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PATENTE DE INTRODUCCION
por DIEZ ANOS

afevorde Don Crispim MARTINEZ
Lé&§pes , de nacionalidad espafiola, domiciliado en
Barcelona, calle de Vallespir, mimero, 100, po r:

"MAQUINA PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE CEVMENTO O MATE=-
RIALES ANALOGOS, PUROS O MEZCLADOS ENTRE SI O CON OTROS
MATERIALES".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Qonstituye objeto de la presente Patente de ntro-
duccifn -segin claramente se indica en su titulo- una
méquina para la fabricacidén de tubos de cemento, hormi-
ghn y materiales anflogos o mezclas de los mismos entre
s{ o con otras materias.

Ie estructura, manera de funcionar y principales
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caracterigticas y ventajas de la referida mdquina, serdn
mas ficilmente comprensibles a la vista de log dibujos
adjuntos, en los que se ha representado un ejemplo cone-
creto de realiszacibn préctica de la misma. En 10 sucesi-
Vo la explicacibn -a lo largo de la cual se irén ponien
do de relieve las principales ventajas de la méquina- ge
referird pues a los dibujos dichos, bien entendido que los
mismos no son en absoluto limitativos, cabiendo una infi-
nidad de variaciones dentro de lo que constituye la esen-
clialidad del registro que se solicita.

En los dichos dibujoss:

Le. figura 1 es una vista lateral alzada del conjunto
de la miquina,

las figuras 2 y 3 son sendas vistas laterales alzadas
opuestas, también del conjunto de 1a méquina, en las que se
ha representado en corte diametral toda la parte correspon-
diente al molde.

le figura L ee una vista frontal del molde, situado em
la posicién que debe ocupar en la méquina durante el proce-
80 de fabricacién.

Laa figuras 5 y 6 son sendas vistas ~-lateral y frontal
reséectivamente— de la carretilla especial de que se halla
equipada la miquina, para efectuar el traslado de los moldes
conteniendo en su interior el tubo ya fabricado.

la figura 7 es une vista en plenta del conjunto de los
mecanismos que determinan la rotacibn del dispositivo cone
formador y prensador de los tubos,

la figura & es una viste alzada mostrando el mecanismo-
bomba que determina la elevaciln y descenso del dispositive
anterior,

Ia figura 9 es un detalle en semicorte alzado mostrande
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la bomba que acciona el conjunto anterior.

La figura 10 es un detalle demostrativo en corte del
sistema de actuar de las palancas exterioree para manioe
brar el conjunto de la figura 8.

Y, finalmente, la figura 11, muestra en detalle en
corte parciml, la estructura del dispositivo de prensaje
¥y conformacién y la forme de acoplar este elemente al eje
que determina sus movimientos de rotacidn, ascenso Yy des-
censo.,

De acuerdo con los referidos dibujoss

El conjunto de la méquina se asienta sobre una sdli-
da bancade 1, convenientemente fijada al pavimento. Esta
bancada sostiene en forma rigida la sflida columna vertiw
cal 2, a 1o largo de la cual puede deslizar libremente el
manguito 3, que por un lado sostiene 1la Plataforma 4, so-
bra la que se asiente el motor 5 ¥ por el lado opuesto
presenta una prolongacién horizontal 6, destinada a soste-
ner el eje girétorio 7, 8 cuya extremidad se halls solida-
rizedo el dispositivo 8 prensador y conformador del mate-
rial,

los movimientos de asvenso y descenso del manguite 3
con todos los mecanismos que el mismo soporta, se determi-

nan por medio del tubo telescépico 9=-10, cuya rama inferior

9 es Bolidaria de la bancada 1, mientras que la superior 10

2o es del manguito 3. Este tubo telescdpico se acciona por
medio de un mecanismo de bomba que, al igual ¢ue el que de~-
termina la rotacibn del eje 7, serd objeto de una descrip-
cibn detallada més adelante.

