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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar

PATENTE D E INVENCION S
en ot
ESPARNA R

por VEINTE afios
2 nombre de JOHNS-MANVILLE CORPORATION, entidad norteameri-
cana, establecida en 22 HEast 40 th Street, Nueva York, N.Y.,
Estados Unidos de América, por:
"UN METODO DE FABRICAR UN TUBO DE FIBROCEMENTO, TAL COMO UN
TUBO DE CEMENTO-AMIANTO, ELECTRICAMENTE CONDUCTIVO EN ESTA-
DO HUMEDO"

La presente invencidn se.refiere a un méfodo v apara-
to para la manufactura de tubo de cemento-amianto formado en
un mandril, partiendo de una pulpa o materia prima de ce-
mento-amianto humeda. Mis concretamente, la invencidn afec-
ta al método y aparato para la manufactura de tubo de cemen
to-amianto, incluida la operacidn de soltar del mandril el
tubo cementoso himedo.

El método usual de fabricar tubo de cemento-amianto
implica la accidén de arrollar una lamina himeda de pulpa de

cemento-amianto en un mandril hueco y giratorio mientras se
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le aplica una fuerte presidén. Una vez formado un tubo del
espesor de pared adecuado, se retira el mandril de los me-
dios de aplicacién de la presidén, y se saca luego @%i?nan-
dril el tubo ya formado, para endurscerlo. A causa+dé ila
gran presidén aplicada. durante el arrollamiento de la mate-
ria prima en lémina sobre el mandril, entre éste yeedtubo
se desarrolla una firme adherencia, .que es necesario vencer
para poder sacar el tubo de cemento-amianto himedo.del man-

e *°

dril sin causar daifics al tubo. . SV .

Se han venido efectuando muchos intentos parz‘jdear

un método de soltar de su mandril el tubo formado,.sin de-

formar el tubo ni agrietar ni dafiar de otro modo la super-
ficie interior de éste. En géneral, los sistemas desarrolla=-
dos, si bien han resultado generalmente aceptables para un
trabajo a gscala comercial, no son completamente satisfacto
rios, ya que es necesario utilizar un aparato adicional, apar
te de aquel en el cual se ha formado el tubo, para aflojar
o soltar el tubo del mandril. Ademés de este aparato adicio-
nal, se necesita una operacidén mids para fabricar el tubo. Asi
mismo, el uso de este aparato adicional entrafia la necesidad
de dejar un intervalo de tiempo entre la formacidn del tu-
bo himedo y la operacidén de soltar; y como el tubo, en mu-
chos casos, incluye un cemsnto de fraguado muy rapido, este
intervalo de tiempo puede hacer que el material del tubo se
endurezca parcialmente, y dificulte asi el aflojamiento.

Es objeto gensral del presente invento un método y apa
rato para la manufactura de tubo,‘que incluye la operacidn
de soltar el tubo, durante la manufactura de éste, del man—

dril en el cual se forma.
En téminos resumidos, la invengié: A chHo un mé-
e e SR R

-2 -



10

15

20

25

todo de fabricar un tubo de fibro-cemento, tal como un tubo

de cemento-amianto, eléciricamente conductivo en estado hi-

medo y que se forma a presidén arrolldndolo a partiz-.de una

hoja.en forma de ldminas en un mandril rotaforio dadptado de.
una superficie,eléétricamente conductiva, y utilizando una
corriente eléctrica, de preferencia corriente contiang, pa-
ra soltar el tubo del maﬁdril; caracterizado dicho método
por el hecho de que la corriente se hace pasar por el.tubo

¥y la superficie conductiva del mandril antes del final del
ciclo de formacidn, para aflojar la adherencia.entre:ql tu-

bo y el mandril y luego sacar del mandril el tubo qi%ﬁado;

) - . B 3 3 . ..q * .
asimismo, de preferencia, la corriente se aplica en una plu

ralidad de revoluciones del mandril, durante la dltima cuar-
ta parte del tiempo de formacibn, y la corriente circula en
el sentido que va del tubo a la superficie del mandril.

La. invencidn se comprenderd mejor, y se irdn despren=-
diendo otros objetos. y ventajas de la misma, por referencia
a la descripciébn detallada que sigue en relacidn con los di-
bujos adjuntos, en 1los que:

- la figura 1 es un alzado lateral de una ilustraciébn
esquemdtica del aparato a utilizar conforme al presente in-
vento; _

- la figura 2 es una vista en seccidén por el'plano que
pasa por la linea 2-2 de la fig. 1; |

- la figura 3 es un alzado lateral de una ilustracién
esquemdtica de otro tipo de aparato a utilizar conforme al
presente invento; y

- la figura 4 es una vista en seccién tomada por el

plano que pase. por la Ilinee 4-4 de la fig. 3.

