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La invención que vamos a d e sc r ib ir  en esta  memoria 

t ra ta  de un nuevo tipo de máquina, con sus correspondían 

tes moldes espec ia les  y de l procedimiento operativo para  

fa b r ic a r  con e l l a  toda c lase  de tubos curvos o acodados 

y tubos b ifu rcados y tr ifu rcados  o sea con derivaciones, 

compuestos de una mezcla de cemento-amianto.

E l invento a fecta  particularm ente a lo s  tubos o r -
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d in ario s , por ejemplo, para saneamiento y para o tra  c la ­

se de in sta lac ion es que no requieran  r e s i s t i r  grandes 

presiones internas y supone indudablemente un gran progre 

so técnico dentro de esta  in d u str ia  porque se consigue 

mejorar e l  indice de producción en un considerable por­

centaje , muchas veces mayor que con lo s  procedimientos 

conocidos, a l a  vez que obtiene p iezas muy acabadas y re  

s is ten tes .

O tra importante p a rt icu la r id ad  de i a  invención con 

s is te  en que lo s  tubos curvos y con derivaciones son mol 

deados en l a  máquina en circunstancias t a le s  que salen  

de e l l a  con e l  su fic ien te  grado de dureza y desh id rata - 

ción para que puedan mantener l a  forma que se le s  ha da­

do por s i  mismos, de modo que durante e l  proceso de f r a ­

guado, no necesitan ser colocados en cunas o moldes de 

secado y endurecimiento, cosa esta  que supone e l  ahorro 

de ta le s  moldes y l a  correspondiente inversión , que es 

de gran importancia en esta  in d u stria , l a  cual viene n e -  

[ cesitando ahora estos moldes en enormes cantidades.

De acuerdo con l a  invención, se toman porciones 

tie rnas de láminas de fibrocemento de l grosor requerido  

por la s  paredes de l tubo que se vaya a fa b r ic a r  y se en­

vuelve manualmente uno o vario s  núcleos de goma que han 

de actuar de noyos de moldeo, uniendo sus bordes en 

contacto mediante golpes dados con una maza, con m arti­

n e t e s  mecánicos o con otro u ten s ilio  apropiado. Estos 

núcleos o noyos están compuestos por una gruesa envoltu­

ra  de goma formando cámara neumática con su vá&ula que, 

en e l caso de lo s  tubos curvados, a lo ja  en su in te r io r
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un alma de cualqu ier m ateria dura, no comprimible, t a l  cd 

mo por ejemplo madera, d iv id id a  en m últip les d iscos que 

resu ltan  de cortar transversalmente e l  alma, cuyos discos 

mantienen sus curas en contacto y están unidos unos a 

otros por una c in ta  o cordón que le s  permita separarse en 

un movimiento articu lado  para que e l  alma sea f le x ib le  y 

pueda cambiar de forma, a f in  de f a c i l i t a r  l a  extracción  

del in te rio r  del tubo de fibrocemento, una vez se ha mol 

deado en la  máquina. Naturalmente e l  alma in terna a rticu  

lada  de m ateria dura y su envoltura de goma no estarán  

unidas para que pueda inyectarse a ire  y l a  envoltura pue 

da d ila ta rs e .

En cuanto a l  núcleo o noyo empleado en la s  deriva­

ciones, es también de constitución  e spec ia l, estando com 

puesto por un cuerpo centra l hueco de gruesa goma, recto, 

que a lo ja  en su in te r io r  una masa de m ateria dura r íg id a  

y no comprimible, por ejemplo madera, no unida a la  goma 

para perm itir que l a  goma se d ila te  s i se le  inyecta a i­

re , puesto que forma una cámara neumática con su corres­

pondiente vá lvu la . Este núcleo recto tiene l a  p a rticu la ­

r id ad  de poseer en puntos diametralmente opuestos, dos 

o r i f ic io s  ciegos que penetran en su cuerpo con una in c i ­

dencia ob licu a  y convergentemente, siendo de notar que en 

tos o r i f i c io s  no perforan  la  cámara neumática, sino que 

están interiorm ente revestidos de goma y se adentran in ­

cluso en e l  núcleo duro interno.Consta también de uno, dos 

o más brazos complementarios, compuestos también por una 

cámara neumática de gruesa goma, cada uno con su vá lvu la  

y con l a  correspondiente alma interna de materia dura y65
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no comprimible, pero en estos brazos, uno de sus extre ­

