|mas ampliamente empleados para la fabricacién de plancha
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La fabricacidn de art{culos de fibrocemento,

partlendo de una mezcla de cemento, amianto y agua, tal

como se efectua actualmente, o al menos segin los método

lisas ﬁ onduladas y de tuberfas, requiere grandes insta-
laciones muy costosas, que ocupan mucho espacio y que,em-
pezando por la formecidn de las planchas en maquinas ge-

neralmente llamadas maquinas cartoneras, que precisan un

Tongumo frecuente y muy costoso de fieltros y telas sin—
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' fin, necesitan tratar luego dichas planchas en otras mg-

quinas para la formacidn de las tuberfas ligeras o para
darles las ondulaciones necesarias si se trata de obtener
pléﬁchas onduladas pars tejados, o0, en.el caso de tuberia
de presidn que requieren igualmente instdlaciones costo- _
sas, un proceso ade fabricacidn lento, y con bajos rendi-
mientos. |
. La invencidén que vamos a describir tiene por

objeto un procedimiento y sperato para la fabricacidn de

articulos de fibrocemento, especislmente de los consti-

ltufdos por cuerpos de revolucién, mediante los cuales se

modifican las desfavorables circunstancias expuestas, lo~
grando, sobre los procedimientos y aparatos donocidos,
las siguientes ventajas:

8) Simplificacidn de la 1nstalacion, con un ba-
Jo coste del aparato en relacidn a la capacidad de pro-
duccion.

b) Hacer innecesario el empleo de fieltros, y
de telas sin-fin, con el importantisimo ehorro en los cos
tes ﬁe fabricacidn que ello supone.

¢) Posibilided de emplear cualquier tipo y cla~
se de amianto, evitando al fabricante los problemas que
ahora se le presentan, motivados por los diferentes gra-
dos de drenaje de las fibras de amianto empleadas, dando
lugar a un proceso continuo y uniforme de fabricacidn que
no se altera, tanto si se emplea amignto de mucho fil-
traje, como de poco. Tampoco la longitud de la fibra es
problema para este nuevo procedimiento.

d) Posibilidad de fabricar varios tubos al mis-

mo tiempo y tembien la obtencidn simultdnea de plancha y—
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“pfesién que puede oscilar entre 2 & 4 atmdsferas, hasta
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tﬁbqs a la vez.

e) Posibilidsd de emplear amiantos econdmicos

Yy a mas bajas concentraciones, sin grave perjuicio de los

f) Aumento de la produccidn horaria, puses apar-
te de la rapidez del procesd, se ha orientado el aeparato
y método a evitar tiempos perdidos, en un trabajo cont{-
nuo en el que se actua simultaneamente en la conforma-
¢idén o moldeado en unos elementos, mientras se estén des-
moldeando los otros y colocando nuevos moldes en posie
cidn de trabajo.

&) Obtencidn de articulos con la direccién de
lé fibra orientada en el sentido normal a la generatriz,
aunque, de desearlo, puede presindirse de esta orienta-
cidén de fibra y lograr fibras trabadas que dan gran re-
sistencia a las piezas en t0dos sentidos.
| El procedimiento objeto de la invencidn consis-
te, en esencie, en la introduccién en una cémera de un |
euer@o'hueoo moldeador, de paredes permeables, acompaliado
o no de cuérpOS satélites de iguales caracteristicas dis-
puestos a su lado, cerrando luego dicha camara e introdu~-

ciendo en ella pasta fluf{da de amiento, cemento y agua a

llenar casi dicha cdmara, quedando 1os cuerpos huecos su-
mergidos totelmente en le masa de pasts fluida. A dichos
cuerpos huecos se les impulsaréd un movimiento contimmado
de giro dentro de la masa, aunque tambien puede mantener—
seles quletos, de tal modo que la presidém interior exis-

tente en la cémara adhiere, sobre las superficies exter-

mas de los cuerpos huscos, sucesives capas de pasta, pa-—
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sando parte del agua que dicha pasta adherida lleva en
suspengidén, dentro de los cuerpos huecos, desde los cua-
les se evacua continusmente el exterior de la cimars,
alimentandose, tambien continuamente, paste dentro de
dicha cémara,pera compensar la pérdida de volumen por el
agué evacuada y para que no decalga la presidén interna.
Cuando la falta'de salida de agua da a enten=-
der que 1a presidn existente en el interior de la cimare
no es capaz de adherir mas masa de pasta a las superfie
cies permeables dg los cuerpos huecos, pasaremos a la si-
guienﬁe fase del proceso que consiste en cerrar la en-
trada de peste en la cémara y abrir el conducto de ealim

>

da, & la vez que se introduce en diche cdmara una corris

que puede oscilar entre 2 a 4 atmdsferas, con lo cual la
presién neumdticae expulsard fuera de la cémara a ls me=
se flufda de cemento, amianto y asgus, pasdndola & otra
cémara similar en la que, previemente, se habrdn intro-
ducidb.otroe cuerpos huecos moldeadores que entran en-
tonces en funcliones, sumergidos dentro de dicha masa, y
a cuya camara se deriva el conducto glimentador de pesta
pera que se la suministre tambien continuamente y & pre~
sidn, ‘

El suministro de aire o gas a presidn que este-
mos introduciendo en la primera de las ocamaras formsdoras

atravesara las capas de masa blanda adherida & los cuer~

pos moldeadores y producird en €110s una nueva deshidrata
cidn, pasando el sgue y el gas & través de la masa y de

las paredes permeables, al interior de los cuerpos huecos)

Eesde_donde se evacuaran conjuntemente al exterior, de —
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tal modo que se consigue con ello una fuerte compactacidnl
Después de ésto se cerrard la alimentacidén de aire u otro
gas g la cdmare, se abrird éste y se extraeran los cuer-
pos moldeadores recublertos de la masa adherida, cortanp
do esta masa paera obtemer una plancha, o calandrando los
puérpos para favorecer el desmoldeo en el caso de tubos.

Las citadas operaciones se realizaran alterna-
tivamente en dos o mas camsras formadores, el objeto de
aprovechar {ntegramente el tiempo del proceso de forma=
cién de las plezas, deshidratecidn y cambio de moldes.

Pare facilitar la comprenéién_de las caracte-
risticas del procedimiénto descrito en ferminos generales
en los precedentes pérrefos, as{ como las del aparato em-
pleado en su ejecucidn, nos veldremos de un ejemplo de
realizacién de dicho aparsto, que representamos en varias
ldminas de dibujos. Sobre estos dibujos conviene tener
presente que, precisamente por tratarse de un ejemplo, no
deben interpretarseven sentido restrictivo sino amplio
y genéral.

| Las lémines de los mencionados dibujos repre-
gsentan en sus diferentes figuras como sigue:

Fig. 1.~ Esquema de la disposioiép general de
elementos en una instalacidn o aparato, de doble cémara
formadora, pera el trabajo cont{nuo, destacdndose el cir-
cufto de tuberfas de alimentacidn de pasta.

Pig. 2.- Vista en plente de una cémare formado-
ra con las puertas ablertas, cortada por su parte supe-
rior,'para que se vea en su interior un Jjuego de moldes

y otro fuera, dispuesto & entrar en la cémara cuando sal-

ze el que hay en ellas, con les piezas ya formadas. —
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ra, con les puertas cerradas, alojando en su interior un

Fig. 3.- Vista en plenta de une cimars formado-

juego de'moldes (no visibles), y en su exterior otro jue-|
go de moldes, dispuesto & entrar en la cémara'para actuar,
en cuanto galgan los‘que hay en su interior con las pie-‘
zas ya formedes.

Fig. 4.~ Seccidn transversal de un tembor y de
ﬁnvrodilio formadores, o sea de dos moldes conformedores
de lap piezas, pare que se vea su dispositivo interno de
evacuacidn de agus.

Fig. 5.~ Vigte de perfil, por un extremo, del
tambor formador y de un rodille tambien formador, para
que se vea la forma en que awbos ven unidos.

. Pig. 6.~ Detalle de un carro soporte del sje
tubuler de traccidn de los juegos de moldes, con una sec-
¢idn que muestra el dispositivo de evacuacidn del agua
del interior de dicho tubo.

Fig. 7.~ Vista de perfil de las dos cémaraé
formadoras con sug puertas cerradas, y un esqueme de los
circuitos de tuberdas y llaves hidrdulicas y neumiticas,

para la aperturs y cierre de dichas puertas, en combina~

gos de moldes en les camarss.

Fig. 8.~ Vista de perfil de las dos cémarss
formedoras, una con les puertas abiertas y otra con las
puertas cerrades, con el mismo esquema de los circuftos
de tuverfas de la figura anterior, pero con sus Ilaves
¥ ¢ilindros de accionemiento en la posicidén apropiade al

estado del aparato en esta figura.

— Fig. 9.~ Esquems de las tuberfas y circuftos —
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Iy de los mecanismos pere carga y descarge de los rodillos

. bor central.

bidrdulicos y de sire, con la posicidn de sus llaves y
cilindros ¢ gatos de accionamiento, que comprende el gis-
tema automitico que gobiernz los movimientos de entrada
y salida de los moldes formadores demtro de las camaras
y la sincronizacidn de estos movimientos con la apertura
y cierre de puertas.

| Fig. 10.~ El mismo esquena de la figure ante-
rior pero con las puertas de las cameras de moldeo y tam-
bien los moldes en distinte posicidn.

| Fig. 11.- Perfil en alzado de las camaras de

moldeo, en el que se ve la posicién de las llaves de paso|
de paste de una cdmare a otra y tambien las llaves de pe-
80 del gas o aire a presi6n; estando uns cimars abierts

y la otra cerrade.

