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a favor de
D, Giorgio WARCHIOLI y D. Giuseppe GREMIGNI, de nacionali-
dad italiana, domiciliados, el 12 en MNILANO (Italia) Via
Morgagni, 22 y el 2¢ en MILANO (Italia) Via Lomellina, 52,
por:
"Procedimiento para fabricar tubos de material pldstico".

I I S T R e S e S T '

Memoria descriptiva,

Ya es conocida la manera de obtener cuerpos hue-
cos de material pléstico, por ejemplo cemento-amianto o re-
sina sintética, en un molde que delimita la superricie ex-
terna del objeto, mediante el ejemplo de un . alma hincha—-

ble que determina y conforma la cavidad.
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El empleo de un alma hinchable, o expansible de
otra manera, permite someter a presién la pareddel cuerpo
hueco y hacerlas de esta maneta mas robusta y moldeada de
un modo nés preeciso. .

Segun el sistema comocido, el molde esta dividi-
do al menos en dos partes para permitir la extraccidn del
objeto moldeado, a menog que se trate de objetos de forma
cénica o de cualquier configuraeidn coniforme, que puedan
extraerse fdcilmente por un extremo del molde.

Especialmente, en el caso de tubos de seccidn
transversal constante al menos en un trecho importante de
su longitud, si se procede dg acuerdo con la técnica cono-
cida, no resulta pricticamente posible extraer el tubo del
molde si éste no puede abrirse segin un plano diametral,
porgue la adherencia del tubo moldeado a la pafedxhl mo.lde
no permite extraerlo sin destruirlo o dafiarlo.

Cuando, ademés, la pared del molde debe ser per-
forada para dar salida a un componente gasecso o liquido
del material plastico empleado, por ejemplo el agua en el
caso de una mezcla de cemento—amianto, las perforaciones
del molde constituyen un anclaje del material pldstico com-
primido que hacen completamente imposible la extraccidn del
tubo en sentido axial.

Por otra parte, la divisidén del molde en dos par-
tes constituye un inconvenlente importante, porque el aco-
plamiento entre estas dos partes debe resistir la presidn
interne aplicada al material plédstico por medio del alma
expansible. Si esta presipn es muy elevade, el acoplamien-—
to cede permitiendo la separacidén entre las dos partes que

componen el molde, lo que provoca fugas del material plés-
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tico fuertemente comprimido, aunque esta separacién seé de
pequefia importancia. Por ello, no es practicamente posible,
con un . molde de cavidad eilindrica dividido en dos partes
segun un plano diametral, comprimir el material destinado a
formar el tubo a presiones que sobrepasen un limite ralati-
vamente bajo, respecto al que es capaz de soportar el mate~
rial de que estéan hechas las dos mitades del molde.

La presente invencidn tiene por objeto un procedi-
miento para obtener tubos de mezcla plastica-acuosa, como
son por ejemplo, pero no exclusivamente, las de cemento-
amianto, mediente el empleo de un molde tubular de una so-
la pieza y un alma cilindrica expansible.

Segun el procedimiento de esta invencidén, el mate-
rial pldstico se aplica sobre el alma cilindrica expansibie,
se envuelve el material pléstico asi dispuesto, con una hoja
o ldmina de un material preferiblemente permeable y se intro-~
duce el conjunto en un molde tubular, preferiblemente per-
forado; se hace expansionar el alma con ls presidn deseada,
dejando que salga el agua eventualmente contenida en el me~
terial & través de lg citada lgmina envolvente y a través de
las perforacicnes del molde, se reduce la presidn, se extrae
dicho conjunto del molde en direccidn axial, se retira dicha
l;mina permeable de la superrficie externa del tubo obtenido
¥y se sacse del alma el tubo.

Bl citado material laminar envolvente debe ser su~
ficientemente resistente para que nobea impelido por la
presidn a través-de las perforaciones del molde. Resulta
apropiada a este objato una tela metalica de malla muy 1i-
na, 0 bien una chapa delgada provista de pequelios orifi-

cios.
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Antes de ensayarlo. en la préactica, puede parecer

gque un tubo asi moldeado en un molde gque no pueda abrirse,
resulte de embtraccidén muy dificil o imposible; en efecto,
el tubo moldeado se encuentra en un estado de compresidn
que puede ser muy elevada, y ello induce a suponer que ha
de producrt una reaccidén contra la superficie interior del
molde, a través de la hoja de material permeable, formando
un anclaje del tubo en el molde que prdcticamente no pueda
desprenderse por empuje axial.

