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La invencidn que vamos a describir en esta memorid
trata de un nuevo tipo de méquina, con sus correspondien
tes moldes especiales y del procedimiento gperativo para
fabricar con ella toda clase de tubos curves o acodados
y tubos bifurcados y trifurcados o sea con derivaciones,
compuestos de una mezcla de cemento-amianto.

El invento afecta particularmente a los tubos or-
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dinarios, por ejemplo, para saneamiento y para otra cla-

se de instalaciones que no requieran resistir grandes
prediones internas y supone indudablemente un gran progre
so técnico dentro de esta industria porque se consigue
mejorar el indice de produccién en un considerable por-
centaje, muchas veces mayor que con los procedimientos
conocidos, a la vez que obtiene piezas muy acabadas y re
sistentes.

Otra importante particularidad de la invencién con
siste en que los tubos curvos y con derivaciones son mol
deados en la méquina en circunstancias tales que salen
de ella con el suficiente grado de dureza y deshidrata-
cién para que puedan mantener la forma que se les ha da-
do por si mismos, de modo que durante el proceso de fra-
guado, no necesitan ser colocados en cunas o moldes de
secado y endurecimiento, cosa esta que supone el ahorro
de tales moldes y la correspondiente inversidn, que es
de gran importancia en esta industria, la cual viene ne-
cesitando ahora estos moldes en enormes cantidades.

De acuerdo con la invencidn, se toman porciones
tiernas de léminas de fibrocemento del groéor requerido
por las paredes del tubo que se vaya a fabricar y se en-
vuelve manualmente uno o varios ntcleos de goma que han
de actuar de noyos de moldeo, uniendo:: sus bordes en
contacto mediante golpes dados con una maza, con marti-
lletes mecdnicos o con otro utensiliio apropiado. Estos
nicleos o noyos estan compuestos por una gruesa envoltu~
ra de goma formando cdmara neumdtica con su védlula que,

en el caso de los tubos curvados, aloja en su interior
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un alma de cualquier materia dura, no comprimible, tal cg
mo por ejemplo maders, dividida en multiples discos que
resultan de cortar transversalmente el alma, cuyos discos
mentienen sus caras en contacto ; estan unidos unos a
otros por una cinta o corddn que les permita separarse ey
un movimiento articulado para que el almz sea flexible y
pueda cambiar de forma, a fin de facilitar la extraccidn
del interiar del tubo de fibrocemento, una vez se ha mol
deado en la m4quina. Naturalmente el alma interna articu
lada de materia dura y su envoltura de goma no estardn
unidas para que pueda inyectarse aire y la envoltura pue
da dilatarse,

Bn cuanto al ndcleo o noyo empleado en las deriva~
cicnes, es también de constitucién especial, estando com
pruesto por un cuerno central hueco de gruesa goma, recto,
que aloja en su interior una masa de materia dura rizida
y no comprimible, por ejemplo madera, no unida a la goma
para permitir que la goma se dilate si se le inyecta ai-
re, puesto que forma una cédmara neumdtica con su COrTs =
ponaiente v4lvula. Sste nidcleo recto tiene la particula-
ridad de poseer en puntos diametralmente opuestos, uos
orificios cisgos que penetran en su cusrpo con una inci-
dencia oblicua y convergentemente, siends de notar que g
tos orificios no perforan la cdmara neumética, sino que
estan interiormente revestidos de goma y se adentran ine-
cluso en el ntcleo duro interno.Consta también de ung dosp
o més brazos complementarios, compuestos también por unaj.

cdmara neumdtica de gruesa goma, cada uno con su vélvuls

y con la correspondiente alma interna de materias dura y
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no comprimible, pero en estos bragzos, uno de sus extre-
mos termina en forma de ?ico de flauta, con una concavi=-
dad y en el centro de ella un mufién de un didmetro tal
que pueds alojarse en los orificios ciegos del cuerpo
central, sirviendo para enchufar estos brazos el referi-
do cuerpo central, en una unién de ensambladura facilmen
te desmontable.