Por otra parte, frente a la bancada 1, ¥ asimismo fi-
Jos al pavimento, y en posicibn inferior con respecto al
mismo, se bitfian los tabiques o vistagos verticales 11, des-
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tinados a soetener los ejee 12, en cuyas extremidades se
hallan montadae giratorias locas, las ruedas 13. Sobre
estas ruedas se asienta, con pésibilidad de deslizar con=
venientemente guieda, la plataforma 14, a la que se pueden
fijar por medio de correspondientes pernos 15, los encajes
16, para determinar el prerfecto centraje del molde 17 so- -
bre la dicha plataforma 14, A este fin, los referidos en-
cajes son ficilmente desplazables, dado que la miquina se
halla estudiade para la fabricacién de las mis diversas me-
didas de tubo, debiendo por tanto poder adaptarse el conjun-
to a las correspondientes variaciones en la dimensidn de
los moldes. La miquina dispone también de un sistema de g8~
tillos fijos a la bancada 1, que se disparan y bloquean a
la plataforma 14, cuando en su movimiento de avance alcanza
la posicién justa requerida para el correcto funcionamien-
to. Estos gatillos son actuables por medio del pedal exte-
rior 18, presionando el cual puede liberarse la plataforma
14 en el momento que se considere necesario.

Para facilitar la carga del material en el molde 17,
y también para asegurar el perfecto centraje del mismo con
respecto a la méquina, se dispone la plataforma 19, conve=-
nientemente perforada en su centro, a cuya perforacién pue-
den adaptarse las arandelas 20, fijadas mediante correspon-
dientes pleza® en escuadra 21. Con estas arandelas se con-
sigue en todo caso adaptar el tamaflo de la perforacidén de
la plataforma 19, & las dimensiones del molde. Para poder
adaptar la situacién de esta plataforma 19 a la altura que
en cada caso alcance el molde 17, la misma se halla solida-
rizada a los manguitos 22, que pueden deslizar a lo largo
de las columnas verticales 23 situadaé a ambos lados de la

columna 10. Las dichas columnas 23 son telesobpicas presen~
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tando su porcidn inferior solidaria de la bancada 1, y su
porcién superior del manguite 3, de manera que, al tiempo
que se asegura la perfecta verticalidad de las tales co-
lumnas y se evita toda posible rotacién del manguito 3 so-
bre la columna 2, el conjunto puede adaptarse a cualquier
posicién del dicho manguito 3, ¥ de los elementos que el
mismo soporta.

El molde 17 como es 18gico adopta forma cilindrica,
8¢ halla abierto por sus bases, y se constituye a base de
dos semicilindros abisagrados, lo que facilita la extrace
cibn de 1a piozé fabricada. Para facilitar el manejo de es-
te molde, se le provee de las asas 2/ en oposicién., las re-
feridas asas 24, se hallan especialmente estudiadas para po-
sibilitar el transporte del molde utilizando una carretilla
especial de que se halla equipade la miquina, Esta carreti-
lla se constituye a base de dos ruedas 25, oon ejea de giro
independientes y fijos & la extremidad de las horquillas 26.
las cuales por su otra extremidad son solidarias de las vae-
tagos horirzontales 27, situados sobre un mismo eje ideal, cu-
yos vistegos dejan entre sf el espacio suficiente para que
pueda colocarse el molde entre ellos. Por otra parte las
horquillas 26 son solidarias de los brazos 28, paralelos,
y unidos entre si mediante el travesafio 29 que solidarize
entre si ambas horguillas. Preferentemente los dichos bra-
208 28 son ortogonales al eje de las horquillas 26. Con la
carretilla deacrita resulta sumamente fécil el manejo de
los moldes, tanto cuando los mismos estén vaci{os, como cuan-
do encierran en su interior una pieza ya fabricada.

Para accionar el mecanismo que determina ls rotacibn del
eje 7, la miquina cuenta, segin dicho, con el electromotor 5,
ementado sobre la plataforma 4, fija al manguito 3. E1l dicho
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motor 5 presenta una polea exterior 30, cuyos movimientos
se transmiten a la polea 31, por medio de la corres trape-
zoidal 32, que se puede mantener siempre tensada modifican-
do convenientemente la posicién del motor 5 sobre la plata-
forma 4, actuando sobre el tensor o tornille 33, ILas dos
poleas 30 y 31 dichas, o cuan menos una de ellas, serdn f4-
ciimente desmontables y suatituibles, bara poder adaptar en
todo caso la velocidad de rotacidn del eje 7 a las caracte-
risticas de la rieza que se trate de fabricar,