mos termina en forma de pico de fla u ta , con una concavi­

dad y en e l  centro de e l l a  un muñón de un diámetro ta l  

que Éueda a lo ja rse  en lo s  o r i f i c io s  ciegos del cuerpo 

cen tra l, sirviendo para enchufar estos brazos a l  r e f e r i ­

do cuerpo cen tra l, en una unión de ensambladura íacilmen  

te desmontable.

Una vez envueltos lo s  noyos de goma de la s  caracte  

r i s t ic a s  indicadas, con la s  láminas t ie rn as  de í ib r o -c e -  

mento, y soldadas la s  juntas a golpes manuales o mecáni­

cos, se colocarán en l a  máquina para darle  uniformidad 

a l grosor de la s  paredes, completar e l moldeo y deshidra  

ta r  l a  p ieza  hasta e l  grado requerido . Estas máquinas coná 

taran en esencia de un medio molde in fe r io r  m etálico, a t a  

vesado por m últip les o r i f i c io s ,  muy robusto para aguan­

tar p resiones, sustentado en unas patas, a l  cual va arti^ 

calado e l otro medio molde superior de igu a le s  condicio­

nes disponiendo ambos en sus extremos de medios para su­

je ta r  unas tapas de obturación y de unos c ie rre s  para  

unir fuertemente lo s  dos medios moldes durante l a  opera­

ción de prensado. E l ¡medio molde superior dispondrá de 

un contrapeso para f a c i l i t a r  la s  operaciones de abertura

lo s  noyos, recub iertos de una lámina fre sca  compueé 

ta  de una argamasa de cemento-amianto se colocaran en 

lo s  moldes de l a  máquina c itada, sobre unas camisas de 

plancha m etálica llen a s  de o r i f i c io s ,  con unas pestañas, 

a i objeto de f a c i l i t a r  la s  operaciones de desmoldeo.

Una vez colocados en la  máquina lo s  noyos envuel­

tos con e l íibrocemento, y cerrados lo s  moldes, a s i como
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colocadas la s  tapas, se conectan a la s  vá lvu las  de lo s  no 

yos lo s  tubos conductores de l a ire  a presión  y se de ja  pa 

so, manteniéndolo.asi durante lo s  minutos necesarios para 

que l a  d ila tac ió n  de la s  cámaras neumáticas, que componen 

lo s  noyos in ternos, presionen la s  paredes t ie rn as  del tu 

bo de fibrocemento, le s  den un grosor uniforme; lo  compac 

ten y expulsen e l  agua, l a  cual escapará a través de lo s  

o r i f i c io s  de l a  camisa de desmoldeo y por lo s  o r i f ic io s  

que atraviesan  a l molde.

Hecho lo  que antecede, abriremos e l  molde, extrae­

remos e l  o lo s  noyos de l in te r io r  del tubo de íibrocemen 

to ya moldeado y luego separaremos l a  cuna de plancha dei 

molde, llevando encima e l  tubo de fibrocemento y separare 

mos este de dicha cuna, para d e ja r lo  secar y endurecer 

hasta que fragüe totalmente.