Fig. 12.- Vieta de perfil de un juego de moldes

0 moldes formadores de itubos, en el tambor central que
éeneralmente se empleard pers former plencha.

. Pig., 13.~ Planta de un rodillo o molde formador
de tuboa, con el tepdn boquilla de desague en seccion,
viendose el dispositivo de montaje de este rodillo al ta%
bor. .

Fig. 14.- Plante del mismo rodillo o ﬁoldefhr—
medor de tubos de lae figurs enterior, en la posicidn en
que se inicia ls separacidén del tapdn boquilla de dese=

gue, para hacer posible su descarga o separacion del tam-

_Fig. 15.- Vista lateral del tapén boquilla de
desague.

. Fig. 16. -Vista lateral de la horquilla soporte
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des compuesto por el tambor central y rodillos satélites.

ilindro, La entrada de pasta a la camarg =2-~ 86 controlarﬁ

|pare tresegar la puste desde el depdsito del agitedor de
paletas a1l depdsito del imyector, al que esté conectada
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Fig. 17.~ Lateral en alzado de un juego de molJ

El aparato empleado pers la ejecucidén del pro=-
cedimiento de la invencidn, comprende dos grendes cémares
conformedoras =i= y —2- (fiéura 1), a las que se aliments
y llens alternativamenie de la mezcle de amianto cemento

y agua, en estado flﬁido, a cuya mezcla llameremos en 10

sucesivo pasta. Esta slimentacién se realiza por medio &
ias tuvberfas =3= y =4=, controléndose la entrada de past
& la cdmare -1-, por medio de llave de paso =5- que se
accionars por medio de la palanca =-6=-, movida por el vis=
tago del cilindro neumdtico =7- de doble efecto, siendo
~%= y =10~ los dos tubos de entradas de aire al citado ci-

por medio de la llave de paso =11- que es accionada en
-sﬁé movimientos de apertura'y clerre por le pelanca -12-,
movida por el vastago del cilindro neumftico =-13-, tam-
bienyde doble efecto, que tiene sus entradas y salidas d
aire por los dos tubos =14~ y -15-:.

| Los tubog =3- y ~4- de alimentecidn de pasta e

las cdmeras =1= y =2=- irdn conectados al depdsito de un
tarse de un aparato cbnocido. Este se compone, en esénci

de un depdsito con un sgitedor de peletas, unido por un

tubo a uné bomba de rotor helicoidal y estator de goma,

1a.b6mba por medio de otro~tubo. Dentro del inyector hay

1nyecfor neumitico de pusta que no se represents por tras

{unas paletas helicoidales movidas por un motor, poseyendo
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220 - | en la parte inferior una celde hidrdulica estanca que,

. | por medio de un mandmetro permitirs seber la centidad de
pasta que tenemos dentro del depésito del inyector. Para
que actue el inyector, ol depdsito de éste llevars un
tubo con su correspondiente llave de paso, conectado a
225 un compresor de aire, de'modo que le presidn de aire ex-
pulserd la pasta de dentro del depdsito & través de los
tubog =3- y ~-4-, la pasta que expulsa el inyector va
siendo sustituida poﬁ la que le introduce la bomba heli-
coidal procedente del depdsito mezclador de paletas.
230 | ~ Sobre cada una de las cdmaras conformadoras -1+

y2-2-, hay dos_}laves de paéq sqﬁhladas oon =94~ y «=95~,

fig. 11, que sirven para introducir aire u otro gas a
preéién; dentro de las cdmaras, tanto para el traslado
_de la pasta de una cdmars a otra,vcomo para producir la
235 | segunda deshidfatacién de loe tubos y léamina ya formadas
- | - eﬁllos moldes, segun mas adelante se describe. Oomo_puedd
verse tambien, cada una de dichas llaves de paso -94-95-
serd acoionada por su respectivo cilindro o gato hidrau-
lico o neumdtico de presién =153=154=, que se relacions-
240 I P entre s{ para entrar en accidn autométioamente con la
| fase oportuna de funcionamiento de 1a ndquina, aungue
'tambien pueden accionerse mannalmsnte a voluntad.

La cdmers =1~, tiene dos medias puertas eorre-
dizaé_seﬁaladas ~19-20-, dispuestas a un lado y otras dos
245 | medias’puertés.iguales,Atambien seﬁaladaé. =19-20~-, situa
| das en el lado opuesto. En cuanto a la cdmara =2-, dispo-
|ne tambien de dos medias.puértaé =23-24- en un lado y de

otras dos seflaladas con iguales mimeros en el otro lado.

e . Para la estanqueidad de las puertas =19-=20~ y—
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_plataformas -28'-29'-30'-, van tambien unidas por otro ej
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~23=24~, serd necesario que en su linea de contacto vayan
dotadas de un rebaje relleno con un tubo inflable que, al
recibir presidn, cierre herméticamente la citada linea de
confaoto, aunque tambien puede emplearse cualquier otro
dispositivo de hermeticidad.

Las puertas deslizantes ~19—20~, que cierran el
departamento e ¥ las =23=24~, que cierran el departa-
mento -2-, van accionadas hidraulicamente por medio de
los cil:.ndros =21=22=25-26-4 |

re f1— aparecen en poszcion abierta, mientras que en la
figura 3, las puertas -23—24— catédn cerradas. |
"En el interior de las oamaras -1~y -2~ y en su
oentro, exlsten los railes -27—. -27'-, que se prolongan
fuera de dichas camaras. _

Sobre las vias -27- se desplazaran las plata~-
forﬁaa 428-29-30—, y las -28L29'-30'-'lo haran sobre los
reiles ~27'-. Cada una de estas plataformas estin dotadas

de Cuatro ruedas para qﬁe giempre hayan dos en contacto
espacio sin via que interceptan las guias de las puertas
Las plataformas deslizantes -28-29-30-, van uni

porciones ;31—, =31a~31b=, mientras que_las otras tres -

En 1a figura 2, las puertas ~19-20- de la cama~‘

das por un eje ‘de seccidn tubular en el que sefialamos las|

de seccidn tubular seﬁalado «31l=, =31'g=- ¥y -31'b- en sus

_ tres distintas porciones, apoyandose diohos ejes en los

coainetes -32- y =32'=,

3 Los extremos de los ejes tubulares =31= y =31'=

0
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: -31?-, ‘para que.puedan ser accionados en un movimipnto de
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van unidos a los véstagos de los cilindros hidréulicos de
un solo efecto -33~ y ~33'=. Se ha dispuesto que el acclio
namiento hidrdulico sea, en cada posicién del cilindro,
el corfespondiente al esfuerzo de traccidn sobre los ejes
tubulares =31= y =31'=,

Los ejes tubulares que unen g las plateformas
-28-29~ y =30~ y a las -28'-29'- y —30'- estén cortados

-29' y tambien en otros puntos inmediatos a las plate-
formas -28é Y -28'~.y «30~- y =30'~ para que las pordiones
de tubo =31= y =31'~, unidas a los oilindros =33~ y =33'-
se mentengan fijos y las porciones =31a=, =31b=-, =31'a-
¥y =31'b~, puedan girar independientemente.

Sobre cada una de las plataformes ~28-, -28'-,
-30~ y =30'~, se dispone un motor eléctrico y la corres-
pondiente trensmisidn a las poféiones =31a-, -31bf, -31‘ér
¥y =31'b- de los ejes pars impulsar a log mismos un movi-
miento de rotacidn o giro que sea independiente a las pog
ciones fijaé ~31- y =31'- de los ejes, de modo~qﬁe_en di-
chas porciones -31g=, =31b=, -31'5- -31'b-, el‘eje estam
ra sujeto a un movimiento de rotacidn y en las otras =31=-
' -31'- pueda ester parado. |

Los manguitos de acoplamiento =34~34'-, permi—

ten absorber el movimiento de rotacion de los ejes -31-

traslacién longitudinal por los cilindros hidrdulicos
“33- ¥ =33'- S

N La union de los tubos -31-31ar31b- y -31'-31 a-'
«31'b-, que se efectia sobre las plgtaformas -28-29-30-.y

 -28'-29'430!-, tiene clerta séparacién, existiendo ademas -
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‘| plataformas =29= y -29'~, situdndose las plataformas

dores seflalados con =36~ y ~-36a-, monxados solidarios en

{=31'b~, de modo que puedan girar con ellos. Cade uwno de

" dosAcon —35- en los =36~ y =36a~ y con =-35'~ en 1l0s -36'-

' 5313-, én el tambor -36~ y a sus respectivos ejes tubule~|.

A res-en los otros tambores.uDe disco a diéco hay tendidas
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un orificio en la base de los cojinetes de unibn, para
permitir el desague del 1{quido y gases que circulan por
dentro de dichos tubos. El detalle de &sto lo vemos en
la figura 6, en la que la plataforume se sgeflala con'-28-,
el cojinete con =32- y los ejes unidos con =31~ y =31a~-,
giendo ~8~ la separacidn entre los tubos y =147~ ol ori-
ficio de desagie.

Al eér accionados los ejes =31= y =31'= éor los
cilindros hidrdulicos =33~ y =33'~, Unicamente circularen)

por. el interior de las camarass formadoras =1- y =2- las

-28-28'~ 0 =30-30'- frente a las entradas de las'cémaras
formadoras -1— -2-, 1o que impide que ninguné de las
plataformas portadoras de aparatos electricos, puedan mo-
jarse o ser afectadas por la humedad existente en dichas

camaras formadoras.