Una vez envueltos los noyos de goma de las caracte
risticas indicadas, con las lé4minas tiernas de fibro-ce-
mento, y soldadas las juntas a golpes manuales o mecani-
cos, se colocardn en lg mdquina vara darle uniformidad
al grosor de las paredes, completar el moldeo y deshidra
tar la pieza hasta el grado requerido., Estas mdquinas ang
taran en esencia de un medio molde inferior metélico, alrp
vesado por multiples orificios, muy robusto para aguan=-
tar presiones, sustentado en unas patas, al cual va arti
culado el otro medio molde superior de iguales condicio-
nes disponiendo ambos en sus extremos de medios para su-
jetar unas tapas de obturacidn y de unos cierres para
unir fuertemente los dos medios moldes durante la opera=-
cidén de prensado. E1 medio molde superior dispondrd de
un contrapeso para facilitar las operaciones de abertura,

Los noyos, recubiertos de una léming fresca compqgé
ta de una argamasa de cemento-amianto se colocaran en
los moldes de la mdquina citada, sobre unas camisas de
plancha metdlica llenas de orificios, con unas pestafias,
al objeto de facilitar las operaciones de desmoldeo.

Una vez colocados en la mdquina los noyos envuel-

tos con el fibrocemento, y cerrados los molaes, asi como
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colocadas las tapas, se conectan az las vdlvulas de los no
yos los tubos conductores del aire a presidn y se deja pa
so, manteniendolo. asl durante los minutos necesarios par
que la dilstacidn de las cdmaras neumdticas, que componen
los noyos internos, presionen las paredes tiernas del tu
bo de filtrocemento, les den un grosor uniforme; lo compad .
ten y expulsen el agua, la cual escaparéd a través de los
orificios de la camisa de desmoldeo y por los orificios
que atraviesan al molde,

Hecho lo que antecede, abriremos el molde, extrae-
remos el o los noyos del interior del tubo de fibrocemen
to ya moldeado y luego separaremos la cuna de plancha del
molde, llevendo encima el tubo de fibrocemento y separarg
mos eate de dicha cuna, para dejarlo secar y endurecer
hasta que fragtie totalmente,

Para facilitar la comprensidn de la mdquina y pro-
cedimiento que se ha expuesto en forms general en los prs
cedentes puntos, se acompafian varias ldminas de dibujos
representando un ejemplo de realizacidn de una mdgquina,
con sus elementos, apropiada para fabricar tubos curva-
dos, asi como ciertos elementos importantes de una méqui=
na para tubos con derivaciones, haciendo constar el am-
plio cardcter de estos dibujos y la imposibilidad de que
ge interpreten en forma limitativa, ya que caben otras
realizaciones a base del mismo principio constitutivo.

En dichos dibujos, sus distintas figuras represen-
tan:

1 - Perspectiva de una médquina para tubos curvados

vista preferentemente por un lado y parte supe
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Vista lateral del cuerpo principal de dicha mi
quina.

Planta superior del molde superior, de la mé-
quina de la fig, 1.

Seccidn longitudinal por 4-B, de la figura 3.
Planta superior del molde inferior, de la mé-
quina de la figura 1.

Seccidn longitudinal, por C-D de la figura O.
Vista lateral en alzado de la palanca de un
cierre, ’

Perspectiva de una cuna perforada.

Seceidn longitudinal de un noyo articulado.
Seccidn transversal de dicho noyo.

Planta superior del molde inferior para una mf
quing de moldear tubos trifurcados.
Seccién por G - H, de la figura 1l.
Planta superior del molde superior de dicha mg
quina.

Seccidén por I - J, de la figura 13,
Perspectiva de una cuna perforada para los mol
des trifurcados.

Porcidn central del noyo para tubos con deri-
vaciones.

Seccidén longitudinal por K - L de dicha por-
cién. ,

Seccidn transversal por M - N de dicha porcidn
Perspectiva de un brazo del noyo pera deriva-

ciones,




135

. 160

165

170

175

180

— -7_

20 - Seccidn longitudinal por O - P de dicho brazo.

21 - Planta del noyo para tubos trifurcados.