Para f a c i l i t a r  l a  comprensión de l a  máquina y pro­

cedimiento que se ha expuesto en forma general en lo s  pre 

cadentes puntos, se acompañan v a ria s  láminas de d ibu jos  

representando un ejemplo de re a liz a c ió n  de una máquina, 

con sus elementos, apropiada para fa b r ic a r  tubos curva­

dos, a s i como c ie rto s  elementos importantes de una máqui­

na para tubos con derivaciones, haciendo constar e l  am­

p lio  carácter de estos d ibu jos y l a  im posib ilidad  de que 

se in terpreten  en forma lim ita t iv a , ya que caben otras  

rea lizac ion es  a base de l mismo p rinc ip io  constitu tivo .

En dichos d ibu jos, sus d is t in ta s  fig u ra s  represen­

tan:

1 -  Perspectiva de una máquina para tubos curvados 

v is ta  preferentemente por un lado y parte supe
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r io r .

2 -  V ís ta  la t e r a l  del cuerpo p r in c ip a l de dicha má

quina.

3 -  P lanta superior de l molde superior, de l a  má­

quina de la  f i g .  1.

4 -  Sección lon g itu d in a l por A-B, de la  f ig u ra  3.

5 -  P lanta superior de l molde in fe r io r ,  de l a  má­

quina de l a  f ig u ra  1.

6 -  Sección lon g itu d in a l, por C-D de la  f ig u ra  5.

7 -  V ista  la t e r a l  en alzado de l a  palanca de un

c ie rre .

8 -  Perspectiva de una cuna perforada.

9 -  Sección lon g itu d in a l de un no yo a rticu lado .

10 -  Sección tran sversa l de dicho noyo.

11 -  P lanta superior de l molde in fe r io r  para una má

quina de moldear tubos tr ifu rcad o s .

12 -  Sección por G -  H, de l a  f ig u ra  11.

13 -  P lanta superior del molde supe iio r de dicha má

quina.

14 -  Sección por I  -  J, de l a  f ig u ra  13.

15 -  Perspectiva de una cuna perforada para lo s  mol

des tr ifu rcad o s .

16 -  Porción cen tra l d e l noyo para tubos con d e r i­

vaciones.

17 -  Sección lon g itu d in a l por K -  L de dicha por­

ción.

18 -  Sección tran sversa l por M -  N de dicha porción

19 -  Perspectiva de un brazo de l noyo para deriva­

ciones.

150



155

,160.

165

170

175

1%)

8 5 7 9
-  7 -

20 -  Sección lon g itu d in a l por 0 -  F de dicho brazo.

21 -  P lanta del noyo para tubos tr ifu rcad o s .

En la s  figu ra s  1 a 10 que tratan  de l ejemplo de má 

quina para tubos curvos, sus partes más importantes se 

señalan como s igue : - 1 -  es e l  medio molde superior con 

su cuerpo atravesado por m ú ltip les o r i f i c io s  para l a  — 

deshidgÉación, e l  cual está provisto  de t re s  brazos ante 

r io re s  - 2 -  para que actúe e l  c ie r re ; de dos brazos poste 

r io re s  perforados - 3 -  para s e rv ir  de b isag ra  para l a  -  

unión a rticu lad a  a l  molde in fe r io r ;  de la s  pestañas -4 -  

en lo s  extremos, para a ju ste  a bayoneta denlas tapas -5 -; 

con sus mandos - 6 -  y de l a  cavidad de moldeo -7 - ,  a l a  

que lle g an  la s  perforac iones, teniendo también dicho me­

dio molde -1 - ,  una palanca - 8 -  con un contrapeso - 9 -  pa­

r a  f a c i l i t a r  su abertura.

Con -1 0 - se señala e l  medio molde in fe r io r ,  ( f i g .  

5 ), también provisto  de m últip les perforaciones que lo  

atraviesan  y en é l ,  -1 1 - son lo s  tre s  brazos an terio res  

para a c tu a ra s  c ie r re s , a cuyo efecto tienen unas perfo ­

raciones -1 2 -, siendo -1 3 - e l  brazo poste rio r perforado  

para unirse articuladamente a modo de b isag ra  a  lo s  bra­

zos - 3 -  del otro medio molde superior -1 - ,  y por último, 

con -1 4 -  se in d ica  l a  cavidad de moldeo, a la  que lle gan  

la s  perforaciones de deshidratación , poseyendo también 

en lo s  extremos, la s  correspondientes pestañas ig u a l a 

la s  - 4 -  d e l otro medio molde, para a ju ste  de la s  dos ta ­

pas -5 - .