El aparato comprende tambien dos tambores forma

los ejes giratorios -31g~ y =31b~ y otros dos tambores

-36'- ¥ -36'a-, solidariamente unidos a los ejes =31'a= ¥

estos tambores se componen de dos discos paralelos seﬁala
y =36%'a-, cuyos discos tienen un buje central -107;, (£i-

guras 2y 4), que se une solidariamente al eje tubular

unas varillas oilindricas =16=, plancha perforada u otro

medio capaz de formar una jaula o ‘tambor ‘cilfndrico. So-

, bre estas varillas -16- o medio que las sustituya, va dis+

\
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puesté-una tela metalica =-17-, de grandes mallas y sbbre
ells otra tela metdlica -18- de mallas mas pequefias, yen-
do'forrados finalmente los tambores por una tela tupida
-104~, preferentemente de fibras artificiales sinteticas.
(figura 2).

Partiendo del buje central -107- (figura 4),
cada tambor posee una plancha ~44- curvada en espiral
hasta unirse a la pared interna, constituyendo esta plan~
cha un dispositivo de recogida del agua que penetra en
los tembores y que, al girar estos constantemente, la 1lle
van hacia su centro al buje ;107-, paséndo por log orifi-
ciog =106~ a.un rebaje -110-, practicado en dichb buje y
de aqui, a través de los orificios =105~ al interior del
eje tubular -31aé, o de los respectivos ejes tubulares de
cada tambor, cuyos ejes constituyen los oonductos de eva- o
cuacion del agua de los tembores. '

Los discos «35= y =35'~, tienen un diémptro

‘mayor,que el de los respectivos cilindros =36« y -36'~,

de modo que 1los rebasan y forman con respecto a ellos un

~ |escaldn,
360 |

A ambOS lados de cada uno de los ouatro tembo-
Jrés“-36- -36'-, ¥ alrededor de sus respectivos ejes tup

bulares -31a~ =31b~ y =31 g— ¥y -31'b-, van dispuestos

laos manguitos sofialados =3T= y =37'=, que conétituyen‘eje

de giro independientes. Los citados manguitos =37=37'-,
tienen unos brazos radiales ~38=38'~ = que en su extremo’
-455 llevan montada la pieza -133~, con posibilidades de'
giro por medio del eje =132-, Esta pieza -i33—, tiene un.

horquillamiento o medio cojinete -148-, en el que se aeo—v

. plan los ejes tubulares -109- de unos rodillos -41=41t=,
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-.axial -112—, colector de agua, el cual se conecta un tubg
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quiera, aunque preferentemente se montardn tantos oomo
quepan en la mitad del per{metro de los discoa -35-35'
segun se ve en la figura 12.

Los moldes'-41- -41' ’ formadores de tuhos,
tienen une constitueidn igual 0 parecida & los tambores
~36=36'~. O sea, estdn constituldos en sus extremos por
dos discos =43- y —43'~ de mayor dismetro que los ciline
dros, pare que los rebasen y, 8l apoyaraé sobre los bor-
des de los discos =35=35'=, resulte una amplia sebaracién
-125- entre les superficies de los‘tambdresv;36-36'-'y
las de 1os'cilindros 441-41'-. Al propio tiempo ei roce
de loé bordes de los discos =35-35'= sobre loslboidee
de los discos =43-43'~, origina un movimienxq.de rotacidn
de los moldes de tubos =41-41'-. Interiormente, cada mol-
de -41-41'=, fiene tembien una_piancha en espiral -111-
(figura 4) que recoge el egua, concentfandole sobre el
eje central -109- para gue, & través de los coffespondien
tes orifici§s pase & su inﬁeiior y‘de aqui pueda evacuar-
se. Para ésto, los extremos de Los ejes tubulares =109=
(figuras 1? vy 14), terminaran en punta cdnice y seran ob-

turados por unos tapones boqnilla -4Q0~ con un orzficio

de goma -42- (figuras 2, 3, 5y 17), que conduce el egua
sl brﬁzo'hueco -38-, desde el»eual §asa al eje tubular
-37=-, que_tieﬁe internamente un rebaje =113~, para ue
iuégo pase el otro eje tubuler ;319 a través de los ori-
ficlos ~114-. B

B “tepén boqnilla de aesbidratacién -40- es s0-

_lidario de la pieza =35 (figura 15), que, por medio da_
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f1las charnelas =134~, va montzde artlculadamente en las
"charnelas —1?4' de la pleza -133- (figura 16). Los te=

.pones boquilla ~40~ se mantienen permanentemente presio-

' zos -38=-, los cuales se ven meaor en las figuras 13, 14

{-411~ en 1os brazos -38-38'- de sus respectivos tembores
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nadoe sobre las bocas conlcas de los tubos —109-, por
efecto de los mielles -137-# dzspuestos alrededor de un
vaatago -149-, soliaario de las piezes =133~ que atra—
viesa el orificio -150-, sirviendo de guia en la artlcup

lacion de dicha pleza =135=, en la cual debe gefialarse

{ademés el apéﬁdiee 0 brazo -136-. En Ja pieza -133~ exISf

te una orejeta =145- a modo de leva (figura 16), Qn.lal
qﬁelva}enganchado wn muelle =138~ (figurs 5), sujeto por
su otro extremo sl brazo =38-, de'tallmodb que]antensién
de dicho muelle obliga a que los bprdes de los discos
-43~43;-, estén en permanentelcbntécto con los diéoéa
‘-35-35'- del tambor respéctivo, sungue las superficies
centrales de los rodillos satélites =41=41'= y de los
tambores principales ~36-, -36ar ~36'~, -36'a~ estéran
suficientemente separadas pare que no establegcan contace
to ni ellas mismas entre si ni les capas ‘de fibrocemen=
to que gse les adheriran en el proceso de fabricacion..
 Con =132- 8B cefialan 108 ejes ya citados que

son unes ‘barras que mantienan el paralelismo de los bra-

y 17+

- Para le carga y aescarga de los cllindros -41-

-36—36'- se emplea el dispositivo mecénico que vemos en
les figures 12 y 17. Consiste en 4os armazones -142- ¥

=144=-, con ‘dos barras paraleles en pendiente, ‘cada uno,

'_senaladas‘con -151- y -152f disponienao ‘dichos armazonea.
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‘ de unas ruedas =138~ que les permimen deslizarse por los
learriles -140—, impulsados por el cilinaro hioraulico

-142— que se unen & los citados armazones.

) lantera unos brazoe soporte -121-.y -108-, en los ‘que se

}sostienen dos barxas-443- ~146- en cada uno, en forma

oy establecer contacto diches varras, forman dos semicir-
. cunferencias una & cada extremo Gel tambor -36= (0O -36' ?
'siendo de sefialar que dichas barres -143—146— tienen une

' _¢u9 hay montados én 1os bregos =38~ (figura 12), quedsn

A‘.que dicha pieza gire en su eje -132- y que la leva =145~

' tancla precisa para Gue eetablezcan contacto h's tomen 1as

-141-.dé dos fiempos, del que salen,los vastagos -123= ¥y

Los menczonados armazones llevan en su parte deh

de arco, de tal modo que al acercarse un armazon a otro

seccion triangular para actuar de cuﬁas de separacion de
los apendices «136=,

- Los moldes -41= ¥ -41'- que se quieran cergar
en.loétbrazos -38~, se colocan en las paralelas -151-. Se
hace girar a los manguitos -37-, del eje -31- v los apénp
dices =136-, =l tropezar en las barras curvas -143~- ¥
-146—, hacen bascular a las piezas -135-, separandose los
tapones boguilla -40- de las puntes de los eges =10%=-,

con lo cual los cilindros =41- con 1los tubos noldesdos,
llbres y caen sobre las parslelas -152—, descargandose
del aparato. Al separarse los cillndros ~41= de sus so-

portes -133— la contraccion de los muelles =138~ hace

establezca contacto con 1o0s arcos -143-146-, qnedando en~

tonoes los mediOS cojinetes u horquillas -148—, a la dis-

puntas de eje =109= de los moldes vacios ~41-, situados

lsobre las paralelas -151-, que, . por gravedad, van colo-__
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~narse los ‘arcos =146-, dejan de actuar sobre los apéndi-

»‘de los tubos eaes -109-, quedando con ello suaetos los
cilindros en sus soportes -133—38- y dispuestos para ’

' _actuar en sus funciones formadoras.“__
‘con -144- se seﬁala otra banda sin-fin tendida sobre 1os
; rodillos -128- montados en el armezén -142-. Por medio

x made sobre el tambor -36-, se corta por una de sug 11neas

1generatr1ces ¥s haciendo glrar a dicho tambor, se Vs de-

lre del aparato.