En las figuras 1 a 10 que tratan del ejemplo de md
quina para tukos curvos, sus partes mds importantes se
sefialan como sigue: ~l- s el medio molde superior con
su cuerpo atravesado por multiples orificios para la -
deshidrdacidn, el cual estd provisto de tres brazos ante
riores -2- para que actie el cierre; de dos brazos poste
riores perforados -3~ para servir de bisagra para la -
unién erticulada al molde inferior; de las pestafias -4-
en los extremos, para ajuste a bayoneta de, las tapas =b=
con sus mandos -6- y de la cavidad de moldeo -7-, a la
que llegan las perforaciones, teniendo también dicho me-
dio molde -l-, una palanca -8« con un contrapeso =9- pa-
ra facilitar su abertura.

Con =10~ se sefiala el medio molde inferior, (fig.
5), también provisto de multiples perforaciones que lo
atraviesan y en 61, -1l- son los tres brazos anteriores
para actuar Ibs cierres, a cuyo efecto tienen unas perfo-
raciones -12-, sisndo -13- el brazo posterior perforado
para unirse articuladamente a modo de bisagra a los bra-
208 =3~ del otro medio molde superior -l-, y por @ltimo,
con ~l4- se indica la cavidad de moldeo, a la que llegan
las perforaciones de deshidratacidn, poseyendo también
en los extremos, las correspondientes pestafias igual s
las -4- del otro medio molde, pera ajuste de las dos ta-
pas -5-. |

Este medio molde inferiar -10- lleva solidarias

unas patas de gpoyo -15-, (fig. 1), que constituyen un

e
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soporte de la mdquina, siendo de sefialar también en esta

SUEOIAL MOYiS

figura -1~-, el conducto de aire =l6-,

En cuanto a los cierres se componen de unas palan-
185 cas -17-, (figuras 1 y 7), con un cuerpo cilindrico -18-
provisto de unas puntas de ejes ~19- dispwestas excentrid
camente para introducirse en los orificios de dos bielas
~20~- que cada cierre tiene a ambos lados, las cuales se
unen en su parte inferior en un eje -2l1~ introducido en
© 190 los orificios ~12- de los brazos -1l-,
B Sobre las cavidades de moldeo ~7- y -l4- van colocg
das las plenchas -22-, llenas de orificios, (fig. 8), de+
bidamente conformadas y con una pestafia -23-, cuyas plan
_ chas actuan de cunas para acoger a la pieza a moldear cor
195 su noyo.

El noyo apropiado para el tratamiento de las piezasg
curvas en la mdquina que estamos describiendo, se compo-
ne, segun vemos en las figuras 9 y 10, de un ndcleo Ci=-
lIndrico interno de cualquier materia dura, no comprimi-
200 ble, tal como madera, subdividido en mdltiples discos
=24~ que tienen sug caras en contacto y constituyen a mo
do de un gusano articulado al estar unidos todos ellos
por una cinta -25-, estando alojado este ndcleo en el in
terior de una gruesa cémaré de goma -26- que la envuelve
205 totalmente, cuya cémarz dispone de un apéndice -27- para
facilitar su manejo y de una vdlvula -28~ a la que se co
necta el tubo -16- para la introduccidn de aire en su in
terior. Se ha de hacer observar gque el nicleo interno.
compuesto nor los discos -24~ estsd separado de su envol-