Este medio molde in fe r io r  -1 0 - l le v a  so lid a r ia s  

unas patas de apoyo -1 5 -, ( f i g .  1 ),  que constituyen un
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soporte de l a  máquina, siendo de señalar también en esta  

f ig u ra  -1 - ,  e l  conducto de a ire  -1 6 -.

En cuanto a lo s  c ie rre s  se componen de unas palan­

cas -1 7 -, ( f ig u ra s  1 y 7 ),  con un cuerpo c ilin d r ic o  -18 - 

provisto  de unas puntas de e je s  -1 9 - d ispuestas excéntri­

camente para in troduc irse  en lo s  o r i f i c io s  de dos b ie la s  

-2 0 - que cada c ie rre  tiene a ambos lados, la s  cuales se 

unen en su parte in fe r io r  en un e je  -2 1 - introducido en 

lo s  o r i f i c io s  -1 2 - de lo s  brazos -1 1 -.

Sobre la s  cavidades de moldeo - 7 -  y -1 4 - van colocg. 

das la s  planchas -2 2 -, lle n a s  de o r i f i c io s ,  ( f i g .  8 ),  de­

bidamente conformadas y con una pestaña -2 3 -,  cuyas plan  

chas actúan de cunas para acoger a l a  p ieza  a moldear cor 

su noyo.

E l noyo apropiado para e l  tratamiento de la s  piezas; 

curvas en l a  máquina que estamos describiendo, se compo­

ne, según vemos en la s  f ig u ra s  9 y 10, de un núcleo c i ­

lin d rico  interno de cualqu ier materia dura, no comprimi­

b le , t a l  como madera, gubdividido en m últip les d iscos  

-2 4 - que tienen sus caras en contacto y constituyen a mo 

do de un gusano articu lado  a l  estar unidos todos e l lo s  

por una c in ta  -2 5 -, estando alo jado este núcleo en e l in  

te r io r  de una gruesa cámara de goma -2 6 - que l a  envuelve 

totalmente, cuya cámara dispone de un apéndice - 27-  para 

f a c i l i t a r  su manejo y de una vá lvu la  -2 8 - a  l a  que se co 

necta e l  tubo -1 6 - para l a  introducción de a ire  en su in  

te r io r .  Se ha de hacer observar que e l  núcleo in te rn o , 

compuesto por lo s  d iscos -2 4 - e stá  separado de su envol­

tu ra  de goma -2 5 - para perm itir l a  penetración de a ire
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en su in te r io r  a l  objeto de que pueda hincharse.

Operando de acuerdo con e l  procedimiento, e l  noyo 

de la s  f ig u ra s  9 y 10, lo  envolveremos con porciones de 

lámina t ie rn a  de cemento-amianto, cuyos bordes en contac 

to soldaremos a golpes dados manualmente con una maza o 

mecánicamente con un m artílle te  neumático y luego deposi 

taremos e l conjunto sobre la s  cunas -2 2 - previamente co­

locadas en lo s  medios moldes - 1 -  y -1 0 -. Tomaremos la s  

palancas -1 7 - y la s  elevaremos, apoyando lo s  c ilin d ro s  

-1 8 - en lo s  brazos -2 - ,  de modo que a l  g ir a r  y s itu a r a 

la s  palancas verticalm ente, l a  excentric idad  de lo s  e je s  

hará presidn sobre dichos brazos y ce rra rá  fuertemente 

lo s  dos medios moldes. Seguidamente se enchufa e l tubo 

-1 6 - en la  v á lvu la  -2 8 - y se de ja  paso a l  a ire  a  presidn  

e l  cual penetra en l a  cámara de goma -2 6 - y l a  d i la ta .  