: neumaticos.

candose en las muesces -127-, en cuyo momento, al termi-

ces -136- 3y permiten que los muelles -137- obliguen &

los t¢pones quuilla ~40- 8 a;ustarse sobre las puntas

Con -126- se seﬁala una banda sinefin, tendida

sobre lOu rodillos -125-, montados en el armazon -144-

de estas dos bandas sin-fin, la capa de fibrocemento for-

positando sobre las bandas sinpfin que lg trasladan fue-

Los movzmientos prlncipales de la maquina has-
ta aqud descrita, serd el abrir y cerrar las puertas de
las cémares =1=-2- ¥ los mov1mientos de traslacidn de 108
ejes =31=31'- que arrastran a los elementos formadores |
-36-36'- en sus desplazenientos de enetracidn y selide
alternativé dentro de las mencionadas cémerss formadoras
S -2-.'Describiremos puéé el automatismo~de-estds mo-

v1mientos importantes, resuelto por msdios hidraulicos y

En las figuras (7 8 se representan, como ya se
dlao al. principlo, los esquemas de ls instalacion de con~
ductos neumiticos e hidraulicos, con sus correspondlentes

llaves, y gatos o cilindros de presidn para accionar las

liavés,pulaadores y demss elementos con los que se obtie~
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R -49-50-51-52~ para accionar a dos llaves hidraulicas de

505

510

515

.-19—20-23-24- de las camaras -t y‘—‘-, produciendo esto

,'sion, seﬁalada con -55-, consn deposito de abastecimien—

. _57-, 1a cual se bifurca en dos conduotos =5T'= § 57" "=

, -28-30-28'-30'- Gue, & su vez, van sujetas a los ejes
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ne el ‘movimiento automatico de abrir y cerrer las puerta

movimientos en forme alternativa y'51ncronlzados y ‘combi-]
ngdos con la alimentacion de pasta & su interior y el des
aloaamlento .de ella, que son fases importantes del pro-
ceso.:;*. . '  . ‘

A Comprende este dispositlvo automatico un acumu-
1ador de aire comprimido -46-, que es alimentado por un
compresor no repreuentado en el esquems. Los elementos ”
—47- .-48-, son dos cilindros 0 gatos neumaticos de do-
ble efécto que reciben presién por medio de las tuberias‘
cuatro vias, eﬁaladas con -53- -)4-.‘ '

Consta tambien de une bomba’ hidraulica de pre—l
to -56—, que suministrara flulao a presion 8 la tuber{a

Los elementos acotados con los nnmeros «58w50=
-60—61-62-63-64—, gon pulsadores neumaticos que realiza—
rén las funciones de permitir o.ae,cortar el paso de la
cofriente de airévcomprimidb,‘procedenté'dei acumuiédor
de aire ~46-. Hay dos cilindros4neuméticoé —65m y =66m,
cuyo accionamiento.ho corresponde a este disgramas y que
actuan sobre las llaves de pasta -130—131-. Los resortes

basculantes -67-68-69—70—, estan fijoe e las plataformas

-31- ' -31'— ¥ se mueven 1onéitudinalmente con ellos pers| -

accionar a los pulsadores -60-61-62—' '-63-
| Supongamos que la plgtaforma -28%-,ha llegado

"hl 1imite de su desplazamiento longitudinal; el resorte —
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-67- (figura 7, presiona ‘sobre el pulsador -63-,

‘tiendo que la presidn del calderin -46=, en comexién con

aicho pulsador -63-, por medio de los fubés ;71~, pese a

5 la tuberia -49—, accionando el eilindro =47-, el cual

cambia la posicion de la llave =53=-, Por medio de la pe~
lanca -72— (figura 7) Al variar 1z posicion de la lla-
-ve hldraulica -53=-, permite que la preszon del tubo -57-

por -57" ] pase al tubo -73- que la conduce a los cilinp

_vdros -25—26—, los cuales accionan el mov;miento de cie-'

rre de 1as puertas ~24~23—, encerrando en la camara for—

mudora -2- al tambor -36' o) 51tuado entre 1as blataformas-f

Cuando las operaclones que se realizaran en el

B interior de la oamara conformadora -2~ hayan terminado ¥y

las puertas -23— ‘—24- tengan que ser dbiertas, las llan'

ves -130— y -131-, habran camb;ado de pOSiClon, adOptanr

mdo la que aparece en la flgura 8, ~como consecuencia de

'los movimientos automaticos que explicaremos mas adelanr

te. Entonces se aceciona el pulsador -64-, situado en la

 ” mesa de mandos que, por medio del tubo =74 esta en cone--i

xidn con el acumulador Gy Esto da lugar a que la pre~
sibn neumatica 6 corriente de aire comprimldo circule poﬂ
el tubo =75-, llegando a los puleadores -58-59—, por los-
dos conductos en que se bifurca. En =59~ la presién'quee
daré'detenida por no estar présiohadd por el toéé de la
paianca ~76't=, seglin vemos en la figura 8. Pero como ol
pulsador -58- esta siendo presionado por la palanca =76~
de la 1lave de paata «130=, la presidn continnara ¥, por.
el tubo ~50-, llegara al cilindro -47=-, ;nvirtiendo ls

|posicién de 1a llave -53-, pasando emtonces la pfesién'__
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. la_ace;on a destiempo,del pulsador -64- pueda abrlr lasg |
'f -1- y‘-2- al pulsar el pulsador -64—.'

_ 30' i sobre los pulaadores -60-61-62-63-..

S i‘;‘*efectuara pulsando el mecanlsmo -64—
565

“{10s cllindros -21= ¥y -22-, para que, ellos a su. vez,
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de los tubos -57-57"'= al tubo -77— y de a'ui a los cilig
dros -25- "-26-' cuyos pistones ejerceran‘el esfuerzo'
necesario para abrlr las puertas ~24~ 3 -23¥; (figura 8).

Ls funcidn de los pulsadores =58 y -59—, es evitar que

cdmaras formadoras en un momento inadecuado.‘Solo cuando
las llaves -130- © -131- han acclonado los pulsadores

~58~ _.-59- podran abrirse 1as puertas de las camaraa N

El clerre de las puertas deslizantes -19-20-23-,
~24- se reallzara siempre por la presaon ‘de los resortes
1-67-68-69-70-, colocados en las plataformas ~28-30~28'

En euanto a la abertura de dlchas puertas, se
’ . En los anteriorcs parrafos ge ha descrito el
movzmiento de las puertas -23'—24'- corre5pondlentes a
la camara conformadora -2~, pero en las mlamae figuras
T y 8 se representa tambien ‘el “fubo ~51= que, e traves
del pulsador -59- dare paso a la Dresion neumatica para
accionar el czllnuro -48~ y el tubo -52— que, a traves
de los pulsadores -60-61-, acoionara dicho cilindro -48-
en. dlrecoion oPuesta para, con dldhos mov1m1entos, girar
1la 11ave ~54~ en un sent:do u otro, a fin de que la pre-

sidn neumatica pase por los tubos -116- _ -117— R mueva

abran o clerren las puertas -19—20—. _
En las flguras 9y 10, ge representan dos esque|

mas de la instalacidn adoptada para conseguir los movi-

mientos autom$ticos -de desplazamiento de los ejes de arrab
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|-28- 5 -29-30~ (figure 2), esi como de'los -31'a~ y -31'D
w -28'-29‘-30' (figura 3)~
g mulador de aire comprimido ‘sefialado con -78- (figuras 9

| para ser a001onados al abrirse las puertas —19- y =24~ de
o .:” las camaras formadoras, para lo cual dlsponen de los to--
/“590‘,' ;_pes -118—119—. Los pulsadores -79—80—, por medio de los |
/  :tubos -81-,‘estan coneotados al calderzn -78- de aire OOﬂ 

' primido..Con -82-83-84-85- se seﬁalan otros pulsadores

los ejes tubdkmes -31-31' ' Tos clllndros neumaticoa -86- a
i1.86' - al ser acc:onados, cambian la posicion de 1as lla-

'ves hidraulicas de cu@tro v{as -87—88—, por medio de las

11os eaes -31- —31'- y se sefialen en 96—97-98-99-, estan-~

|pulsa a =79-, se abre éste y deja pasar la presibn dete-~

Vet T
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tre =31- y =31'-= y de 1as porciones de eje -31a~ §y =31b=

qué'éopoffan los tambéres cilinaricos -36=-y plataformas

¥

en que van montados los tamborea -36'- v las plataformas
Comprende dlcho diSpOSltiVO automatico un acur

y 10) Dos pulsadores neumaticos ~T79=80~ stan‘dispuestos

neumaticos, situados en los extremos del recorrido de

palancas -89-90- 'circulando por estas llaves presion
hldraulica suministrada por la bomba de presion ~91- que
se alimenta del deposito -120-. Loe ellindrOs hidrauli—
cos de un solo efecto, que acclonan el desplazamiento de,'
los ejes tubulares —31-31' "1 estan seﬁalados con -33—

—33a- ¥y con -33'- y‘-33 a=. Unos topes ge colocan sobre

do’ destinados a presionar los.pulsadorea‘f82-83f84-85&.

Cuando se abre la puerta -19- y el tope -118-

nida én_~80-, (que esté cerrado), al tubo‘-92-,vllégand6

asi a los pulsadores -82- y =83-; péro'sqlamsnte -82~ se

lancontrard en posicidn de libre paso debido a que él:tOpa
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620iliﬁjhacia la izquierda, segun el dibujo, hasta oolocar el o~
T
_ 630 ‘.