.- 304942
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aparato usual para formar un tubo en un mendril, y que en

la forma preferida de realizacién del invento comprende un
rodillo de spoyo ¢ sufridero 2 sobre el cual se traslgda un
fieltro 4 .que lleva. la pasta himeda 6 de amianto, é;ﬁénto,
agua. y otros materiales; pasta gue es‘d59031tada.en éi mige
mo por un aparato usual (no representado) tal como uno o més
moldes de cilindro. El rodillo de apoyo 2. es un elemento ri
gido capaz de resistir sin deformarse a la flexidn law’pre—

siones de formacién de tubos, esta montado a rotacién en unos.

. L3

soportes fijos 8 y gira movido por unos medios usugiks (no

representados), transmitiendo al fieltro 4 un moviztighto en
el gsentido indicado por la flecha. En_la.forma,preﬂéfiﬁa,de
realizacidén del invento el rodillo de apoyo 2 comprende un
material eléctricamente conductor tal como el hierro. Enci-
ma del rodillo de apoyo 2 va situada una parte o seccidn de
prensado 10 que se mueve hacia y desde el rodillo de apoyo

2 por medios mecdnicos que no se representan. Se utiliza una
pluralidad de medios hidrdulicos 12 para aplicar presién al
tubo que. se estd formando de la manera indicada méds adelan—
te. En la forma preferida de realizacién del invento, la
seceidn de prensado 10 comprende una pesada barra 14 asegu—
rada & los medios hidrdulicos 12 y que tienen unas partes
colganﬁes 16. dispuestas para. servir de apoyo a los &rboles

0 ejes 20 de dos filas de rodilloes. de prensado 22. Las par-—
tes colgantes 16 pueden estar constituidas cada una por unas
partes.dividi&as.aegﬁn una. linea. que corta en dos a los 4r-
boles 20, y aseguradas entre si por unos pernos 24. En la
forms de realizacién preferida, los rodillos 22 estén cublier
tos de un material similar al caucho.

En le maners usual de formar el tubo con el aparato

>y f\ N
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arriba descrita, se aparta la seccidén de prensado’lo respec
to. del rodillo de apoyc 2, y se coloca en éste un mandril
hueco 26 de acero. El mandril 26 estd sostenido tap .,s9lo por

apoyo sobre. el rodillo 2. A continuacidn se mueve I'g,deccidn

- -
. *

de prensado 10 hacig el rodillo de apoyo 2 y los rodillos de
prensado 22. Luego se hace girar el rodillo de apoyg‘g en el
sentido indicado por las flechas, causando el movimiento del
fieltro 4 por la.accidn dél rodillo de apoyo. 2. La pagta hi-
meda 6 que hay enlel fieltro se adherirs al.mandrii'é%:y que
dard arrollada sobre é&ste, al girar el.mandrilApor.éﬁécto del

movimiento del fieltroe 4. A continuacibn, la pasta,%@ééda 3
es. comprimida sobre el.maﬁdril.por los rodillos de %éeﬁsado
22, y adherida al mandril formendo un tubo 28. En las miqui
nas usuales, los rodillos de prensado 22 estén dispuestos pa
re ejercer presiones de umos 54 a. 5,4 kg por centimetro de
longitud del tubo. En la formacibén de tubo de presidn de ce-
nento-amianto, la seccidn de prensadg.ejerce una.presién
aproxiﬁada.da 54 kg por centimetro de longitud del tubo al
comienzo del ciclo de formacidn, y esta presidn se va redu-
ciendo graduvalmente durante el ciclo de formacidn hasta ba-
jar a unos zjikg/cm, casi al final del ciclo. En la forma-
cién de tuberia. de alcantarilledo de cemento-amianto, las
presiones ejercidaé por la seccidn de prensado sobre la pa~
red del tubo durante todo el.procéso de formaciébn &el tubo
son de alrededor dé 17,8 kxg/cm al comienzo dél ciclo de for-
macidn a unos 8,9 kg/em de iongitud.de tubo casi gl final de
dicho ciclo. A conseéuenoiaide estas presiones, en la zona.
de presidén comprendida entre el tubo 28 puesto sobre el man-
dril 26 y el rodillo de apoyo 2 se expulsa.de la pasta hime-
da 6 una considerable cantidad de agua. EIl mandril 26 se hace
374942

-5 -



4

10

15

20

25

30

girar hasta que sobre él se forma una pluralidad de léminas
del material himedo 6.