Esta d ila tac id n  presiona fuertemente l a  masa t ie rn a  del 

tubo de amianto-cemento y, a l  comprimirlo, dá a sus pare 

des un grosor uniforme, conforma a l  tubo y le  hace expul 

sar e l agua que sa le  a través de lo s  o r i f i c io s  de la s  cu 

ñas -2 2 - y de lo s  o r i f i c io s  de lo s  dos medios moldes -1 -  

y -1 0 -, deshidratando e l  tubo hasta un grado conveníante 

para que l a  masa se compacte y adquiera una consistencia  

y dureza in ic ia l  su fic ien te  para  perm itir e l  desmoldeo, 

e l cual se r e a l iz a  separando e l  tubo de lo s  moldes unido 

a l a  cuna -2 2 - para luego separarlo  también de e l l a  y de 

ja r lo  a secar sin  necesidad de co locarlo  en moldes suple 

to r io s  para e l  endurecimiento y fraguado, porque tiene  

ya de por s i ,  aún en estado t ie rn o , su fic ien te  consisten  

c ia  para mantener sus formas, cualqu iera  que sea l a  posi
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ción en que se le  coloque.

Para l a  fab ricac ión  de fabos con derivaciones, seai. 

bifurcados o tr ifu rcad o s , l a  máquina requerida presenta  

l a  misma constitución general que l a  que se ha descrito  

y representado en la s  f ig u ra s  1 a  10 para lo s  tubos cur­

vos, variando naturalmente la s  formas de lo s  medios mol­

des y sobre todo e l  tipo de noyo empleado que es funda­

mentalmente d is t in to  y es una de la s  c a ra c te r ís t ic a s  del 

procedimiento.

En la s  f ig u ra s  11 a 21, podremos ap rec iar la s  re fe  

r id a s  d ife ren c ia s . Como vemos en estas f ig u ra s , e l  medio 

molde in fe r io r  que se señala  con -2 9 -, ( f i g s .  11 y 12 ), 

dispone de cuatro brazos convergentes, con e l  canal o es 

pació de moldeo -3 0 -, teniendo lo s  cuatro apéndices -31-; 

con un o r i f i c io  -3 2 - cada uno, para e l  e je  de g iro  de l a :  

b ie la s  de lo s  c ie rre s , más io s  o tros cuatro apéndices 

-3 3 -, también perforados para s e rv ir  de b isag ra  de a r t i ­

cu lación, existiendo además la s  correspondientes pesta­

ñas -3 4 - en lo s  extremos para e l  a ju ste  de la s  tapas de 

la s  cuatro bocas de l molde.

E l medio molde superior -3 5 - se representa en la s  

figu ra s  13 y 14, y en é l  se señalan con -3 6 - lo s  cuatro 

apéndices coincidentes con lo s  -3 1 -, para que haga pre­

sión en e l lo s  e l  c ie rre  excéntrico, siendo -3 7 - lo s  apén 

dices para la  b isagra  de a rt icu la c ió n  en lo s  brazos o 

apéndices -3 3 - y -3 8 -, e l  espacio o canal de moldeo y 

-3 9 - l a  pestaña de a ju ste  de la s  tapas.

Tanto e l medio molde superior -3 5 - como e l in fe r io r  

-2 9 -, tienen' su cuerpo atravesado por m últip les orific ios
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para l a  deshidratacidn , cuyos o r i f i c io s  no se han repre­

sentado en la s  f ig u ra s  11 y 13, para mayor c la rid ad  del 

d ibu jo , pero s i en lo s  cortes de la s  figu ra s  12 y 14.

Como cuna de desmoldeo se emplean dos p iezas como 

l a  -4 0 - ( f i g .  15 ), con una a le ta  o pestaña -4 1 -, la s  cua 

le s  se acoplan en lo s  medios moldes -2 9 - y -3 5 -, siendo 

también unas planchas de su p e rfic ie s  curvas, lle n a s  de 

m ultip les o r i f i c io s  para la  deshidratacidn .