- -24- correspondiente al departamenio formador -2-. Cuando B

635

| presionando con el tope -99- el pulsador -85~. A travea

”,llegando al cilindro neumatico -80—, cambiando la posi-

'  cién de la 11ave -88-, permltlendo que la presion nidréu-
ff»pe -98- en contacto con el pulsador -84—, o sea pasando

‘ﬂde los ejes -31—31'-.'5

'sador -84- (figura 10) v por lo tanto, en posicion de 11

. bre paso, pero no le 1lega pr991on. Se 0pone a ello el

1la palanca,~89— 1a posicidn. de la 1lave -87—.,Entonces, ,

2@ 716 9 -z

-97- esta presionandolo, _porgue el eje ~31'- estd en su

aos. Por lo tanto, el otro eje 1gua1 ~31- egtars tambien

en su maximo desplazamiento, pero en sentido opuesto ¥
del pulsador -82- la presion podra seguir al tubo -100-
lica de 1a bomba -91=, por el tubo -101-, llegue al ei-
lindro -33-, iniciando’ asi el eje -31- su deSplazamiento
.de la posicion de la figura 9 a la de la 10.-.1'

eaerciendo una labor de control sobre el desplazamiento

Tenemos ‘ahora el tope -98— presionando el pul-

‘sitando para abrlrse ser accionado, al abrirse la pusrta

_esto ocurre, por el tubo -103-; circula pres;on que, pa-

sando por el pulsador -84—, que- ya esta abierto, porque
&a al ollindro neumatico ~86'=, lnvirtiendo por medio de

la presidn hidraulica tienalacceso_pbr 6l tubo -104- al
cilindro hidrdulico ~-33'a~ iniciando,suudesplazémiénto

maximo desplazamiento hacia la izquierda, segun los dibu~

Observese que 1os pulsadores -79- y -80- estan 1.

pulsador -80— que: esta cerrado (segun la figura 9), nece'fjv

lo suponemos presionddo por —98-,y por el tubo -102- lle~‘ v

el eje tubular -31'= hacia la derecha, hasts que el topa__
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’M"~640  A_‘ -96- presione sobre el pulsador -83- y se repita el c1clo,
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con desplazamlentoa alternativos a dereche e izquierda deg
los referidos ejes -31-31' y bara introducir Yy sacar al-
w'ternatiV¢mente dentro de las camaras -1~ y‘¥2-1a los tam-
. bores formadores -36—36'- . |
-645 ) ', El funcionamiento del aparato descrito, hacienﬂ
"~ Jaolo aetuar de acuerdo con el procedimiento de la inven-
L cion, es como sigue. en un. deposito mezclador abierto, dq
paletas, se depositara cemento, amianto y'agua en las
_ proporciones ¥ estado de fluidez que es corriente pare 1a"
'GSO'qf;f fabricacién de lamlnas ae fibrocemento en las méquinas
" |46 cedazo circuler. Do este depdeito,uns bomba de presiéy
(’“;Atomara la pasta y la trasladara 8 0tro deposito éerrado,
 ;»prov1sto de un manometro vy ‘de un juego de palas helicoidgt
‘3;‘193 que- mantengan la pasta en suspension, cuyas palas ded ,
'/zf555"5* .ben moverse a pocas revoluciones por minuto, para no per-”
- ulauaicar la integridad de las fibras de amianto. A este o
deposito ge le inyectara aire a presién procedente de .
“lun compresor, con 1o cual tendremos ya el deposito inyeo—,-‘
| . _.‘_tor de pasta que preelsamos para la alimentacion de nues= .
: fiSSdff; 1‘tro aparato, cuyo inyector y sus elementos no 1o repre- |

sentamos por ser de tipo conocido. El calderin de presion4T 

conteniendo la pasta, se conectara a los tubos -3- y,-4-

‘7"ouyas llaves de paso -5- v -11- se mantendran cerradae

'-'mlentras el compresor consigue 1a presion necesaria denr

“665'f,-- tro del calderin.:»‘ '; o ; 1_‘_ B -L-fif if f- 
) En las fiﬂuras 1, 2y 3, ge aprecia la posicion~.'
de las camaras formadoras -1-'y--2~ En la -1- las puer—

|tas =10 y -20- estan abzertas, mientras que en la -l

Wlas puertas -23-24- estan cerradas, o sea en posicion fa=|
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madores -36' -y igual al -36- Fuera de las camaras -1-,
B que tienen sus ejes tubulares unidos en espera de éntrar

mento, - la vélvula -11- (flgura 1,. se sbre movida por el

N como se vers a contlnuacion..Este aire empujado por la
T pasta que esta llenando el deyartamenxo -2—, pasa a tra-'

f-ves de las diferentes capas o forros que componen las

) por los orificios de sus ejes ¥ buje: saliendo 8l exteriofv“

v‘5 Amas elevado del conjunto de moldes de tubo, existentes

‘ en el interior de 1a camara. El aire sztuado en el espa-

. perlor de la camara, no tiene salida poslble ¥ por lo
o tanto, es comprimido por le presion de 1a pasta que esta a

llenando dicha camara. Interesara ahora conocer en que

vorable para re01bir la pasta. Dentro de la cémere cerra

da ~2- Be encuentra alo;ado un conjunto de elementos for—
y —2- hay otros dos elementos igualeg a los —36- -36"'~
a desempeflur el trabaao ‘a ellos enoomsndado. En este mo=

¢ilindro neumético ~13- previamente accionado por un pul-
sédor neumético’inatalado en la mésé dé mahdos. Entonces,| -
la pasta circulara libremente por el tubo ~4=, en comuni-
cacion con la camara -2—, llenando los espacioe que en sy
‘interior deJe el conjunto formador -36' s y sus eateli—
es, -41-, alogaaos dentro de d;cha camara. El alre oOn-

tenido en el departamento cerrado =2~ no se comprimira

‘paredes permeables del tembor -36'- ¥ moldes -41'- (fl—

gura 2), y segun s ve en 1as figuras 2 4 5 y 6, pasa

El aire existente en la camara habra salldo .

hasta dlcanzar la pasta el punto -92- 'eeﬁalado en le.

"flgura 11, en relaclon con_ la camara -1-, oue es el nivel‘;j'

cio comprendido entre el punto -9 y la superficie SUF

‘.mxmwnio llega a haber en la camara -2- ‘.-1- la eentidad
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,flA-129- que separa ‘les superflcies del tambOr -36|- ¥ de

720

i1;725;¥ﬁf' -
. ;,.ﬁ-_41, e “da lugar & que se- flltre a su traves el agua, la
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he- 3 sometida e 1a nisma presion del calderin inyector.

'nwvimlento de rotacion que-transmlte al tambor -36%=,
Ino v191ble, que esta dentro del departemento -2-. El

’disco ~35'- de 6icho tambor ’6‘- esta en contacto por
o dran los elementos neceaarios pera ello,

" los rodillos satelites -41°- de modo que no se toquen,

:”.siendo &icha separacion -129—,'sufic1ente para que tamé

'pooo lleguen a tocar e la° capas respectlvas de fibro-
cemento con que 8¢ recubriran dicho tambor principal y

. rodlllos satelltes, con 10 cual se evita que actuen en-: .

U tre sl de uutocalandradores."

75;;:flcies pexmeables o cedazos del tambor -36'~ y sobre las

"cual 51gue el camlno que antes smguio el aire y que ya

: hemos detallado. De este modo se obliga @ la pasta, que

de pasta necesaria. Este momento es aquel en gue la pre=
gidn del aire, que no ha'salido de dicha camara, sea lgual
a la presion en el calderan inyector, Ya tenemos lleno

de pasta de asbe to—cemento el compartimiento (o) camara

En este momento se acclonara el motor situado en la p]a-

taforma -30'- (figura J), v el eje =31"b= adquirira un -

sus bordes con los discos -43'- de los moldes -41'-~
.obligandolos a glrar. Los ejes ~37'~ se mantendra;para—

dos durante el menclonado glro. A tal efecto, se dispon-

Observese que, Llos. discos -43'=- ¥y -35'- en con-

tacto por sus bordes, determinan un’ amplio espaclo 1ibre

superficles tamblen permeables del conauntc de moldes‘

A‘:esta en suspension ‘on el agua flltrada, 8. adherirse 8 13—-;

La pre31on que 1a pasta eserce sobre las super-'
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o fgiﬂ-vy‘-Z-, y por las valvulaa -94- situadas en la parte

155

'".blanda.,

fun momenio en que no podra adherir mus pasta sobre el

 tambor ¥y Iodlllos que actuan de moldes, por haberse ce=

'efectuaba el flltrado. Por el interior del eje tubular

. -31'b~ llegara uﬁ momento en que no circulara agua, 10
‘rlor, por =147= (figura 6)s En este momento las puertas

‘diciones de trdbaao otro conjunto de moldes formadores,

"‘Pgual que el eituado en la oamara -2-, Entonces le valvie

~‘procurando que- la presion existente no disminuya. Esta -

'presion dara lubar a que pase la pasta desde 1a camara

f'ta el mismo nivel de altura -92— debldo a la reposicion '

. 23?5»'2':? €§.S; L 6 -

superficle permeable o cedazo del tambor -36'— y de los

do de pasta adherlaa hasta former una capa del grosor
que se crea cqnvenlente. Este grosq: e determlnara en'
funcidn del tiempo y‘de la presién interna en la camers.
'  Ia paste edherida el tambor -36'= y rodillos
~41t= contendra gran cantidad de agua, pero sera de una
densiuad mayor oue el resto de 1a pasta que esta en la

camara o compartamiento cerrado -2- 31 bien sera muy
' La presidn existénte en la cdmsra 424'llegaré

5rrado los poros de la pasta a traves de los cuales se

que podra apreciarse por la falta de. su salida al exte—

N del departamento -1- eeran cerraaas, quedando asi en con—l

. das en la tuberia -93- que une las dos cdmaras formadoras”,

superlor del departamenio -2-, se inyectara aire en el,'

=2 a la —1—, cuaa pdsta siempre se habra manteniao hae—.

moldes de tubos -411=, cuyas superficles se ven recubrieqv

la -11—-se cerrard ¥ se abriran les -130- ¥ “131‘»v91*“a‘.:‘ 

"_continua que se hace de pasta, compensando el agua que,f" :
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haya podiuo filtrarse a traves de las paredes filtrantes
permeables de los moldes. Cuando las presiones en las

camaras ~1-y =-2- se igualen, la pasta que estaba en. -2-

| habra pasado a -l ocupando el mismo nivel -92— que an-

teu alcanzaba en -2~, 0 sea el que se ve en la figura 11.~

En este momento la valvula -130- ge cerrara;

lia valvula -5- se ebrird y empezara en la camara -1= el

clclo gue antes hemos descrito en la -2—.'
Termlnada que °ea la iormacion de piezas en

1a camara -1-, su pasta pasara otra vegz a la -2—, en donp'