210 tura de goma —R5- para permitir la penetracidn de aire
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en su interior al objeto de que pueda hincharse.
Operando de acuerdo con el procedimiento, el noyo
de las figuras 9 y 10, lo envolveremos con porciones de
ldmina tierna de cemento-amianto, cuyos bordes en contag
to soldaremos a golpes dados manualmente con una maza o
mecanicamente con un martillete neumdtico y luego deposi]
taremos el conjunto sobre las cunas -22- previamente co-
locadas en los medios moldes -l- y -10-. Tomaremos las
palancas =17- y las elevaremos, apoyando los cilindros
-18- en los brazos -2-, de modo que al girar y situar a
las palancas verticalmente, la excentricidad de los ejes|
hard presidn sobre dichos brazos y cerrard fuertemente
los dos medios moldes. Seguidamente se enchufa el tubo
~-16- en la védlivula -28~ y se deja paso al aire a presidn
el cual penetra en la cémara de goma -26- y la dilata.
Esta dilatacidn presiona fuertemente la masa tierna del
tubo de amianto-cemento y, al comprimirlo, d4 a sus pare
des un grosor uniforme, conforma al tubo y le hace expul]
sar el ague que sale a través de los orificios de las cu
nas -22- y de los orificios de los dos medios moldes =l
y -10-, deshidratando el tubo hasta un grado conveniente
para que la masa se compacte y adquiera una consistencia
y dureza inicial suficiente para permitir el desmoldeo,
el cual se reagliza separando el tubo de los moldes unido
a la cuna -22- para luego separarlo también de ella y de
jarlo a secar sin necesidad de colocarlo en moldes suple
torios para el endurecimiento y fraguado, porque tiene
ya de por si, adn en estade tierno, suficiente consisten|

cia para mantener sus formas, cualquiera que sea la posi
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340 cidén en que se le cologue.

Pare la fabricacidn de tubos con derivaciones, seaq
bifurcados o trifurcados, la méquina requerida presenta
la misma constitucidn general que la gue se ha descrito
y repregentado en las figuras 1l a 10 para los tubos cur-
‘ . 245 vos, variando naturalmente las formas de los medios mol-
h des y sobre todo el tipo de noyo empleado que es funda-
mentalmente distinto y es una de las caracterIsticas del
procedimiento.

En las figuras 1l a 21, podremos apreciar las refe
250 ridas diferencias., Como vemos en estas figuras, el medio
molde inferior que se seflala con -29-, (figs. 11 y 12),
dispone de cuairo brazos convergentes, con el canal o es
pacio de moldeo =-30-, teniendo los cuatro apéndices -31-
con un orificio =32~ cada uno, para el eje de giro de las
255 bielas de los cierres, mds los otros cuatro apéndices
-33~, también perforados para servir de bisagra de arti-
culacidén, exigtiendo ademds las correspondientes pesta-
flag =34~ en los extremos para el ajuste de las tapas de
las cuatro bocas del molde. ’
260 El medio molde superior =35~ se representsa en las
figuras 183 y 14, y en é1 se seflalan con =36~ los cuatro
apéndices coincidentes con los =3l-, para que haga pre-
sidn en ellos el cierre excentrico, siendo -37; los apén
dices para 1a'bisagra de articulacidn en los brazos o
265 apéndices -33- y =-38-, el espacio o canal de moldeo y
-39~ ia pestafia de ajuste de las tapas.

Tanto el medio molde superior =35- como el inferio

e §

~-29-, tienen su cuerpo atravesado por multiples orifichs
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para la deshidratacidn, cuyos orificios no se han repre-
sentado en las figuras 11 y 13, para mayor claridad del
dibujo, pero si en los cortes de las figuras 12 y 14.

Como cuna de desmoldeo se emplean dos piezas como
la -40- (fig. 15), con una aleta o pestafia -4l-, las cua
les se acoplan en los medios moldes -R29- y =35-, siendo
también unas planchas de superficies curvas, llenas de
multiples orificios para la deshidratacidn.

El noyo especialmente apropiado para la mégquina co
puesta por los moldes -29- y -35-, se representa en las
figuras 16 a 21 y se compone de una porcidén cilindrica
recta -42- (figs. 16, 17 y 18), integrada por un alma o
nicleo interno -43-, de medera u otra materia dura no co
primible, envuelto totalmente por una gruesa cubierta de
goma ~44- que forme una cémara, con una védiVula -45- pa-
ra la conexidn de un tubo de entrada de aire gque la dils
te. BEn este tramo -42- han de sefialarse especialmente
los dos orificios ciegos -46- orientados oblicua y con-
vergentemente, seflalandose ademds con -47- la dilatacidn
para la formacidn de la cova de enchufe en los tubos y
con -48- un gpéndice de menor didmetro para facilitar el
manejo. Consta también de otros dos brazos -49- y -80-,
compuestos también por una envoltura de goma -51- forman
do una cédmara neumdtica que serig dilatable gl introdu-
cirles alre por las vdlvulas =52- y -53-, teniendo en su
interiar el ntcleo o alma -54- de madera u otra materia
dura no comprimible, y las dilataciones =55~ y -59- para
formar las capas o enchufes, asi como los apéndices -56-