la referida polea 31, es solidaria del elJe primario 33,
el cual es coaxial del eje secundario 34, pudiendo embragar-
se en rotacién ambos ejes actuando sobre una palanca exterior
35. El sistema de embrague se halla constitufdo por un tame-
bor oénico 36, montado loco sobre el eje 33, que presenta una
regata periférica 27 en el interior de la cual deslizan los
patines 38 fijos a la horguilla 39 articulada sobre el ele
40, y solidaria de la palanca exterior 35, que tambilén se
articula a este eja.'EB evidente por tanto, que los despla-
zamientos angulares de la dicha palanca 35 se traducirin en
movimientos de avance o tetroceso del tambor 36 sobre el eje
33. Ahora bien, en los movimientos de avance del dicho tame=
bor, su porcién troncocénica tropleza con la extremidad li-
bre del pestillo 41, provocando su giro, cuyo movimiento por
un sistema de mordaza, encaje u otro cualesquiera adecuado,

se traduce en el embrague en rotacién del eje 34 con el 33,

bastande invertir le meniobra para desembragar.

Ios movimientos del referido eje 33 se transmiten al
eje 42, e través de un sistema de engranajes reductor de la
velooidéd de giro, constituido por los pifiones 43 y 4L4. E1
eJe L2 dicho, presenta el filete helicoidal 45, constitutivo
de wn tornillo sin fin en el que engranan el pifin 46, al cual
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eété solidarizado en rotacién el eje 7. Vemos pues que,
una vez puesto en marche el motor 5, bastard sctuar sobre
la palanea 35, para provocar la rotacidn del eje 7.

Preferentemente, todo el conjunte de los mecanismos
desoritos, que se aloja en la prolongacién horizontal 6
del manguito 3, se dispondrf en beafio de aoeite, halldndose
herméticamente cerrado, y siendo Unicamente sccesible a
través de la tapa 47, o de los orificios L8-49, que sirven
bara regular el nivel del aéeita.

Los movimientos de ascenso y descenso del manguito 3,
con todos loe mecanismos que el mismo soporta, a lo largo
de la columna 2, se determinan, segin se ha indicado antes,
por medio del tubo o columna telescédpica 9~10, cuya parte
inferior 9 es solidarie a la bancada l, y cuya parte supe-
rior 10 —constitutiva del pistén que se mueve en el inte-
rior de aquélla~ se halla solidariszada al manguito 3. Los
movimientos de ascenso y descenso del pistén 10 en el inte-
rior del cilindro 9, se determinan por medio de un sistema
hidrdulico que en definitive es accionado por el motor 50,
fijo al interior de la bancada 1.

Ios movimientos de la polea exterior 51 que presenta el
referido motor 50, se transmiten a la polea 52 por medio de
la correa trapezoidal 53. Preferentemente, estas poleas 51 h'g
52, o cuan menos una de ellas, seridn ficilmente desmontables
y sustituibles, con Objeto de poder adaptar la velocided de
giro, y en definitiva la velocidad de ascensidn del pistén
10 & las caracter{sticas de la pleza que se trate de fabri-
car. la tensién de la dicha correa 53 se asegura en todo ce~-
80, desplazando adecuadamente el motor 50 sobre su asiento,

por medio del tensor a tornillo 54.
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El mecanismo de la bomba con que se acciona hidrdu-

licamente el pistén 9, se halls herméticamente cerrado en
el interior de 1la caja 55, fija a la bancada l, ¥y cuyo ine
terior resulta ﬁnidamente‘accesible a través de la tapa suw
perior 56, de cierre hermético, o a travpes del tapén 57,
qQue sirve para regular el nivel de aceite,

En el interior de la referidm caja 55 se sitda 80li-
dario con el eje 58 de la polea exterior 52, el pifién 59,
cuyos movimientos se transmiten al pifién 60, que engrana
con el miesmo, reduciéndose notablemente la velocidad de gi=
ro. El dicho pifidn 60 es solidario del eje 61, del cual =son
solidarias tres excéntricas 62, que por medio de las bielas
63, determinan los movimientos de ascenso y descenso de los
pistones 64, en el interior de los cilindros 65. Gracias al
movimiento de estos cilindros, y a través de las vdlvulas
de aspiracibén 66, obligadas cada una por dos muelles heli-
coldalees 67, se aspira el sceite -que llena la caja 55, a
travée del filtro 68, El aceite aspirado es impulsado a
presién al conducto 73 a travée de los conductos 69, de las
vélvulas de expulsién 70, gobernadas por correspondientes
resortes helicoidales 71, y del regulador de presién 72. Fi-
nalmente, a través del diche conducto 73, y por el orifiocio
74y el aceite a presidn pasa al interior del cilindro 9, pro=
vocando la ascensién del pistén 10, y con &1 del manguito 3
con todos los mecanismos que soporta el mismo, es decir, en
definitiva del dispositivo prensor y conformador 8.