En vigta de las altas presiones ejercidas sobre.el man

0% o 8

dril durante la formacién del tubo en el mismo, se susien ha

. . -

" cer los mandriles de un materizl tal como el acero. Asi, en

la. forma. preferida de realizacién del invento, los mandriles

‘et ae

26 comprenden un acero adecuado gue proporciona una superii-

cie periférica continua, eléctricamanxe cornductora. Ahora

)
LRI

bien, se sobrentiende que dentro del dmbito de la presente
A
invencién estd el construir el mandril de un,materiaifda

> eF o

cualguier tipo adecuado, que puedé.resistir las preéibhes
en é;uestié,n., con tal que la superficie periférica, :c_s-'p,é.rte:
de lz misma, sea eléctricamente conductiva.
En la forma:. de realizacibn del invento ilustrada en las

figs. 1 y 2, se pone un electrodo 30 en contacto o relacidn

‘de conduccibn eléctrica con cada extremo del rodillo de apo

yo 2, preferiblemente tocando al eje o muiidn 32 del rodillo
de apoyo, que sirve de doﬁductor eléctrico. Los electrodos 30
vap conectados‘a un meéio cualquiera &adecuvado para moverlos

y ponerlos en contacto con el eje 32 del rodillo de apoyo;
por ejemplo, a los brazoslaz,montados a rotacibén. Hay un par
de. electrodos 34 montzdos con movimiento hasta y desde la po
sicién de contacto con los extremos libres del mandril 26,
por un medio usual de cualguier tipo, tal como los mecanismos
de control 36 asegurados a la seccidén de prensado 1C. En,la
forma. preferida de realizacidén del invento, los electrodos 30
estdn eléctricamente conectados al terminal positivo de un ma
nantial de suministro de corriente eléctrica continua, tal o
mo.unaudihamo de una potencia nominal de 60 kw y una tensidn
nominal de 350 V, ¥y que puede regularse segin conveniencias;

24 4@42
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y los slectrodos 34 van eléctricamente conectados al termi-
nal negativo del mismo manantizl de suministro de corriente
eléctrica. Fara cerrar el circuito eléctirico se utiZiza un

interruptor usual (no representado en los dibujos)s. AL rodi-

1lo de apoyo 2, por medio de los soportes 8 elécitricamente

conductores, estd eléctricamente conectado a la masa 38, en

tanto que la seccibén de prensado 10 estd electricamente ais-
lada del bastidor de la mdquina, por ejemplo, por gl,paterial
del tipo dsl caucho gque hay en las. superficies perﬁ?é%icas
de los rodillos de prensado 22. Asimismo, los sopozﬁéﬁide los
electrodos 34 estdn eléctricamente aislados del bas%iﬁgr de
la.méquinam‘ | A

Conforme al presente invento, el mgterial dek cuzal se
hace el tubo, y la banda sin fin de transporte, son eléctri-
camente conductivos. En la forma preferida de la inveneidn,
el material para hacer el tubo éomprende una pasta mimeda que
consta de amianto, cemento hidréulico y agua. Esta pasta es
eléctricamente conductiva, debido a la composicién fisica y
quimica que tiene. Cuando la pasta himeda pasa por entre el
mandril y el rodillo de apoyo mientras los rodillos de pren-—
sado ejercen presibn sobre ella, de la pasta himeda. sale ex~
pulsada agua adulterada, en cantidad considerable y que satu
ra. la banda sin fin de transporte. Las caracteristicas fisi-
cas. y quimicas de esta agua adulterada hace que en este mo-
mento la banda sin fin de transporte sea eléctricamente con-
ductiva.