E l noyo especialmente apropiado para l a  máquina com 

puesta por lo s  moldes -2 9 - y -3 5 -,  se representa en la s  

f ig u ra s  16 a 21 y se compone de una porcidn c i l in d r ic a  

re c ta  -4 2 - ( f i g s .  16, 17 y 18 ), in tegrada por un alma o 

núcleo interno -4 3 -, de madera u o tra  m ateria dura no coït 

prim ib le , envuelto totalmente por una gruesa cub ierta  de 

goma -4 4 - que forma una cámara, con una v á lv u la  -4 5 - pa­

ra  l a  conexión de un tubo de entrada de a ire  que l a  d i la  

te . En este tramo -4 2 - han de señalarse especialmente 

lo s  dos o r i f i c io s  ciegos -4 6 - orientados ob licu a  y con- 

vergentemente, señalándose además con -4 7 - l a  d ila tac idn  

para la  íormacidn de l a  copa de enchufe en lo s  tubos y 

con -4 8 - un apéndice de menor diámetro para f a c i l i t a r  e l  

manejo. Consta también de otros dos brazos -4 9 - y -5 0 -, 

compuestos también por una envoltura de goma -5 1 - forman 

do una cámara neumática que se r ia  d i la ta b le  a l  introdu­

c i r le s  a ire  por la s  vá lvu las  -5 2 - y -5 3 -, teniendo en su 

in te r io r  e l  núcleo o alma -5 4 - de madera u o tra  materia  

dura no comprimible, y la s  d ila tac ion es  -5 5 - y -5 9 - para  

formar la s  capas o enchufes, a s i como lo s  apéndices -5 6 -  

y -6 0 - de menor diámetro para su manejo. En estos brazos
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ha de señalarse también, como lo  más importante, lo s  ex­

tremos -5 7 - en pico de f la u ta  y con una cavidad de cuyo 

centro nace e l  muñón o gorrón -5 8 -, de un diámetro t a l

que quepa ajustadamente en lo s  o r i f i c io s  ciegos -4 6 -, a l  

objeto  de enchufar en e l lo s  lo s  dos brazos -4 9 - y -5 0 -  

para componer e l noyo trifu rcado  que vemos en l a  f ig u ra  

21.

E l procedimiento operativo en este caso de la s  de 

r ivac ion es  es s im ilar a l  de lo s  tubos curvados, excepto 

en l a  colocacidn y extraccidn de lo s  noyos. Estando sepa 

rados lo s  brazos -4 2 -, -4 9 - y -5 0 -,  lo s  envolveremos ca­

da uno de e l lo s  por separado, con porciones tiernas de 

láminas de amianto-cemento cuyas juntas de unidn solda­

remos a golpes de maza o de m art ílle te  neumático. Sobre 

lo s  o r i f i c io s  -4 6 - del tramo -4 2 - haremos dos o r i f ic a s  

en la s  láminas de amianto-cemento de un diámetro igu a l 

o algo mayor que e l  de lo s  brazos -4 9 - y -5 0 -, lo s  cua­

le s  uniremos a l  brazo cen tra l enchufando sus muñones o 

gorrones -5 8 - en lo s  mencionados o r i f i c io s  -4 6 -, y segui 

damente recubriremos la s  juntas con t i r a s  tie rnas de 

amianto-cemento que golpearemos para u n ir la s  a l  cuerpo 

p rin c ip a l. Hecho esto depositaremos e l  noyo, compuesto 

ya por lo s  t re s  brazos envueltos por la s  láminas de amiar 

to-cemento, en una de la s  cunas -4 0 - y, junto con e l la ,  

lo  colocaremos en e l  in te r io r  d e l medio molde in fe r io r  

-2 9 -, cerrando sobre é l  e l otro medio molde -3 5 - y le  

colocaremos la s  tapas. Como en e l  otro caso enchufaremos 

un tubo en cada una de la s  vá lvu las  -4 5 -, -5 2 - y -5 3 - y 

de jaranos penetrar a ire  a presión , manteniéndolo a s i -
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c ie rto  tiempo hasta que l a  d ila tac ión  de la s  gomas - 44- 