Para la perfecta fabricacibén de las piezas, es muy im-
rortante gue la velocidad de ascenso del dispositivo prensa
8 pueda acomodarse exactamente & las dimensiones de la pileza
que se trate de fabricar, y también al tipo y caracter{stioas

del material que se emplee. A este fin, segfin ya se ha indica-
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do, se dispone que las poleas 51 y 52 puedan sustituirse
para variar la velocidad de trabajo de la bomba mientras
que para detener y provocar el dicho ascenso, se provee

un sistema de tuberfae de escape del aceite a presién,
regulable mediante unas correspondientes v4lvulas o gri-
fos que se actdan desde el exterior, As{ se disponen los
conductos 79 y 80, aparte de la tuberfe que arranca de la
parte superior del cilindro 9, dejando hasta el tope su~
perior 78 de fin de carreram del pistdén 10 dnicamente el ea-
pPaclo suficiente para que se aloje el cuerpo de la bomba 77
cuya tuberfa, como es 18gico, sirve para reintegrar a la
caja 57 el aceite expulsado de la parte superior del cilin-
dro 9 por el movimiento de ascenso del pistén 10.

De loa dos conductos referidos, el 79 parte del con-
ducto 73 y muere en la caja 57, presentando en un punto de su
longitud la vélvula 81, actuable mediante la palanca extertor
82, Por tanto, cuando la dicha vilvula se halla en su posicién
"ablerta", aunque el motor 50 esté en marcha, y por ende la
bomba en funcionamiento, el aceite a presidn que salga por
el conducto 73 ascenderd por el 79 y atravesando la vélvula
8l se reintegrari al depdsito 57 produciéndose el descensmo
del pietén 10, descenso que, naturalmente, seria mucho mas
répido ei no funcionara la bomba. Por el contrario, bastard
colocar la palanca 82 en la posicién de "cerrada” para que,
81 el motor 50 se halla en marcha, se inicie el ascenso del
pristén 1lo0. |

El otro de los conductos referidos, es decir, el sefla=
lado en la figura 8 con el nimero 80, se abre en un punto
intermedio del cilindro 9y ¥ sirve para determinar el paro
entomitico en el camino ascendente del dispositivo prehss 8,

cuando el miemo alcanza el borde eiperior del tubo que me es-
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t4 fabricando, la dicha detenoidn dependerd pues de la
longitud de los segmentos de tubo para cuya fabricacidn
esté principalmente organizada la miquina; normalmente
esta longitud serd de un metro aproximadamente. De todas
formas, se comprende que la miquina podrd fabricar tubos
de las mas diversas longitude35 sin mas diferencia que la
de que, cuando la mismea exceda o no alcance la longitud
normal de trabajo de la miquine, la detencidn deldﬁﬂpoai—
tivo prensa no se producirf sutomiticamente, sind que de-
berd provocarla el operador meniobrando sobre la palanca
correspondiente. E1 referido conducto 80 parte pues de un
punto intermedio del cilindro 9 ¥ va a morir al depésito
55, estando provisto en un punto cualquiera de su recorri-
do de la vilvula 83, actuable mediante la Palanca exterior
84. Cuando la dicha vélvula esté abierta, la bl cerrada y
el motor en marcha, el pistén 10 ascenderd normalménta,
hasta que el cuerpo de la bomba 77 sobrepase la altura del
conducto 80. Hasta este momento, el tal conducto cumplird
une funcién anilogs a la del 75, contribuyendo a reintegrar
e la caja 55 el aceite expulsado de la p=rte superior del

~eilindro 9. Cuando el cuerpo de la bomba 77 sobrepase la al-

tura del conducto 80 el aceite a presibn que inyecte la bom-
ba en el cilindro 9 se reintegrard a la caja 55 por el dicho
conducto, quedando por tanto detenido en su ascenso el pis=
tén 10, hasta que actuando sobre la palanca exterior 8 se
cierre la vélvula 83, en cuyo momento podrd proseguir el di=
cho mévimiento ascendente,

le estructura de las vilvulas 81-83 referidas, no pue-
de ser més simple (ver figura 10-. las tales valvulas se com=
bonen de un cuerpo 85 en el que se abren los conductor de enw
trada y salida 86-87, uno de ellos con terminal troncocénico
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para formar un asiento para la extremidad del véstago 88, el
cual presenta una porcién dotada de un filete helicoidal,
que rosca en una correspondiente cavidad del cuerpo 85, Fi-
nalmente, en su extremidad libre, el dicho véstago 88 es so-
lidario de la extremidad de la palenca de maniobra 82-8, de
manera que los movimientos angulares de la referida palanca
8e traducen en movimientos de avance o retroceso del vﬁstago
88, cuya extremidad encaja o no en su asiento del conducto
86, abriéndolo o cerrindolo.