7_de estara en- disposicion de trabaao otro conaunto for- 1

mador -36'-41L igual al que habia salido antes de Gicha =

' camara y que, con los tubos ya formados se esta procedieg

”bdo a su desmoldeo fuera de la camara -2=, 8l cual»habra

'salldo de dicha camara ‘en el i gmo desplazamlento en. que

;entra el nuevo conjunto de moldes formedores, cerréndose

- entonces las puertas de la oamara. Mlentras tanto, en -

la camara -1-, cuando lg pasta ha pasado totalmente a 1a
-2, o sea, cuando sus pres;ones se han 1gualado, se cle-.
rra la valvula -131-' ge ‘elimina la presion, son abier—

'tae las puertas -19—' .-20- de. este departamento ¥ aociod

“:nando el cllindro neumatico -33-{ ge 1mprime un despla-

zamiento longitudinal al congunto, en virtud del. cual,
sale el conaunto formador cuyas paredes han Sldo recu= B

,biertas de’ fibrocemento, la plataforma -29— pass & tra—

X ves del departamento -1- y el otro conjunto o sea el

'“'-36-41- comprend:do entre las plataformas '29' y '30"

ocupa su lugar en el interior del departamento -1- enTﬂ

donde sus puertas son cerradas a la espera ‘de: recibir la

.pasta procedente de la camara —2-, cuando el proceso de

\
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" l1linaro hiuraulico -3Ba~ sera acclonado v el conaunto

"esta haya termlnado y asi su0981vamente, de un modo al~‘

'terndtivo.

| manteniendose durante este tiemyo, tanto el tambor for-
'mador -36' - eomo el conjunto de cilindros -41' ’ formap

. dores de tubos, en continuo mov;miento de rotaclon alre-
‘pulveri?ada mas tarde. Egto ge debe ‘al exceso de humedad

.que comprlme a la pasta, dandole uns. mayor compactacion.

‘MCuando se nota que por dlchas salidas -147- de los eaes

: desconectar el motor electrlco situado en 1a plataforma

'presion existente dentro de la camara -2- se perdera por

v'puertas -23—24- del departamento -2— e abriran. El ci-

: --a:fle con s eje apoyado en las plataformas -29'-30' - que
815

‘_‘por el otro cilinaro formador cuyo eJe esta apoyado en

267769 _m.

En el uepartamento -2- antes lleno de pasta,

esta ha sido eliminada y sustituida por aire a presion,

dedor de sus ejes. Notaremos de muevo que por 1as sall-

des -147— vuelve a salir agua en prlmer lugar y agua
que aun retenia la pasta adherida el cilindro y e los
tubOS y que, el aire o presion, esta expulsando 8 la vez
tubulares, no sale agua pulverizada, es el momento para

-30%'-, oon lo cual el conaunto formadOr quedara parado.

Las valvulas 04- de inyeccidn de. aire se eerraran y la

los escapes -147-, 8 traves de los. eaes tubulares. Las

de elementos formadores, cuyas superficies s6 encuentran

- recubiertas de una oapa de amianto-cemento oompacto, sa~'

se deslizan por los carriles ;'31endo ooupado su lugar

las plataformas ~28'-29'-. Uha vez fuere el conaunto -36'

' -

M’r41' del departamento -2-, en’ prlmer lugar se desmonta- B

;:¥ran los moldes -41‘ = situados alrededor de la parte SUﬁ"": >
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"~perlor del tambor -36' s que estan recubiertos cada uno
Q,por un tubo de flbrocemenxo. Buego se efectuara una ope-
» racion de calandro, necesaria para favorecer la extrao-

'cion del molae o noyo interior.

_en el conjunto de elemantos formadoreo que estaban ence-

”tambor —36' -y despues que eate haya quedado sin nlngun
'molde‘de tubo a su alrededor, gserd cortada DOr una gene=

[ratriz del cilindro que esta cubriendo, bien bof un pfo-

'ble, una plancha deloada de goma u otro medio 1mpermeable

"das con el procedlmienxo ¥y aparato descrito, estan dota-

':lla superflcie de 1os tambores —36—36'- debe ser de 0'50

'

Procedlendo de la forma seﬁalada se cbtendran,

X rrados en el departdmento -2— y sometldow a este proceso,

un tubo de fibrocemento por Cdd& molae -41'- y una planp
che sobre el tdmbor ~36' ’ para ondular o ser destlnada
a plancha lisa o a cualquier otro fln. -

. Con relacidn a la plancha lisa que envuelve al

cedimiento mecanico o manual, desarrollandose y troéean—

dose lo mismo que en los procedimlentos oonocidos.

Si se quieren fabricar solamente tubos, los ci—_.

Si no se desean haoer tubos, no se colocaran
1os moldes -41-41'- y las aberturas de los tapones -40-
se obturaran

- '_ Ha de hdcerse observar que las piezas fabrica=-
das todas ellas de direeclon de fibra orientada en el sen
tldo normal a la aeneratrlz y del afleltrado necesario.

Para ello la velocidad tangenclal de un punto situado en

por segundo, aproxlmadamente.,

o

>:lindros -36-",-36'- se recubrlran con una tela impermea—:ﬂ

 ~ff A 751' En el caso de desearse planchas sin direocion-— -
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ﬂ;850 ‘~§ de fibras, 0 ses planchas que tuvieran la mlama resisten— o

[

“Wﬁilcia en todos los eenuidos, serd. suf1c1ente con mantener

| parados los motores situados en las platdformas «28=30~ -

r.-28'-30'- o mantener el mov1mlento de rotacion ae los eaéé
’Q;.-31a931b-31 a-31'b- pero, al mlbmo tiempo, imprimir desde';~

-?1;355; i' las respectlvas plataformas, w movimiento de vaiven a

| o 103 eJes portadores de los elementos de formaclon -36-41-ﬁm..

'-36'-41'- que esten en el interior de las eamaras de

formacion. Este ult;mo procedlmiento es el ‘mes aconseja—
Ivie si e desean obtener planchas sin direccian de fibra,
A7‘860.5i; pero de perfecto af;eltrado a frabazon entre ellas.?’

- Finalmente debemos hacer consbar que tanto en

el procedimlento, como en el aparato con que se reallza,
pueden ser variables los detalles secunﬂarlos y las dis-
‘poaiciones meramente constructivas, s&mpre que no se al-

865 l tere lo esencial del invento.

msmsemmaes |
'Enfesta.Pateﬁtébde’Iﬁvencién.se,:e;viﬁdicaéi.

~1%,- Procedimiento coh.su coffespondiehté apa-

rato, para la fabrlcacion de artiéﬁios'de'fibrdoéménto;_

870“v;u’que comprende 1a~introducclqn en ﬁné:c;mara dé?gn éuerpé

B 'huedo'ﬁbldéahor, de. parédesmperﬁéaﬁléé fiitrantes,:acomp
: paﬁado o ‘no de cuerpos satelites de iguales ) parecidas

PR :caracteristicas construetlvas, s;tuados a su alrededor o

solo junto a parte de . su periferia, cerrando luego dicha
375'~: 'camara e introdu01endo en ella pasta fluida de cemento,
'amianto y agua 8 presion, hasta llenar casi toda la oama—

ra, pero desde luego 1o suflciente para que los cuerpos

——]

lf?l eadores queden totalmente sumergidos en la masa de
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'_ que comprende la eXpulszon de 1a pasta flufda del- inte—

900

: pasta fluida, despues de 1o cual se impulsara a dichos

'2 tro de la masa, en los casos en que se desee obtener una
* orientao:on de la fibra perpendloular al eJe de glro,'of'
K blen manteniendo dlcho 'cuerpog suaetos a oscllacloneé

i‘solas 0 comblnadas con el glro dentro Qe 1a masa, mante—‘
_ nlendo presion suficiente dentro de la camara para obli-

- gar al agua de susPension de la mezcla de cemenxo amianp‘}
- de los moldes huecos, de modo que se veye. adhir:endo la_

'i.modo continuado, al exterlor de la camara, el agua que

T se va reoogiendo en- el 1nterior de los cuerpos huecosv

‘ de la camara haya adherido suficlente masa a los moldes
»formadores, en cuyo momento se clerra. la alimentacion de

~pasta y se. introduce dentro de la camera unsa corriente de

26 7169 -»-

cuerpos moldeadores, ‘un movimiento continuado de giro dqg'l

to, 8 que se flltre a traves de las paredes permeables B

pasta contlnuadamente a dzchas paredes, eVacuandose de

formadores ¥ allmentando, tambien contlnuamente de paeta,-
dlcha camara,rpara'oompensar el,volumen del agua evacua~
da‘y‘eVita; que la presién7interna»y el nivél'de ﬁasta .
decaigan. | | | ) .:. o . 
29 - Procedim;ento con su. correspondiente apar

rato para la fabricaclon de artfoulos de ‘fibrocemento, |

rior de la camara de. formaoion de la preoedente reivinr
dlcacion, trasladandola por los 3deouad09 oonductos 8 otra

camara igual, cuya extraccion y traslado se efectua des-

+3

pues del tlempo necesario para que la presion del interio

"suficlgnte para que pueda expulsar la pasta que llena la

aire o cualquier otro gas, inyectado ‘8 une fuerte presion

o edmars, fuqra:de elia,y trasladarla a otra igusl, en la —




’ : '}rida a 103 moldes y ] roduzca un arrastre del agua de la

' vo gas el exterlor de la camara, cerrandn luego la inyec-;,-

9200
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930

;n que prev1amente se habran introducldo otros cuerpos hue-

- presion a esta segunda camara, mientras que en la prime-
- ra, qne esta 31endo vaclada, el aire o gas pe szgue 1n-‘