y -5 1 - presionen internamente a l  tubo de amianto-cemento 

y le  expulse e l  agua, que sa ld rá  a través de lo s  o r i f i ­

c ios de la s  cunas -4 0 - y de lo s  o r i f i c io s  de lo s  medios 

moldes -2 9 - y -3 5 -. Abierto de nuevo e l  molde procedere­

mos a qu itar e l noyo, para lo  cual se extraen separada­

mente, o ambos a l a  vez, lo s  brazos -4 9 - y -5 0 - desenchu 

fandolos de l cuerpo cen tra l -4 2 - ,e l  cual puede s a l i r  lúe  

go fácilm ente. Posteriormente se separa e l tubo moldeado 

junto con l a  cuna in fe r io r  -4 0 - y luego e l  tubo se sepa­

ra  también de e l l a  para d e ja r lo  fraguar y endurecer.

Una vez d esc rita  l a  máquina y procedimiento opera­

tivo , debe hacerse constar que e l  invento admite cualquier 

variac ión  en l a  forma y d e ta lle s  de r e a l iz a r  la s  máquinas 

para adaptarlas a l a  d is t in ta s  formas y tamaños de lo s  

tubos a fa b r ic a r  y que también e l  procedimiento puede ser 

modificado en lo s  d e ta lle s  secundarios, sieapre que no se  

a lte re  e l  fundamento esenc ia l que se resumirá en la  s i ­

guiente

N O T A

lo s  puntos nuevos y de propia invención que se pre 

sentan para su re iv in d icac ión  en esta  Patente de Inven­

ción, son:

I B . -  Máquina, con su correspondiente procedimiento, 

para l a  fab ricac ión  de tubos de fibrocemento de formas 

no rec tas , caracterizada por constar de dos medie moldes 

articu lados , de formas curvas en unos casos y con va rio s  

brazos convergentes en o tra s , disponiendo uno de e llo s
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de lo s  medios de sustentación, estando dichos moldes l i e  

nos de o r i f i c io s  pasantes de deshidratación en sus cavidg 

des de moldeo, en cuyas cavidades van a lo jadas unas cunas 

de desmoldeo compuestas por unas planchas m etálicas con­

formadas de acuerdo con lo s  moldes, y llen a s  de múltiples 

o r i f ic io s  pasantes de deshidratación .

2 e . -  La máquina con su correspondiente procedimien 

to de l a  re iv in d icac ión  an te rio r, con dos medios moldes 

curvos o con va rio s  bracos convergentes, con medios de 

sustentación en uno de lo s  medios moldes, y con o r i f ic io s  

pasantes, con cunas de desmoldeo p rov istas  también de orj 

f ic io s ,  caracterizada  porque en e l  contorno an terio r del 

molde in fe r io r  posee unos apéndices en cada uno de lo s  

cuales va montado un e je  para un par de b ie la s  que en su 

otro extremo sirven  de co jin ete  a un c ilin d ro  con su e je  

descentrado, poseyéndo una palanca de manejo para montar 

y hacer g ir a r  a dicho c ilin d ro  sobre o tros apéndices pro 

cedentes del medio molde superior, produciendo a s i e l 

c ie rre  de ambos, poseyendo en lo s  extremos de l molde unas 

pestañas o medios semejantes para l a  sujeción de unas ta  

pas de obturación, mas un brazo de palanca en e l medio 

molde superior, a l  que f a c i l i t a  su abertura mediante un 

contrapeso dispuesto en e l  extremo de dicha palanca.