Por ltimo el dispositivo prensor y conformador 8, se
haella segin dicho solidarizada al eje 7. Este dispositivo
adopta como es 1légico, forme general cilfndrica con terminal
troncocénico en eu parte superior, es decir, en la parte por
la que se acopla a la extremidad del eje 7. Es muy importan-
te que el tal dispositive pueda ser‘desmontado ¥y sustituido
oon gran facilidad, puesto que habrfque remlizar esta opera-
cibn ocada vez que se cambie de tipo de tubo a fabricar, As{
el espesor de la pared del tubo fabricado serd la diferencia
entre el difmetro interior del molde que se utilice y el didme
tro exterior que presente el dicho dispoeitivo,debiendo por
tanto variarse el mismo segfin las dimensiones del molde v el
espesor de pared que se quiera alcanzar. Al tal efeotoﬁ el
referlido dispositivo se constituye en principio por una pieze
8, troncocénica, dotada de una prolongacién cilindrica 89 en
su parte inferior, y de otra prolongacién 90, asimismo cilin-
drica, perforada axialmente, en su parte superior.En la dicha
perforacién 91 de esta Wltime porcidn cilfndrica, encaja ajus-
tado el véstago 92, sobresaliente de la extremidad del eje 7
y coexial con el mismo, quedando de esta forma solidarizados
en rotacifn amboe elementos. Para sujetat la pieza 8 en su pow

sicién encajada, la porcidn cilf{ndrics 90 se halla roscada ex-
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teriormente, atornilléndose al manguito 93, el&cual queda fi-
Jado en su posici6n, sujeto al eje 7 y giratorio loco sabre
6l mismo, por medio de la arandela 9%, roscada & la porcién
fileteada 95 que presenta el véstago 92. Bastars pues hacer
girar el referido manguito 93 utilizando una llave adecuada
cualesquiera, para desmontar la pileza 8, y poder Proceder a
su sustitucidn,

En la porcién cilindrica 89 de 1a pileza 8, se situan las
eletas 96, también fdcilmente deemontable ya que se hallan
simplemente atornilladas. Estas aletas presentan su extremi-
dad levantads, en la parte delantera, segfn el sentido normal
de giro de la dicha pieza 8, y van prensando el material a
medida que el mismo va conformando una capa en el interior del
molde, constituyendo las paredes del tubo en formacién.

Finalmente, como sea que la lomgitud total de la porcidn
cilindrieca 89, debe variarse segin el espesor de las paredes
del tubo en formacién y el material que se emplee, el conjunw
to se halla provisto para poder ir afiadiendo a la primera por-
clones cilindricas 97, que se sujetan al conjunto mediante
Juegos de tornillos 98 y tuercas 99,

Fl eonjuﬁto de la miquina se halla completado con 108 co~
rrespondientes conductores 100 de empalme a la linea, interrup-
tor general 101, conmutador de polaridad 102 e interruptor 103,
para poner en marche o detener los motores 5 y 50, y también
con otros detalles y accesorios, que ya sea por su condicidén
de légicoa Y necesarios, 0 ya por su caracter evidentemente
circunstancial, no parece adecuado consignar en la presente Me-
moria Descriptiva.

El funcionamlento y manejo de la mAquina que ha quedado
descrita es relativamente bien simple. En primer lugar habrd

que situar los relieves 16 para el centraje del molde, colocar
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la arandela 20 y montar la Pleza 8 oon sus posibles prolon-
gaciones, adecuado todo a las dimensiones del tubo que se
quiera fabricar. También segin estas dimensiones ¥y segin

el tipo de material que se emplee, habrd que elegir las po-
leas 30, 31, 51 y 52 para regular las velocidades de rota-
cién y de ascenso del eje 7, todo de acuerdo con una tabla
preestablecida, cuyo cédloulo se comprende que no ha de ofre—
cer grandes dificultades.