En la practice se ha encontrado en cambio gue no

sucede tal cosa, aunque el alma sea hinchada con una presién

importante.

Esto pued explicarse considerando que, especial-
mente la parte més interior de la pared tubular, experimen-
ta un estiramiento durante le compresién, por lo gque la re-
cuperacién de este estiramiento se opone a la atraccidn
interna del material que tenderia a comprimir la supertficie
exterior del tubo contra la superiicie interior del molde
cuando se reduce la presion en el interior del alma.

. 8in embargo, esta explicacidén se sugiere como una
gimple hipdétesis, por lo que la causa podria ser distinta.
Sin embargo, es importante hacer notar que cualquiersfue
pueda ser la causg de ello, el tubo puede ser extraido
axialmente del molde, junto con el material lamihar que 1lo
recubre con un esfuerzo muy moderedo.

Por ejemplo un tubo de cemento amianto con un dia-
metro de 20 cm. y un espesor de 1 cm., moldeado con una
presién interna del alma de 130 kg. por cm2, puede ser ex-—
traido del molde junto con el alme y con la tela metdlica

que lo recubre, con un esfuerzo axial no superior a los
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50 kg. por meidro de longitud del tubo.

Hay que observar ademas que si, después de haber
inflado el alma y comprimido el tubo y de haber luego qui-
tado la presién del interior del alma, ésta, junto con el
tubo y con la tela metdalica que lo recubre, se retira ré-
pidamente del molde, el esfuerzo axial para la extraccién
es relativamente bajo, mientras que si el conjunto se deja
en el molde, po¥ ejemplo durante una hora antes de'extraer~
lo, la extraccidén requiere un esfuerzo mucho mayor. Esto
podria justificar la hipdtesis de que el material que com-
pone el tubo se estabiliza después del estiramiento sufri-
do, y la presidén a que ha estado sometido se des@arga por
histéresis eldstica contra la pared interna del molde, lo
que evidentemente haria més grande la adherencia del tubo
&l molde, 8in embargo, no existe ningina razdém para dejar
el tubo moldeado en el molde, lo que solamente representa-
ria una pérdide de tiempo y haria necesario disponer de un
mayor numero de moldes.

Las ventajas del procedimiento segin esta inven-
cidén son muy importantess .

Ente todo, se puede comprimir el mmterial que
constituye el tubo, a muchas decenas de kg/em2, 1o que no
es posible con los métodos conocidos hasta ahora. Esta po-
8ibilidad petmite obtener tubos muy resistentes; en el ca~
so de tubos de cementp-amiante, estos fubos, apenas pren-
sados, pudden ser puestos a madurar en aire o en agua, api-
léndolos sin necesidad de un soporte interior, porgue su
resistencia, aun antes de fraguar el cemento, es ya sufi-
ciente para ello. Después de fraguar el cemento, los tubos

resultay, como ya sSe comprende, mucho mas resistentes que
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los obtenidos con otros métodos y presentan ademés un alto

grado de impermeagbilidad.

Los tubos de cemento—amianto gbtemﬂcs segun el
método de la invencidn, presentan un peso especifico de
2,0 y aun nayor., Otra ventaja consiste en el hecho de gque
la superficie del tubo asi obtenido es pertfectamente ci-
lindrica y lisa, y no presenta las renabzas que inevitable-
mente dejan los moldes compuestos de dos mitades. Gracias
a ésto, no se hace necesaria ninguna operacién suplementa-
ria de acabado de la superficie cilindrica, que constitui-
ria vna pérdida de tiempo y un desperdicio de material.

£1 plano adjunto representa una disposicidn para
la obtencién de tubos segun el presente procedimiento.

La figura 1, es una seccioén axial del alma.

La figura 2 fepresenta, 8n: seccion axial, el al-
ma recublerta de la hoja de material permeable.

La figura 3 representa el conjunito de la Ifigura
2 en el molde.

21 aluma se compone de un tubo metalico de sopor-
te =-1-, cerrado en sus extremos por las piezas —-2- y -3-.
La pieza =2~ esta axialuente pérrorada en —-4~-, y en la bo-
ca de esta perforzecidédn -4~ va fijado un acoplamiento -5-.
La pertoracidn -4- comunice con orificios radiales —-6-, y
e través de ellos con otros orificies -7- practicados en
el tubo -1- a continuacidén de dichos orificios. ~6-.