3 s . -  La máquina con su correspondiente procedimien 

to de la s  dos re iv ind icac iones an te rio res , caracterizado  

porque entre lo s  dos medios moldes se s itú a  un noyo de 

goma y alma in terna dura, de formas curvas a rticu ladas  

o con brazos convergentes unidos y desmontables a volun­

tad, cuyos noyos han sido previamente envueltos con po r-
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ciones tie rnas de láminas de amianto-cemento, uniendo suá 

bordes por e l procedimiento conocido de so ld a rlo s  a base 

de golpes con maza o m a rt ílle te  neumático, produciéndose 

luego l a  deshidratación conveniente por escape de l agua 

de l a  masa, a través de lo s  o r i f i c io s  pasantes de la s  

planchas cuna y de lo s  medios moldes como consecuencia 

de l a  presión  in terna producida por l a  d ila tac ión  de lo s  

noyos a l  in troduc ir a ire  a presión  en su in te r io r .

4 3 .-  La máquina con su correspondiente procedimien 

to de la s  an terio res re iv in d icac ion es , caracterizado por 

que en l a  operación de desmoldeo de la s  p iezas curvas, 

e l noyo se extrae de su in te r io r  por un extremo y en una 

so la  p ieza , en cuya operación su cuerpo se a r t ic u la  y 

f le x io n a  cambiando de forma sin  o frece r  re s is ten c ia  en 

la s  curvas in te r io re s , a cuyo e fecto , e l  alma in terna -  

a lo jada  dentro de l a  cámara neumática de goma se compon­

drá de un cuerpo c ilin d r ic o  duro y de materia no compri­

m ible, subdividido en m últip les d iscos con sus caras en 

contacto y unidos por una c in ta  o medio s im ila r que le s  

permita separarse, abriéndose en abanico y unirse denue  

vo, en la s  operaciones de extracción.

5 s . -  La máquina con su correspondiente procedimien 

to de la s  re iv ind icac iones 1 a 3, caracterizado porque 

en l a  operación de desmoldeo de la s  p iezas con d e r iv ad o  

nes, se extrae primeramente un brazo la t e r a l  de l noyo y 

luego e l otro s i  lo  posee, desenchufándolos del tramo o 

cuerpo cen tra l de l noyo, con lo  cual se hace po s ib le  l a  

extracción f in a l  de este último para lo  cual lo s  dos, 

tres  o más brazos de que se componga e l  noyo, estarán
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formados por cámaras neumáticas independientes entre s i ,  

cada una con su correspondiente vá lvu la  y con su corres­

pondiente alma interna de materia dura y no comprimible 

para aguantar lo s  golpes de l a  soldadura de la s  juntas, 

poseyendo e l brazo cen tra l d e l noyo uno, dos, o mas o r i ­

f ic io s  ciegos de orientación  o b licu a  y convergente, ( s i  

son v a r io s ) ,  y e l  o lo s  o tros brazos la t e ra le s ,  unos mu­

ñones o gorrones en sus extremos, conformados a modo de 

pico de f la u ta  con cavidades curvas, para que ta le s  mu­

ñones puedan enchufarse en e l  o lo s  o r i f i c io s  ciegos del 

brazo centra l a f in  de mantener e l  conjunto de brazos 

centrado, con p o s ib ilid a d  de separarse unos de otros a 

voluntad, para e l  desmoldeo. I

6 5 .- "MAQUINA, CON SU CORRESPONDIENTE PROCEDIMIEN­

TO, PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE FIBBOCEMENTO DE FOR- ¡ 

MAS NO RECTAS", de conformidad en un todo en lo  esencial 

y fin e s  in d u s tr ia le s  a  lo  descrito  en l a  precedente Memo 

r i a  D escrip tiva  y gráficamente representado en lo s  adjur 

tos planos para su mejor comprensión. j

Esta Memoria consta de DIECISEIS hojas e sc r ita s  o

mecanografiadas por una so la  cara a doble espacio en 

431 lín e a s .
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