Una vez regulade la mAquina segdn el tipo de tubo que
se vaya a fabricar, se coloca el molde 17 encima de 1la pla-—
taforma 14, convenientemente centrado én la misma, de acuer=
do con los relieves 16, se sitdan encima del molde la plata-
forma 19, y, actuando sobre la palanca 82, se abre la vélvula
81, provocando con ello el descenso del eje 7, hasta que el
dispositivo 8 alcanza el fondo ebierto del molde 17.

En la referida posiciln se pone en marcha el motor 5 que
determina el giro del eje 7, ¥ empleza a cargarse el material
en el molde, operacidén que podrd llevarse s cabo a mano o uti-
lizando una tolva u otro sistema adecuado cualesquiera, En la
primera fase de la alimentacién es conveniente mantener el
dispositivo 8 en rotaci&n, sin provocar su ascenso, asegurian-
dose as{ el perfecto ascenso del material para conformar la ba-
se inferior del tubo. Aun en el caso normal de que en la misma
se disponga una arandela para facilitar el enchufe de unas por-
ciones de tubo con otras,

A continuacién se cierra la vélvula 8, para provocar el
ascenso del dispositivo 8, manteniéndolo siempre en rotacién
vy siguiendo desde luego la alimentacidn de material. En esta
fase se van conformando las paredes del tubo, hasta que cesa
autométicamente el movimiento ascendente del dispositivo 8,

por haber alcanzado el cuerpo de bomba 77 la altura de aberw
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tura del conducto 80 (la vdlvula 83 en su posicién normal

se hallard abierta). Segin se ha expuesto antes, la mdquina
se halla calculada para que la diche detencién automitica se
efectuéd cuando las aletas 96 enrasen con él borde superior
del tubo fabricado. Si se fabricaran tubos de altura supe-
rior o inferior a la normal, habria que actuar siempre con
la védlvula 83 cerrade, provocindose entonces la detencidn
del dispositivo 8, simplemente parando o desembragando por
medio de la palanca 35 el motor 50.

En la situacién dicha, es decir, con las aletas del dis-
positivo 8 enrasadas en el borde superior del tubo, se man-
tiene la rotacién del tal dispositivo durante un tiempo varia-
ble (normalmente de 4 a 5 segundos) para dejar perfectamente
acabado y liso el dicho borde superior. Transcurrido este eg-
racio de tiempo, se acciona la ralanca exterior 84 para cerrar
la vélvule 83, con lo que el aceite a presidn impulsado por la
bomba vuelve a actuar sobre el pistén 10, provocando su ascen-
80, y con &1 el del manguito 3, y, por tanto, en definitiva el
abandono por el conjunto del dispositivo 8 del interior del
molde 17. En esta posicién pueden pararse los motores 5 y 50,
quedando la pleze tubular ya perfectamente terminada, en el
interior del molde 17.

Pare retirar el molde 17, habrd que presionar el pedal
18, con 1o que se liberard la plataforma corrediza 14. Enton-
ces bastari empujar para que la dicha plataforma 1, deslice
por encima de lae ruedas 13, quedando el molde 17 en disposi-
clén de ser retirado, bien a manoy si se trata de tubos de re-
queilas dimensiones, bien preferentemente bor medio de la carrre~
tilla especial antes descrita, de que se halla provista le mé-
quina., Con el fin de activar el ritmo de fabricacién, sobre la

rlataforma 1I se disponen dos Juegos de encajes para el molde;
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de manera que mientras la miquiha é;”ﬁ%fg% %réi;jando Po-
ra la fabricacifn de unas pleza, puede ya disponerse sobre
la dicha plataforma el molde rara la fabricacién de la ple-
z& siguiente, ouyo moldeq queda automdticamente situado en
la posicién de trabajo, al hacer deslizar la plataforma 1,
para la extraceifn de la pieza terminada.

Una vez situado el nuevo molde en la posicién de tra-
bajo, bastard actuar sobre la palanoca 82, abriendo la v&l-
vula 81, para provocar el descenso del dispositivo~prensa
8, quedando 1la méquina dispuesta para empezar un nuevo cie
clo de fabricacién.