Cuando se desea aflojar el tubo 28 del mandril 26, se
cierrs el circuito eléetrico, y fluye una corriente eléctri-
ca continua. que desde el rodillo de apoyo 2, por la banda sin

fin de transpote 4, la pasta 6 en himedo y el tubo 28 va has

.. 304842
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ta el mandril 26. La magnitud de la tensidn suministrada

al manential eléctrico de corriente continua, la corrieante

que circula por el circuito, y el tiempo durante el cual se

hacen pasar las intensidades de corriente, va:ién gog:él
tiempo de formacibn, el ,diéme’cro, al espesor de pawr'efd‘y la
densidad del tubo y el tipo de materiales que constituyen
el tubo. Asimismo, aun cuando se haga el mismo tip;“éé tubo

y se aplique al circuito la misma tensidn, le intensidad de
Erﬁo a.

corriente que pase por el circuito puede variar, de
las. caracteristicas fisicas y eléctricas de los ma%é@iales
del tubo. Los datos que figuran en la tabla siguieﬁxé:se ob
tuvieron de ensayos realizados dursnte la manufacturé de tu

bo de cemento-amianto de diversos tipos y tamafioss
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Los ejemplos que anteceden muestran claramente‘que el
gistems descrito en la presente solicitud funciona aflojan-
do con éxito la‘adherencia entre el mandril y el tpho, de
modo que el mandril puede sacarse, tirando, del tu?o?%Asi—

mismo, los ejemplos demuestran que, sin ese aflojamiento,

el mandril no podia sacarse del tubo. Estos ejeﬁplos.glus—
tren también los amplios intervalos de variacidn respecto a
los tipos de tubos, a la magnitud de tensibén y corriente, al

tiempo de aplicacidn de la tensidbn eléectrica y al periodo o
instante en que se aplica la tensibn, intervalos quggépeden
darse al efectuar un aflojamiento de lz unidn entre:él:man-
Tt

dril y el tubo. En general, se prefiere aplicar la téndidn
durante la Ultima cuarta parte del ciclo de formacidn, como
lo indican las columnas 7 y 8 de la tabla I. En algunos ca-
sos, la tensidn y la corriehte eran demasiado grandes o se
aplicafon demasiado pronto, dando lugar a que el tubo se aflo
jara demasiado. Esto hizo gue el tubo no fuera aceptable, por
quedar sus dimensiones fuera de las tolerancias admitidas.

En otros casos, la corriente no fué aplicada durante bastan

te tiempo, 0 en el instante adecuado, ¥y por consiguiente no

se aflojé la unidn adherente entre el mandril y el tubo. No
obstante, los ensayos que dleron los resultados reflejados en
esfas.tablas establecen que el sistema aqui expuesto permiti
rd aflojar con éxito la adherencia entre el tubo y el mandril
de modo que el mandril se puede sacar del tubo tirando, sin
producir un dafio serio al tubo. Cuando se guiere utilizar el
gistema del présenﬁe invento en la manufactura de un determi
nado tipo de tubo, se pueden fijar con facilidad los diferen

tes limites pricticos que efectlian el aflojamiento de la unidr

_adherente entre el mandril y el tubo. Se sobrentiende que los

- 10 -~
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ejemplos precedentes se han dado con fines Unicamente ilug=—

trativos, y que la invencidn nc se limita a los mismos.

El aparato ilustrado en las figs. 3 v 4 es similar en

ee s oo

general al de las figs. 1 y 2, habiéndose'numerado.de-igpal

manera las partes que en todas estas figuras se corrésponden.

En las figs. 3 y 4, el mandril 26 estd montado a rotacidn en

- ambos apoyos 40 que estén. asimismo montados para irar en los
. POy q .

soportes 8, con movimiento en torno a. un eje perpendicular en

general al eje del rodillo de apoyo o sufridero 2. ot se

.

ilustra en la fig. 4, uno de los extremos del mandril .ha sido
introducido en una de las mordazas 41 de sujecién déi:ﬁandril,
de cada uno de los apoyos 40, y ha sido llevado a 1é;§§sici6n
de formacidén del tubo entre los rodillos de prensado 22 y el
rodillo devaﬁoyoA2, mientras el otro apoyo 40, que en ese mo.
mento no participa en la labor de sostener el mandril, ya en
la posicién de formacidn del tubo, se halla en posicidn para
recibir un nuevo mandril. Asimismo, los apoyos 40 estén idea
dos y construidos con movimiento vertical de vaivén, para si
nitir distintos didmetros de mandril y para la formaci&n del
tubo sobre el mandril 26. Ss sobrentiende que los apoyos. de
rotacién 40 y las estructuras a ellos asociadas forman parte
de unas miguinas usuales que. sdlo se han ilustrado esquemdti
camente en el presente invento, ya qﬁe su particular estruc-
tura no forma parte de esta invencién. Zn el aparato ilustrado
en las figs. 3 y 4, el mandril 26, por medio del apoyo del ro

tacién 40 que lo soporta, y a través de los soportes 8, estd

eléctricamente conectado a la masa 38, en tanto que el rodi-
1llo de apoyo 2. estd eléctricamente aislado de masa, poxr ejem
plo, por el zislamiento eléctricov42. Por consiguiente, los
eleotr;dos 30 estdn situados en el rodillo &2 apoyo 2 con el
E§f|ﬁ QW ?ﬁ

W .