y -60=- de menor didmetro para su manejo. En estos brazos
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ha de seflalarse también, como lo m&s importante, los ex—
tremos -57- en pico de flauta y con una cavidad de cuyo
300 . centro nace el mufidn o gorrdh -58-, de un didmetro tal

que guepa ajustadamente en los orificios ciegos -46-, al
objeto de enchufar en ellos los dos brazos =49- y =50-
para componer el noyo trifurcade que vemos en la figura
cl.
- 305 El procedimiento operativo en este caso de las de
rivaciones es similar al de ios tubos curvados, excepto
en la colocacidn y extraccidén de los noyos. Estando sepa
rados los brazos -42-, -49- y -50-, los envolveremos ca-
da uno de ellos por separado, con porciones tiernas de
310 ldminas de amianto-cemento cuyas juntas de unidén solda-
remos a golpes de maza o de martillete neumdtico. Sobre
los orificios -46-~ del tramo -42- haremos dos orifidos
~en las ldminas de amianto-cemento de un didmetro igual
o algo mayor que el de los brazos -49- y -50-, los cua-
315 les uniremos al brazo central enchufando sus mufiones o
. gorrones -58- en los mencionados orificios -46-, y seguil
damente recubriremos las juntas con tiras tiernas de
amianto-cemento que golpearemos para unirlas al cuerpo
principal, Hecho esto depositaremos el noyo, compuesto
320 Ya por los tres brazos envueltos por las lé4minas de amian
“to-cemento, en una de las cunas -40- y, junto con ella,
lo colocaremos en el interior del medio molde inferior
~29=-, cerrando sobre él el otro medio molde -35- y le
colocaremos las tapas. Como en el otro caso enchufaremod
325 un tubo en cada una de las vilvulas =45-, =52~ y =53- ¥

dejaremos penetrar aire a presidn, manteniendolo asi -

b
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cierto tiempo hasta que la dilatacidn de las gomas -44-
y -51- presionen internamente al tubo de amianto-cemento
y le expulse el agua, que saldrd a través de los orifi-
cios de las cunas -40- y de los orificios de los medios
moldeg ~29- y -35~., Ahierto de nuevo el molde procedere-
mos a quitar el noyo, para lo cual se extraen separada-
mente, o ambos a la vesz, los brazos -49- y -B0- desenchu
fandolos del cuerpo central -42-,el cual puede salir lue

go facilmente. Posteriormente se separa el tubo moldeado
junto con la cuna inferior -40- y luego el tubo se sepa-
ra también de ella para dejarlo fraguar y endurecer.

Una vez descrita la mdquina y procedimiento opera-
tivo, debe hacerse constzr que el invento admite cualquie
variacidén en la forma y detalles de realizar las méquinag
para adaptarlas a la distintas formas y tamafios de los
tubos a fabricar y que también el procedimiento puede sex
modificado en los detalles secundarios, sienpre que no sé
altere el fundamento esencial que se resumiréd en la si-

guiente

los puntos nuevos y de propia invencién que se pre
gsentan para su reivindicacidn en esta Patente de Inven-
cidén, son:

19,- Méquina, con su correspondiente procedimiento,
para la fabricacién de tubos de fibrocemento de formas
no rectas, caracterizada vor constar de dos medis moldes
articulados, de formas curvas en unos casos y con varios

brazos convergentes en otras, disponiendo uno de ellos

9
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de los medios de sustentacidn, estando dichos moldes lle
nos de orificios pasantes de deshidratacidn en sus cavidg
des de moldeo, en cuyas cavidades van alojadas unas cunas
de desmoldeo compuestas por unas planchas metdlicas con-
formadas de acuerdo con los moldes, y llenas de multiples
orificios pasantes de deshidratacidn.

