, deun tope en forma de horgquilla regulalble en el
sentido de la altura solidario con el correspondiente equi-
po de presidn o correspondiznie mandado por é€ste, enganchan-
do o liberando respectivancnte automdticamente estos topes
de horquilla, dichos mandriles con el descenso y la eleva-
cién de los equipos de presidn, mientras que dichos topes
retienen durante la Tormacidn de los tubos los nandriles de
arrollamiento.

1le.- Mdquina sezin la reivindicacién 1-10, carac-
terizada por el hacho de que los mandriles estdn sostenidos
por medio de sus dos pivobtes en sus diferentes posicliones de

trabajo mediante doz trozos de cadena continua, estando so-

metida cada cadena, en otro de sus trozosz, a la accidn de
mando de un dispositivo que puede poner en tensidn la ca-
dena, de maisera gue el trozo de cadena gue manda lo3z men-
cionados movimientos de loz mandriles resulte retzrdado cuan-
do el correspondizn.> egquipo formador entre en “uncidn de
manera que el mandril 29 llovado a cooperzcidn con la capa
de amianto-cemento sobre el fieltro inferior, miontras gue
cuando el equipo formador ha terminado su zccidn, dicho tro-

zo de cadena resuli=z Lincado, obtenidndose con ello unesele-~
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vaeién del mandril de mandra que el mandril con el tubo
formado podrd ser desplazado sin influir en el movimien-
to del fieltro.

129,- Mécuina cexin las reivindicaciones 1-11, ea-
racterizada por la prouscncia de medios aeneradores de.un
chorro de fluido a presién gue actda sobre la capa de
amianto-cemento 1llevada por el fieltro inferior, actuan-
do dicho chorro, gracias a dispositivos de nando accio-
nados por o con la clevacidn del primer equipo de pre-
sibn en el sentido del movimiento del fieltroc inferior,
de mansra gue dicha capa elemental de amianio-cemento,
transportada por el Tieliro y unida ain al tubo gue aca-
ba de ser formado sobre dicho primer equipo, sea corta-
do en su zona de scparucibén del fieltro,

13¢,~ Mdguina pars la produccién continua de tubos
de amianto-cemento.

Tal y como ge ha descrito en la Memorla que
antecede, representado en dibujo gque se acompailay y pa-
ra los fines que se Lan egpecificado.

Esta Memarla consta de dieciacho hojas esepri-

tas por una sola cara.

madrid, =7 ABR 1956)
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