Por lo demfs, y segin se comprende, en la realizacién
prictica de 1la méquina que motiva el presente registro, po-
dréd ser objeto de la méxima variacién todo cuanto no altere,

camble o modifique lo que constituye la esencialidad del

mlsmo,

SE REIVINDICA:
1 - Miquina para la fabricacién de tubos de cemento o

materiales anilogos, puros o mezclados entre s{ o con otros
materiales, caractcrizada porque el conjunto de la migquine
se asiente sobre una sblida bancada, convenientemente fija-
de al pavimento, cuya bancada sostiene en forma rigida una
columne vertical, a lo largo de la cual puede deslizar libre-
mente un manguito, que por un lado sdéstiene une plataformea

en la que se asienta unmotor destinado a provocar en defi-

nitiva los movimientos de rotaciln sobre si mismo, de un eje
vertical fijo a la extremidad de una prolongacidn horizontal

que presenta el dicho manguito en el lado opuesto al que oocu-
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pa la referida plataforma. 25 Aﬁ’é?.j? f_%

2 - Miquina para la fabricacién de tubos de cemento o
materiales anilogos, puros o mezclados entre si o con otros
materiales, oaracterizada porque los movimientos de ascenso
y descenso del mangulto referido en la reivindicacién ante-
rior, vienen provocados por un tubo vertical telesc6p1co, CUm~
ya rama Imferior es solidaria de la bancada, mientras que la
superior ~que desliza en el interior de aquélla, actuando
como un pistén- se halla solidarizada al dicheo manguito;
provocandose loé desplazamientos de una parte con respecto
a la otra, mediante un sistema hidrdulico constitufdo por
una bomba de velocidad de trabajo regulable, fijada en el ine
terior de un depdsito de aceite, y movida por un correspon-
diente electromotor, eon cuya bomba =-a través de un correg=
pondiente conducto- 8e inyecta el aceite a presién en la ra-
ma inferior del tubo telescépico, que actia como "cilindre"
provocando el ascenso de la rama superior que actda como "pig=
tén",

3 - Miguina para la fabricacidn de tubos de cemento, o
materiales andlogos, puros o mezclados entre si 6 con otros
materiales, oaracterizade porque en el conducto por el que
se inyecta el aceite & presién en la rama tubular que actis
como cilindro, referide en la reivindicacidén enterior, se
abre un segundo conducto, gque va a morir en el depdsito en
cuyo interior se sitda la bombe, en cuyo conducto se dispoe
ne una vélvule gobernable desde una palanca exterior, de ma-
nera que halléndose la bomba en marcha, segin la dicha vdlvu-
1= se halla en posicién de abierta o cerrada, el tubo que ac~-
tus como pistén se moverd en el sentido de descender o ascen~
der.

,, - Miguina para la fabricacidn de tubos de cemento, o
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meteriales andlogos, puros o mezclados entre s{ o con otros
materiales, caracterizads porque, aparte del condusto refe-
rido en la reivindicacidn anterior, y del 16gico que se abre
en la parte superior para reitegrar al depbeito el aceite
expulsado por el pistdn en su camino ascendente, en el cilin-
dro dicho se abre un texrcer conducto, a una alture que depen-
derd de la organizacidn concrete de 1a mdquina, cuyo conduc-
to muere también en el repetido depsito halléndose provig-
0 en un punto de su longitud de una vilvula gobernable dese
de una palanca exterior, de manera que si 1a dicha vélvula

e halla en su posicién abierta, el pistén se detendrs auto-
méticemente en su camino de ascenso al llegar a la altura del
conducto en cuestién.

5 = yﬁquina para la fabricacién de tubos de cemento, o
materiales anélbgos,‘puroa 0 mezclados entre sf{ o con otros
materiales, caracterizada borque los movimientos del mobor
referido en la>reivindioaci6n 1% ge tranesmiten por medio de
una correa trapezoidal y un sistems de poleas sustituibles,
a8 un grupo de engranajes que Be mueve en bafio ds acelite en
el interior de la prolongacién horizontal del manguito refe-

'rido en las reivindicaciones 1% ¥ 2%, cuyo grupo de engrana-

Jes consta de un eje primario solidario de la polee exterior,
al cual -actuando sobre una Palanca exterior puede embragar-
se en rotacién un eje secundario, coaxial con el mismo, y por-
tador de un pifibn que engrana con otro, solidario de un tem-
aer eje, en el que se situa un filete helicoidal constituti-
vo de un tornillo sin fin en el que se engranﬁ un dltimo pi-
fidn, soliderio del eje vertical referido en la reivindica-
cifn 1%, de manera que los movimientos de rotacidn sobre si
misiko de este eje pueden gobernarse deteniendo o poniendo en

marcha el motor dicho, o embragando o desembragando el eje
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secundario referido, a través de la correspondiente palanca
exterior,