.:;'yectando para que atrav1e»e 1a,masa blanda de pasta adheJ

jfffipasta adherlda en los’ moldes, haoza el 1nterior de los
%elon de aire o gas y abriendo finalmente la oamara para
4c1tadas en forma alternativa Yy continuada en una camara

o

’irato, para s fabrioacion de articulos de fibrocemento,_'

.tomatico ¥y de gran hermetlcldad, poseyendo cadafuna de -
[constitufdo por wn eilindro hidréulico o neumdtico de

‘fluido que hace desplazar su vastago en un sentido v otro}-

'estan allmentados por una bomba de pres:on que toma el

'los que- conducen al clllndro, a traves de una llave defA

26 7 ! @ 9 -.-j 32 .

cos moldeadores que entraran entonces eh funciones sumer-

gldos en la’ masa, derivando la alimentaclon de pasta a

\

mismos, sienﬁo nuevamente evacuada dlcha agua el aire

la extracclon y desmoldeo de los cueryos 0. moldes for-
madores, realizan&ose las 0peraclones de las dos fases fj
39.- Procedlmiento con- su correspondiente apa-'
que comprende, para la ejecuclon de las fases Operatlvas
de las precedentes reivindicaciones, dos o mas camaras
formadoras, prov1stas de puertas de apertura y cierre au-‘

dichas'puertas,'un dispositivovpara'su'désplazamiento

presién;vdeldbble efeoto, cuyOS'tuBOS'conductoreé dél

fluldo de un aep051to, dandObe paso a un tubo i o»ro de

paso, que es accionada a su vez por- otro cilindro neuma—

'iico o hldraulioo de presion, dé doble efecto, al que se—.
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| le da paso del fluido por uno de los tubos de alimenta-
'cion conectado con un dePOBito acumulador de fluido a
S presion, intercalandooe en. dicho tubo y en las derlvacio-
Ines del mismo, unas llaves de paso con- un pulsaaor que

'.son acclonadas por unos toPes unidos a los eges o a los

'trasladan a los moldes formadores dentro y fuera de las

' camaras, de modo que solamente cuando estos topes pulsan

- de este modo, resulta sincronizado ‘con el mov1m1ento

Q-.fde los moldes formadores, teniendo el otro tubo conduc-"v

- deposito acumnlador de fluido a presion,}con une llave
_."'de paso accionable por un pulsador, a fin de que, pulsan—l{
H-] 1dolo, se haga mover dicho clllndro en el sentido necesa-‘fﬁ
A rio para abrlr las puertas de la camara, exlstiendo en
;el conducto tubular, al que da oaso el pulsador que abre
r ‘las puertas, nn dispoaitivo de seguridad integrado por
aos llaves de paso interoaladas en dicho tubo y en una

7f‘derivacion del mismo, cuyas llaves, dotadas de pulsado-‘

‘ide apertura de la otra’ que se haJlenado.

' rato, para la. fabrlcacion de articulos de fibrocemento,

26 m@g

elementos que se desplazan con ellos, que son los que‘
lds llaves de paso, se produce el clerre de puertas que,

tor de fluido al cillndro 0 gato, conectado tambien al

res, estaran accionadas alternativamente una u otra, por
unas palancas existentes en las llaves de paso del conr
ducto, por el que se. traelada la Pasta de fibrooemento
de una camara a otra para que, solo cuando dicha pasta o
héya pasado de’ una camara.a otra, puedan abrirse las pueg

tas de la camara vacia, resultando cerrado el conéucto

49.- Procedimiento con su correspondiente apa-

£ earacterizado porque cada una de las dos o mas camaras —
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- tomatlca, sancronizada con las fases de funcionamiento

910

995

”f'prov19tas de puertas sutomiticas segun la reiv1n9~v;.;on

”4yector de pasta fluida a presion por medzo de un tubo,

, ';fbernado con sus correspondlentes pulsadores, al obaeto'
975 - |
' ‘ﬂ,terrumplr la alimentaelon segun la iase del proceso quer
;‘se e,te aegarrollando en ellas,_hallanaOse ademas unidas

y;entre s{ estas dos camaras, por un conductc que permite

Vﬂ*;presion, poseyendo 1a¢ llaves unas palanoas con un t0pe

- para puldar las llave del diSpOaltlvo de seguridad, que

z'f'ras, segun 1a POdiCiOH de las llaves de paso del conduc-'

to ue trasvasado ae pasta, efectuandose dicho trdSVasado 

"draulico o neumatlco de presion, de eceibn manual 0 au~f 

2@ 773‘39 -x- A4
anterior, se halla unlda directamente a un calderin in-

teniendo en eada uno de estos tubos una]lave de paso ac=-.

cionada por un cillndro de presion de doble efecto, go—'

de alimentar de pasta fluida a une u otre camara, 0 inr 5

,

-

por medio ue alre u otro gas a preslon introduciao en el
intermor de laq camaras a traves de las correspondientes

1laves de paso, acelonadas cada una por un clllnuro hi-'

del aparato.

52,~ Procedindento con su correspondlente ape-

racterlzado por comprender aos 0 mas grupos de elementos
formadores, 1ntegrado cada uno- por dos cuerpos principa—

les huecos de revolucion, que tienen las superficies de

' Afevolucion penmeables_compuestas por yarlas capas filtrem

o trasladar la paeta fluida de: una camara 8. otra alternati-ﬂfw
B   vamsnte, con 1nterpo~1010n en dicho conducto de dos. lla-};?‘

ves ‘de. paso, accionadas por medlo de sendos cllindros de:_f}

rato para la fabricacion de artioulos de fibrocemento,ca—‘;




1000
Ay formar dos_ anlllos de roce, .yendo acompafindo cada uno

1005
”f.clpal o solo Junto a cierta partede un perimetro ¥ monta-lf

:?f1§20ﬁ  

u?_‘”biliﬁades de girO en ‘1o8 eaes que unen cada dOo brazos

1025 .
‘_salte a modo de leva con un. muelle unido al brazo radial,,“

1 de ‘dichos cuerpos principales de otros cuergov=§NBlites 3
'hueeos, semejanxes en forma v constitucion, tambien de "

| superflcies de revolucion p@xmeables v riltrantes, estan# 1

' das las puntas externas de sus eJes huecos en unas piezas'

4;1unidos a su vez en un eje tubular perforado, cuyos cuer—
|  fipos satelites tlenen tambien sus bases formando un resald
: te lateral para constituir dos anillos de roce que’ se f‘:
‘apoyan sobre los anlllos que resaltan sobre el cuerpo'»

.prlnclpal, e tal modo que entre las superficies late— :
“ff rales de revolucion del cuerpo prlnclpal v las de los i

'cuerpoq satelltes, queda una amplia separacion oue im~”ﬁ

’pida el contacto entre las respectivas capas de fibro-  1

rato para 1a fabrlcacion de ar%{culos de fibrocemento,

' portan & los moldes satelites, 1levan montadas con posi- ;€'

| cuyo muelle es el que obliga a los molaes satelltes a

26 7?69 ..,-35-__  S ﬂ‘*
tes ¥ sus bases 1mpermeables de masor dlametro -que el

cuerpo, para resaltar sobre las superficies de revolucior

do’ dispuestos GStOo cuerpos;gwelites alrededor del prin~

basculantes, con glro en unos brazos radlales huecos,

cemento adherldas. o

69.- Proeedlmlento con su correspondlente apa-
caracteri7ado porque los brazos radiales huecos que so-
de ledos opuestos, unas piezas terminadas en forma de

horquilla o medio coainete, para recibir los extremos de

los eaes de los moldes satélites, tenlendo ademas un re~ |-

mantener sus anillos en resalte en contacto con los ani—
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R 'llos en resalte del molde o tambor central, poseyendo la-
'~ {0361‘€ teralmente dicha pie&a basculante, uns, bisagra en le que
' va montada una plancha aotada en su extremo de un tapon
y boquzlla‘perforado que cubre 1lg boca de»las puntas de

s T _‘@»i loé ejes tubulares de los moldes'satélites,“yendo conec=—

tado 8 coda uno de dichos tapones un tubo flexible que

'1035;; conduce el agua y gas recOéldo dentro de los ejes tubu~
L :ff77f:f f;'lares, hasta los brazos radlales huecos que soportan los_.;
5‘4if* ;ﬂ>"3f”?:€i;i molde dlsponiendo ademas de un resorte que obliga a
| . g aichos tapones boquilla a mantenerse a;ustadOs a las. bo—
- eas de sus respectivos ejes tubulares, ‘con. posibllidades"
,1040;: de deshacer lehO aauste por efecto de un apendlce tope '
R ‘que posee el soporte de cada tapon boquilla. A _
?;ff> ;gg';f f.ff5f’:jff; 79 - Procedindento con su correspondiente apa-
PR ;ﬂffjfﬁfrato, pera’ la fabrlcaoion de articulos de flbrocemento,
Do '_‘J- A caracterlzado porque cada grupo de dos cuerpos huecos
if&ﬁ:;fj%,i¢45f“ formadores prlnclpales, van atravesados por Ln largo eje"
v tubular, con medios para mover a dlcho eje 1ong1tudlnal

b’ alternativamente en un sentzdo y otro, para introducir

;fg‘y sacar 8 los cuerpos formadores 3 a sus satelltes en laﬁ}i:
. »camaras formadoras citadas en la reivindicacion 3, ha- N
llandose relecionados los medios ue desplazamiento de los”~

ejes ‘de los dos grup0¢ de cuerpos formadores, de tal moaOv:

“5;;f que los desplazamienLos ae dlchOs dos grupos formadores»
| estan 31ncronizad05 antagonicamente. ~;Wf o ;ﬂ,fQQ_'

o _ . 89 - Procedimiento con su. correspondiente apa-
133655 rato, par& la fabricacion qe articulos de fibrocementO,h.’7.
fﬂ caraoterlzado porgue 1los 1argos ejes tubulares en que van 

montados los cuerpos huecos principales formadores, eg-

ian divididos en varias porclones, unldas a testa en unecs
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'”*4 ter1ormente una plancha arrollada en ewpiral Ques PaT‘

~*-ffenvuelve, un espacio o camara colectora del agua, la cual 

- oagetines, de modo que unas porcione de tales eaes pue-

Ay otros puntos de los eaes en unas plataformas montadas
' en unos carros con ruedas que clrculan sobre unos carri—
les que-. atraviesan las oamaras de conformacion, de modo

| que cada cuerpo formador princmpal, esta sostenido entre
-:‘plazarse longltudlnalmente para entrar. y salir en las ca-

4‘" rr9s, 1os motores que accionan el giro de los e;es.iug”
*'rafo;”para la fabrioacion de articulos de fibrocemento,
"’pales, como los cuerpos formadores satelites, tienen 1nf» '

 ;tiendo de’ la pared interna permeable, flnaliza en el
1’639 central, de tal modo que el agua flltrada e traves

1 ae 1@3 paredes permeables es recogida por uicha plancha ;
— 'en espiral y trasladada al centro,“a medida que los cuer—
”';{;§ijQ3Q1?i§ agua recogida en el centro pase al 1nterior de los eaes |
Do ‘"?fy se evacue a 10 largo de ellos, pasando el agua de los =
: ejes de los cuerpos satelites & traVes de los tapones‘;f_i'
ﬂ{i boquilla y de estos e 10s tubos flexibles, desde los cua—.i
'les es conduczda por el interior de los brazos radlales h

e un manguito perforado, que envuelve al, ege de los cuer—f

26 77 590 "-'37 -

dan glrar, mientras las otras no glxan y ¢ctuan solo de_

medios de traccion ¥y arrastre, apoyandose dlohas uniones

dos de dichos carro» por su eje, con po ibllidades de de
maras foruadoras, dlsponlendose en los mencionadOs ca=

99 - procedz.miento con su. correspondiente apa-.”;

ﬁt'nicaracterizado porque tanto los cueryos formadores princi-

pos Firan, teniendo los eges unos orificios para que el

:pos principales formadores,‘exibtiendo en. el interior de

dicho manguito un rebaae que forma con el eae, al que
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’ por. embos extremos el vastago de un 0111ndro hidraulioo

R 1.160_~ B

.ixf'paso, por un cllinaro hi:raulico o neumatico de presion

union de los extremos ¥ por le perforacion practicada en
’curacterlzado porque cada ‘uno Ge los e;es en gue estan

. tiran de los eJes v éstos arrdstran 8 loa carros en que

.formadores principalea y ‘a sus satelites, para intro&u-

U{ rato, para la fabrlcacion de articulos de flbrocemento,
T? hidraulloa o neumatica Qe un solo efecto,_coneetados &
fi'un mlsmo ege hueco de los cuerpos prlncipales formadores t

 ‘segun la re1v1ndicacion anﬁerior, esta enlazado por una

fly~tuberia & ung, uola llave que da paso al fluido 1mpulsor
'”if desplacen a este longltudlnalmente hacia un lado u otro, :

f’de doble efecto, cuyos dos tubos de entrada de fluido porLJ

7? llave de pa o distlnta, sztuadas aunto al eje que se des—f’

'2353 ‘?rf2’€§ g} - 38 -
es ‘evacuada a lo 1argo de los ejes, por las juntas de
el casetln Que encierra dicnos extremos._V"'”

109.- Procedimlento con su correspondlente apa-
rato, para la fubrlcaczon ae articulos de flbrocemento,
soportados los cuerpos formadores ‘principales, esta unidq»
0 neumatico de presion, de un solo efecto, los cuales
se apoyan, desplazando longitudlnalmente a los cuerpos‘
cirlos o} =acar103 alternativamente en las oamaras con=
formadoraS-ﬂ ”_5,f75f“;A~”’ | e '

119.- Procedimiento con su correspondiente apa- .

caracterlzado porque cada‘uno de los cillndros de presion'

para deSplazar su piaton, dlSponiendo de una llave para

los doe cillnuros de presion de un mlsmo eje, de modo un'“

siendo 3001onpda a su vez cada una de dichas llaves de

un lado y otro del piston estan'unidos, caaa uno, a una

"3;iaza y los dos tubos de un mismo czllndro de presion-a——§ 
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llaves dlspuestds aunto al mismo eae, cu&ou eJes tlenen .’

N un brazo o t0pe lateral que presione el pulsador de una

11ave de paso u otra, cuando se desplazan longitudlnal-

| mente, con lo cual dejen pasar el fluido alterndtivamen-

te por un la do u otro de los pistones, pera que los res-

pectlvos cillndros de presion acclonen las 11aves de pa~

"4so que gobiernan los cilinuros de preszon que mueven e

_‘los ejes, regulandose la posicion de los ‘¢ilindros de

presion ¥y llaves de paso, para que el mov;mienxo longi-

' tudlndl de loq e;es v de los cuerpoo form¢dore “que so-:

4 portan sea antagonico. Este mov1miento esta regulado

iademas por dos llaves de segurldad que interrumpen o abzﬁ

el paso del fluido a las. tuberias de las llaves, situa-

de seouridad se dluponen Junto a las puertas que cierran
'las camaras de formaclon, de modo que solamente cuando

flas puertas de una de dichas camaras estan ablertas, 8

'7pulnada la llave de Squrldad correspondiente, la cual

los clllndros de presion, que gobiernan las llaves de

tj.naso del fluido a los otros cillndros de presion. impul-

"5 puertaa de la correspondiente oamara de formaclon, estan.

"-,ébiertas.-f fﬂ“

- rato, para la fabr;caoion de articulos de fibrocemento,

das Junto a los eaes y accionadas por ellos, cuyas l1avec 

o

da paso al fluldo que allmenta las tuberlae que accionan--

x:‘sores de los eJes, “con 10 cual solo pueden desplazarse__lf
| estos y los cuerpos formadores que SOportan, ouando las,“
149.-'°rocedlmiento con su correspondienxe apa-‘:

; caracterlzado por cons+ar de dos armazones montados sobre.V'

"fc;ruedas deslizables sobre carrllss, con dos barras superlo -

'.?%%s paralelus y en pendlente, con los oorrespondientes —*ji'
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.'~ topes y muescas ae reteneion, apropladas para reciblr y

Clesse dlbpondran a ambos lados de- lag: v:[ae de desl:.zamien—

“ﬂﬂ' to a ambos extreuOn uel cuerpo princlpal formador, con.

10 cual, al airar los brpzos radiales que soportan 1os

f,las v se sebaren de los ejes, dejandolos 11bres para que

ji'de recibir el eae de los otros moldes satelites vaclos,

-;‘40‘-‘~"

26 7769

oportar por sus egea a log moldes satelztes, formadores

arcos pardlelos en cada armazon, disponiendose ambos aTw
mazones enfrentados ¥ unidos por los vastaﬁos/de un 01-
llndro de presion nldraullca [ neumatica, de dos tiempos
doble, de tal modo que por medzo del mlsmo pueden acer-

car € ° separarse entre s{ dichos dos armazones, los cua{

to ue 1os carros que 30portan 1os eaes de traccion de

los cuerpos ) moldes formadores, de modo Que, al salir _‘
tos y sus satelites de la camara formadora, queden si—

tuadOB entre los dOu 01tados armazones que se aproxima~ 

ran por ambos lados, colocando las barras arqueadas Jun-

cuerpos 0 moldes satelitea, troplezan en. dlohas barras

los brazos existentes en las plezas que llevan los tapo—

caigan lOb moldes en las barras paralelas de loe armazo-’

nes, mientras que, al segulr glrando los brazos, la pie- 

'za basoulante que- soportaba a los moldes, se revlleaa en:
' ﬁn ro llmitado por una leva ‘que posee, la cual tropie—.,;"

~4,za con la barra curvada y coloca la booa de 1a horquillaf='

o medlo coalnete de dlcha pieza 50porte, en disp091oion

"OOlOOadOS en’ el armazon del otro 1ado, los cuales se car-’

de- tubos, tenlendo dlchos armazones en su parte delanterq_

unos brazos que soportan dos barras curvadas formdndo dog .

nes de los ejes, y obligan a que glren sobre sus charne-

.  gan asi automaticamente, pooeyendo ademas dichos armazo——~
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nes. unos rodillos que soPQrtan dos ban&as transwortado-.

'ras sin~fin, destinadas a reclblr la plancha de flbroce-
: mento arrollada al cuerpo pr1ncipal formador, despues :

- que se hd cortado por. una de sus lineas éeneratrices, a .

fzn de que la banda 81n-fin 1s recoaa y traslade hacia ;‘
un. lado.,Y,'
139.- "PROCLDIﬁIhNTO CON oU CORR&SPONDILNEB

'_APARATO, PARA La FABRICACION JE ARIICULO» DE “IBROCEMEN-

TO“ de conrormidad en un todo en lo esencial ¥y fines in—A

dustriales a lo deecrlto en la precedente memoria des~

~criptlva Yy graficamente representado en los adguntos pla-

nos para su me;or oomprens;on. s

o Esta memoria consta dé CURRDNTA Y UNA hojas
escritao'o mecanografladas por una sola cara 2 doble @8~
pac;o en 1190 lineas.' T EA ; B }
 V$i§ﬁqia, 29 de mayo de 1961 . -

- Por autorizacién-qeliinteresado. -
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