Sobre el tubo =-1- va ajustado un revestimiento
tubular de goma =-8-, provisto de rebordes extremos interio-
res gue se adaptan sovre las piezas =2- y -3~ y que quedan
retenidos en su posicidn por unas piezas anulares -10- fi-

jados sobre dichas piezas =2~ y -3-.
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Sobre el alma se aplica una capa de cemento-amiantoé

-11- por cualquier sistema conocido, por ejemplo mediante

-

Un clilindro ghratorio semi-sumergido en una cubeta que con- -
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tiene la mezecla, que de esta manera va envolvthendo el al-
ma en una capa fina hasta alwanzar el espesor deseado igusl
al resalto -12~ de la pieza anular -10- gue sobresale so-
bre la goma -8-.

A continuacidn se arrolla sobre la superficie ci-
lindrica del cemento—amianto, una hoja de tela metdlica
=13~ de alambre de latdén, que presente por ejemplo diez
mallas por centimetro, la cual queda mantenida en su posi-
cién por dos anillee eldgsticos gbiertos ~14~ que ajustan so-
bre los asientos -15- de lg pieza -10-.

‘ La tela metalica -13- debe envolver completamente
la superficie del cemento-amianto y, eventualmente, con
una ligera superposicidn de sus extremos. En el caso de
que se emplee una plancha perforada, es aconsejable, en
cambio que n’o Se superpongan sus extremos, sindé gque la lon-
gitud de la plencha sea ligeramente inferior, por ejemplo
en 0,5mm., a la circunferencia inferior del molde tubular.

El conjunto asi preparado se introduce en un mol-
de tubular -16- provisto de orificios -17~. Se impele en-
tonces agua o0 aire comprimido a través del acoplamiento
-5=-, de manera gue penetre g través de las perforaciones
-4~, =6~ y =T~ entre el tubo —=1- y el manguito de goma -§&-,
el cual se infle y presiona contra el cementc—amiesnto que
queda azsi amoldado y prensado, mientras el exceso de agua
contenida en el mismo se descarge a través de la tela me~
tdlica -13- y sale por los orhficios -17-. ILa presidn al-

canzada puede ser por ejemplo del orden de los 100 kg. por
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cm2, ¥ 4dun mayor, y la duracidn de esta compresidn puede
ser por ejemplo del Srden de 1 minuto aproximadaments.

Terminada la compresidn, se descarga el rfluido
que ha gido comprimido en el alma, y por medio de presién
o traccidén, manual o mecédnica, se hace deslizar del inte-
rior del molde =16= el alma Jjunto con el tubo de cemento-
amianto prensado y con la tela metdlica -13-.

Bsta Wltima, no solo queda retenida por los ani-
llos -14~, sindé que también cueda sdlidamente anclada
gobre la superficle del cemento-amianto, contra cualquier
deslizamiento respecto a la misma, ya que el cemento amian
to penetra parciglmente en sus mallas,

Cuando el citado conjunto ha sido extraido com-
pletamente del molde -lo-, se quitan los anillos -14- ¥y
la tela metdlica se desprende inmedigatamente del cemento-
amianto después de lo cual se retira el alma del tubo.

S0lo es preciso luego dejar madurar el tubo ¥y

pulirio en sus extremos,.

N 0 T A

Se reivindica como objeio de esta patente:

1) ZProcedimiento para fadbricar tubos de mate-
rial pléstico, por ejemplo de cemento-amianto, caracteri-
zado porgque el material se aplica sobre un alma cilindri-
ca expensiple, 8e le rodea con un material laminar y se
introduce el conjunto asi preparaco en un molde tubdbular,

se provoca la expansién del alma, se la deja contrger nue-

vamente, se extrae el conjunto del molde en direccidn axiel,

se retira dicho material laminar, y se extrae el tubo ob-
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tenido del alma,

2) Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el material laminar es permeable y la
pared del molde estéd provista de orificlos de descarga.

3) Procedimiento segfn la reivindicacidn 2, ca-
racterizado porque el material laminsr esti constituldo
por una tela metdlica de malla rfina, -

4) Procedimiento segin la reivindieaciédén 2, ca-
racterizado porque el material laminar es una planchs me-
tdlica delgada provista de pequeiios orificios,

_ 5) Procedimiento para fabricar tubos de mate =
rial pléstico.

Esgta memoris consta de nueve paginas escritas

por uns sola cara.
Barczrona,  UCT 1958

P. A,

oI AL LOLIRAR
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