6 - Miquina para la fabricacién de tubos de cemento, o
materiales anélogos, puros o megclados entre s{ o con otros
meteriales, caracterizada porque a la extremidad inferior
del eje vertical referido en las reivindicaciones 1% y 5%
se acopla concéntrica y solidaria, en forma fdcilmente des-
montable y sustituible una pleza que presenta una primera
poreidn troncocénica seguida de una porcidn cilfndrica -cuye
altura puede aumentarse acoplando a la misma otros elementos
cilindricos adecuados- en la que se situan unas aletas sobre-
salientes -también fdcilmente desmontables y sustituibles-
destinadss a prensar el material durante la fabricacién del
tubo, a cuyo fin presentan su extremidad curvada hacia arriba
en el sentido de rotacién del dispositivo; destindndose el con-
Junto de este dilspositivo a introducirse en el Interior del
molde para conformar las paredes del tubo en fabricacidn.

7 = Méquina paras la fabricacién de tubos de cemento, o
meterimles andlogos, puroes o mezclados entre sf o con otros
meteriales, caracterlzade porque el molde cuyas dimensiones
variaran, naturalmente, segin las dimensioneas del tubo a fa-
bricar, se situe sobre una plataforma corrediza dispuesta
frente a la bancada de ls mdquina, encajada entre unas corres-
pondientes gufas de posicién regulable que presenta &sta; cons-
tituyéndose este molde a base de dos semicilindros abiertos
por sus bases, y abisagrados, para facilitar la extraccién Qe
la pleza fabricada, y halléndose provisto de dos asas en oposi-
eibén para facilitar su transporte, el cual puede realizarse a

mano o preferentemente utilizando una carretilla de disefio

especial adecuado.
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8 - Méquina para la fabricacién de tubos de cemento,

0 materiales anélogos, puros o mexeclados entre s{ o con
otros materialee, caracterizada borque la plataforma co-
rrediza referida en la reivindicacién anterior se asien~
ta sobre un conjunto de ruedas giratorias locas sobre
ejes horizontales fijos al pavimento @ a la bancada de
la miquina, pudiendo deslizar convenientemente guiada por
encime de las dichas ruedes; disponiéndose ademds un sige
tema de gatillos fijos a ia bancada, que se disparan blo~
queando a la plataformas cuando en su movimiento ésta ale
canza la poeicibn justa requeridas rara el correcto funcio-
namiento de la miquine, es decir, cuando el molde que 80w
rorta se halla centrado con respecto al eje giratorio re-
ferido en las reivindicaciones 1%, 5% y 6% cuyos gatillos,
para liberar la Plataforma, pueden gebernarse mediente un
pedal exterior, asimismo fijo a la bancada.

‘ 9 = Miquina para la febricacién de tubos de cemento,
o materiales anflogos, puros o mezclados entre sf o con
otroe materiales, caracterizada por-que para asegurar el
perfecto centraje del molde y facilitar la carga del matew-
rial en el mismo -operacidén que se lleva a cabo con el
dispositivo referido en la reivindicacibn 6% girando en s
interior- la mquina dispone de una Plataforma horizontal
dotads de un orificio central al que puede fijarse una g
randela -en forma fioilmente desmontable y sustituible-

' para adaptar en todo caso el didmetro de la referida aber-

tura al difmetro de la base superior del molde que se uti-
lioc;Auuya rlataforma es solidaria de unos manguitos que
rueden deslizar a lo largo de dos columnas telescdpicas
8ltuadas a ambos lados de la columna referida en la reivin-
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dicacién 1%, y paralelas a 1a miama, el tramo inferior de
cuyas columnas se halla solidarizedo a le bancada, mientras
que la superior lo estf al manguito deslizante sobre la di-
cha columna, eon lo qQue Be contribuye a evitar tode novie

miento de giro del dicho manguito,
10 - MAquina para la fabricacin de tubos de cemento,

© materiales an£10gos;'puroa 0 meeclados entre s{ o con

otros materiales.

Constituyen la presente Memoria Deg-
eriptiva veinte hojas mecanografiadas por
una sola cara, numeradas del 1 al 20 vy
con sus lineas numeradas, a su vez, de cin-
¢o en cinco y de dibujos, enexos.

Barcelona, 15 Julio 1958,
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