-

- 11 -
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en el aparato de las figs. 1 y 2, los electrodos 30 estén

conectados al terminal positivo de un manantial de suminis-
tro de corriente eléctrica continua. (no representadp),,y'

. > ®

los electrodos 34 estdn conectados al terminal negativo de

dicho manantial eléctrico de corriente continua. Excepto en

lo que se refiere a este cambio relativo de la conexidén a ma.

sa, al aislamiento del rodillo de apoyo respecto a masa, y a

la diferente manera de sostener el mandril, el apardtd’ de.

.
+ *

las. figs. 3 y 4 funciona en un todo igual que el aparato des

. - *

crito con referencia a las figs. 1 y 2. ‘ . ®

¢ s

En la forma preferide de realizacién del invehfo; el

rodillo de apoyo 2 estd conectado al terminal positivo de

‘un manantial eléctrico de,corriente'continua, vy el mandril

esté conectado al terminal negativo de dicho manantial. Si
bien puede llegarse a éflojar el tubo de mandriles en los
que se utilicen circuitos eléctricos de otros tipos, la expe .
riencia ha demostrado que, debido o muchos factores, entre
Ios que se cuentan en particular las caracteristicas fisi-
cas de los mandriles normales, es preferible con el equipo
de.produccién.actualmenteAen,uso emplear una corriente eléc-
trica.continua, como se indica més arriba hablando de la for
ma preferida ds realizacién del invenfo, para aflojar del
mandril el tubo de cemento-amianto himedo. Ahora bien, si

el progreso de la %técnica llegara a producir un cambio o va-
riaciéh4en los mandriles, quedaria dentro del dmbito del pre
sente invento el recurso de utilizar corriente continua cir-
culando en el sentido que va de dicho mandril a dicho tubo,
0 bien corriente alterna de baja frecuencia y onda de perfil

rectangular, para efectuar el aflojamiento del tubo respecto

- 12 -
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el mandril. |

El ﬁétodo v el aparato del presente invento han fun-—
cionado notablemente biem, aflojando la unibn entrg.g% man-
dril y el tubo hiumedo. Si bien se desconoce la razénaegac-
ta que explique este perfeccionamiento, existen faé%éxés,
asociados al presente invento, que no se encuentran en otros
tipos de  aflojamiento eléctrico. Por ejemplo, al afioja;-
miento se halla.aéociada una accién de calandrado o cqmgre—
sién de nuevo tipo, ya que el tubo -himedo, &urante»?é:éccién
de aflojamiento, estd sometido g las elevadisimas p%é?iones
de formacidén, arriva citadas como del orden de unosﬂ?%}a 8,9
kg/cm lineal de tubo, noxrmalmente asociadas tan;sélhuéila
formacién del tubo. Otra razbén es la asociada al agua  que:
hay presente en la zona de presién entre el rodillo de apo-
yo o sufridero y el tubo himedo, mientras se ejerce la pre-
sién sobre la pared del tubo. En esta condicién la pared del
tubo se halla en su estado de maxima compresidn y satura-
cidén, y probablemente ofrece su minima resistencis al paso
de la corriente eléctrica. Asimismo, el agua adulterada que
hay presente satura la banda sin fin de transporte, también.
alﬁaménie comprimida por las presiones asociadas a la for-—
macién del tubo, e inunda la superficie adyacente del ro—
dillo de apoyo, de modo que.estos,elementos.ofrecen pdca o
poquisima resistencia contra la corriente sléctrica..