22,- la méguina con su correspondiente procedimien
to de lg reivindicacidn anterior, con dos medios moldes
curvos o con varios brajyos convergentes, con medios de
sustertacidn en unc de los medios moldes, y con orificios
pasantes, con cunas de desmoldeo provistas tambien de ori
ficios, caracterizada porque en el contorno anterior del
molde inferior posee unos apéndices en cada uno de los
cuales va montado un eje para un par de bielas que en su
otro extremo sirven de cojinete & un cilindro con su eje
descentrado, poseyéndo una palanca de manejo para montar
¥ hacer girar a dicho cilimro sobre otros apéndices pro
cedentes del medio molde superior, produciendo asf el
cierre de ambos, poseyendo en los extremos del molde unas
pestafias o medios semejantes pera la sujecidn de unas ta
pas de obturacidn, mas un brazo de palanca en el medio
molde superior, al que facilita su abertura mediante wun
contrapeso dispuesto en el extremo de dicha palanca.

32,- La méquina con su correspondiente procedimien
to de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque entre los dos medios moldes se sitda un noyo de
goma y alma interna dura, de formas curvas articuladas
0 con brazos convergentes unidos y desmontables a volun-

tad, cuyos noyos han sido previamente envueltos con por-
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ciones tiernas de ldminas de amianto-cementoc, uniendo suj
bordes por el procedimiento conocido de soldarlos a 'base
de golpes con maza o martillete neumdtico, produciéndose
luego ia deshidratacidén convemiente por escape del agua
de la masa, a través de los orificios pasantes de las
planchas cuna y de los medios moldes como consecuencia
de la presidn interna producidas por la dilatacidn de los
noyos al introducir aire a presidn en su interior.

42,- Ia méquina con su correspondiente procedimien
to de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por
que en la operacidn de desmoldeo de las piezas curvas,
el noyo se extrae de su interior por un extremo y en una
sola pieza, en cuya operacidn su cuerpo se articula y
flexiona cambiando de forma sin ofrecer resistencia en
las curvas interiores, a cuyo efecto, el alma interna -
alcjada dentro de la cdmara neumdtica de goma se compon-
dréd de un cuerpo cilIndrico duro y de materia no compri-
mible, subdividido en miéltiples discos con sus caras en
contacto y unidos por una cinta o medio similar que les
permita separarse, abriéndose en abanico y unirse de nue
vo, en las operaciones de extraccidn.,

5¢,~ La miquina con su correspondiente procedimien|
to de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque

en la operacidén de desmoldeo de las piezas con derivacio

luego el otro si lo posee, desenchufdndolos del tramo o
cuerpo central del noyo, con lo cual se hace posible la
extraccién final de este @ltimo para lo cual los dos,

tres o més brazos de que se componga el noyo, estardn




415

420

425

430.

998 579 UE

- 16 - o
formados por cédmaras neumdticas independientes entre si,
cada una con su correspondiente vdlvula y con su corres-
pondiente alma interna de materia dura y no comprimible
para aguantar los golpes de la soldadura de las juntas,
poseyendo el brazo central del noyo uno, dos, o mas ori-
ficios ciegos de orientacidn oblicua y convergente, (si
son varios), y el o los otros brazos laterales, unos mu-
fiones o gorrones en sus extremos, conformados a modo de
pico de flauta con cavidades curvas, para que tales mu-
fiones puedan enchufarse en el o los orificios ciegos del
brazo central a fin de mantener el conjunto de brazos
centrado, con posibilidad de separarse unos de otros a
voluntad, para el desmoldeo. Y .

69,~ "MAQUINA, CON SUu CORGESPONDIENTE P:0CBUIMIENA
T0, PARA 1A FABRICACION DE TUBOS DE FIBROCEMENTO DE FOR
MAS NO RECTAS", de conformidad en un todo en lo esencial
y fines industriales a lo descrito en la precedente lMemg
ria Descriptiva y graficamente representado en los adjun
tos planos para su mejor comprensidn.

Esta Memoria consta de DIECISEIS hojas escritas o
mecanografiadas por una sola cara a doble espacio en
431 lineas.

Valencia, 24 de Octubre 1957
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