A fin de ensayar la efectividad del método y el apa—
rato del presente invento, se realizdé una oparacién especial
de prueba. La superficie periférica de diezfmanﬂriles Usuw=-
les fué tratada al chorro de perdigones para asegurar la for

macidn de fuerte adherencia entre el mandril y el tubo hi-

medo, en la manufactura de tubo conforme lo descrito més

30404
X FaY w/' 2
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arriba. A continuacidn, sobre estos. mandriles, se formaron
tubos del tipoiidéntificado como de 12 pulgadas (30,5 cm),
clase 1500, y se sometieron a tres tipos diferentes, de¢, aflo-

jamiento, esto es, mediante cuchilla, con rodillo elég¢pri-

PR
e

co, y el eléctrico de la presente invencidén. Los resultados

de estos ensayos se dan en la fabla‘II gue sigue:

»
Sav e
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Estos resultados ponen claramente de mznifiesto las
ventajas del aflojamiento eléctrico del presente invento. EL
tubo sometido a aflecjamiento a cuchillo y por medios eléc—

TR )

tricos de rodillo no pude ser sacado de los mandriles.gl ti-
rar, en tanto que el aflojado con arreglo al presen:te'. ::anen-
to se sacd de los mandriles sin causarle dafios..

El método y aparato del presente invento. func":fc;ﬁ.é; efec.
tuando un aflojamiento més uniforme del tubo. respecto ‘del

mandril a todo lo largo y en toda la circunfersncia @&l tubo.

s =

Esto permite la formacién de un tubo muy cefiido, es%¢,ds,

.3 ®,

muy préximo a la configuracibén exterior real y efectitva del
mandril. Asimismo, este aflojamiento uniforme del ty;b::{ .:pez:—
mite sacar el tubo del mandril cor un minimo de fuerza, de
modo que en el extremo del tubo no se produce apenas o en
absoluto abultamiento (momgo) alguno. Asimismo, el propic
tubo serd mas redondo y tendrd 8l interior mds liso gque el

tubo aflojado con mecanismos y métodos de aflojamiento de

otros tipos. Debido a las ventajas adicionales que més arri-
ba se exponen; el uso de la invencién reducird esencial-
mente al mimero de rechazos y posibleme‘n:te. rermitird eli-
minar todos los rechazos hasados en un aflojamiento incom-
pleto o excesivo del tubo respecto del mandril.

Egta solicitud que corresponde a la presentada en los
Estgdos Unidos de América el 31 de Octubre de 1963, bajo
el Fimero 320.287, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propisdad Industrial.

- 16 -
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Los puntos de invencién propia y nueva que se Jresen-

tan para. que sean objeto de esta solicitud de Paxenka ¢e In-
Vencién‘en.Espaﬁéi por VEINTE afios, son los siguientescs

Ie .- Un método de fabricar un tubo de fibrocemento,
tal;comb un tubo de cemento-anianto, eléctricamente conduc-

tivo en estado himedo y que se forma a presidn arrollgndolo

' a.parulr de léminea. en. un mandril rotatorio dotado de.una.

* 09~

superficie eléetricamente.can&uctiva.y utilizando,upa.borriqg

te eléctrica, de preierencla_corrienre contima, pape,‘§ol-

tar el tubo del mandril, caracterizado dicho método por el
hecho de que la corriente se hace pasar por el tubo y la su-
perficie conductiva del mendril antes del final del ciclo de
formacidn, para aflojar la adherencia entre el tubo y el
mendril, y luego sacar del mandril'el.tubo aflojado.

28 ,~ El método de fabricar un tubo de fibrocemento

segﬁn.ei.punto 1, caracterizado por el hecho de que la co-

" rriente eléctrica es aplicada en una pluralidad de revolu-

ciones del mandril.

32 .~ El método de fabricar un tubo de fibrocemento se-
gﬁn;el.éunto 2, caracterizado por el hecho de que lé.aorrieg
te eléctrica es aplicada.dﬁrante.lanultima cuarta parte del
tiempo de formacidn .en el mendril. .

FQ.- El método de fabricar un tubo de fibrocemento se—
gin cuaiquieraide los puntos 1l a 3 inclusive, caracteriza-
do por el hecho de que ia.corriente circula en el sentido
que va del tubo a la.superficie del mandril.

52 .~ Un.método de. ﬂabrlcar un tubo de fibroceuento,

14042
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tal como un tubo de cemento-amianto, eléctricamente conduc—
tivo en estado himedo.

Tal y como se ha descrito en la Memoris que antecede,

representade en los dibujos que se acompafian y con lqg,fi-

.0
3,0 o

nes que. se han especificado.

Esta lMemoria consta.de dieciocho hojas escritas sa

o
lo 8>

méquina por una. sola cara.
Hadrid,

P.A.

3,4942
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