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p o r ^RDCSDIMEMTO, CON Stl DI SPORTIVO, PARA LA FABRICACION CQEII- 
MJA Sp TUBOS,' POSELOS DE TUBOS, C0ÉHPOS MOLDEADOS Y SIMILARES»,

% fa v o r de la . f irm a  a lem an a GrBOTZWBIG- & HABT¡£Á0If -4.0*1 dom ici­

l ia d a  en  LudseLgshafen Am S b e in  ( A lem an ia).

. MEMORIA DESCRIPTIVA

E s te  invento  se  r e f i e r e  a tro. procedim iento p a ra _  
la  f  a b r ic a c ió n  continua de tubos, fo r ro s  de tubos, cuerpos 
moldeados, e tc * , a  base de m a te r ia le s  da f ib ra  (en  p a r tic u ­
l a r ,  fibras- m inera les) mezclados con aglom erantes , y a  un  

5* d isp o s itiv o  para  l a  r e a l iz a c ió n  del prodedimient©•
Se conocen ya d iv e rso s procedim ientos y dispo­

s i t iv o s  p a ra  la  fahricacáióm de fo r ro s  de tubos a. base de f i -
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b ra s  m inera les combinadas', d es tin ad o s a l  a is lam ien to  acfosti 
co y térmico*

Segódi uno de e s to s  procedim ientos, bandas de 
f ib r a s  m inera les afL eitradas, que se han empañado con urna; 
so luc ión  de aglom erantes, se  e n ro lla n  solare un núcleo  de 
tubo , se  rodean con un molde perftrrado y , por sucoión o 
c e n tr ifu g a c ió n , se exoneran de una. p a rte  del aglomerante*

 ̂S in  embargo p ara  ob tener fo rro s  de tubo per­
fec to  s es^p reciso  en e s te  procedimiento c o r ta r  exactamente 
lo s  bordes de la s  bandas de f i e l t r o ,  con lo  e u a l.s e  p ie rde  
une p a r te  del m a te r ia l del fo rro  y por lo  tan to  l e  opera­
c ión  r e s u l t e  smtieconómica y muy en tre ten id a#

Segérn. o tro  procedim iento conocido,, se in trocto- 
ee o embute primeramente e l  m a te r ia l f ib ro so  fu t r e .u n  c i ­
lin d ro  externo  y un  c i l in d ro  in te rn o . luego se_ cen trifu g a  
e l  molde c i l in d r ic o  r e l le n o ,  lo  que hace que la s  f ib r a s  se 
compriman co n tra  la. envoltura, ex te rn a  d e l molde. E l molde 
ex tern o , en cambio, debe e s ta r  hecho de manera que pueda, 
a b r i r s e ,  p a ra  que sea  p o s ib le  r e t i r a r  e l  fo rro  de tubo cen­
tr ifu g a d o .^

E stos dos procedim ientos, s in  embargo, no; per­
m iten , a causa, de su modo o p e ra to rio , ningón tra b a jo  contS— 
nao o sólo un tra b a jo  continuo muy lim itado  y no son por 
tan to  ap to s  p a ra  la., producción de gran  número de piezas*

P or o tro  procedim iento se conoce además l a  
fa b r ic a c ió n  con tinua de cuerpos c i l in d r ic o e  a  p a r t i r  de f i ­
b ra s  (en  p a r t ic u la r ,  f ib r a s  de v id r io ,  de e s c o r ia , de p ie ­
d ra  y de amianto) con empleo sim ultáneo de xas aglom erante.



En e s te  procedim iento , l a s  f i a r a s  se ap o rtan  por' m  embudo 
a  un m andril g i r a to r io  s itu ad o  en e l  e je  del embudo y , en 
p resen c ia  del. aglom erante, .se envuelven he l i e  oi dalment enso­
bre e l  m andril; e l  cuerpo de f ib ra , que aquí se  o r ig in a  se 
hace avanzar sobre e l  m andril por medio de elem entos impul­
so re s  que rod ean  e l  m andril a  d is ta n c ia  y  ̂forman sobre é s te  
una camisa co n c én tr ic a  de g u ía , m ien tras  fe  hace a c tu a r  so­
bre e l  aglom erante, duran te e l  avance d e l cu e rp o , una co rrien ­
te  de un  medio gaseoso, c o r r ie n te  que produce l a  v a r i  ac ió n  
die tem peratu ra  n e c e sa r ia  p a ra  e l  endurecim iento* No o b s ta n te , 
e s te  procedim iento no e s  apto p a ra  e la b o ra r  la n a  de desper­
d ic io  o lan a  a b ie r ta ,  cuyas f ib ra s  son muy cortas»  e s  d ec ir , 

p a ra  p e rm itir  l a  fa b r ic a c ió n  de fo r ro s  de tubo a  base de un 
producto b a ra to  de desecho, pues tínicam entepueden a f e l t r a r ­
se de t a l  modo f ib r a s  más la rg a s , p a ra  que sean a r ra s tr a d a s  
y en ro lla d a s  por e l  m andril en giro* Asimismo, e l  d isp o s itiv o  
n ecesa rio  p a ra  la. r e a l iz a c ió n  .d e l procedim iento e s  e x tra o r ­
dinariam ente ca ro , a s i  como propenso a. l a s  a v e r ia s , y por lo  
tan to  antieconómico*

En consecuencia, se propuso ya p a ra  e lim in ar 
e s to s  d e fec to s  un procedim iento p a rad la  fa b r ic a c ió n  de fo rro s  
de tubos a. p a r t i r  de f i b r a s  mezcladas con aglom erantes en e l  
que una suspensión  acuosa de f ib ra s  se descarga de l a  mayor 
p a rte  d e l agua p o r medio de una, p rensa  de ém boloy  se moldea 
en forma_ de v e ta  .acuosa tu b u la r ,  v e ta  que luego se subdivide 
en tro zo s  de l a  lo n g itu d  deseada por medio de un d isp o s itiv o  
co rtad o r o rd in a r io , y e s to s  tro z o s  se d esh id ra tan  en. un d is­
p o s itiv o  ce n tr ifu g a d o r, ya. de s í  conocido, y a  con tinuación  
se secan  y/o se endurecen*
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jjanque por e s te  procedim iento se aseg u ra  una 

fa b r ic a c ió n  con tin u a , s e n c illa , y por lo  tan to  ren tab le^d e  
fo rro s  de tubos, quedan l a s  desv en ta jas in h e re n te s  a l  s i s ­
tema, o sea  aso c iad as a i  procedim iento , llamado de p rensa 

5* hióme da, y que rad ican  sobre todo en  1% r e a l iz a c ió n  de un 
proceso de c e n tr ifu g a c ió n  y secado*

E l inven to  se impone en  consecuencia la. m isión 
de e lim in a r l a s  desven ta jas que se  han expuesto en lo s  
procedim ientos conocidos de fa b r ic a c ió n  da fo rro s  de tubo a 

10. p a r t i r  de m a te r ia le s  de f i b r a  combinados, a s i  como de c re a r  
un d isp o s itiv o  que asegure una fa b r ic a c ió n  continua, y re n ta ­
b le .

Según e l  in te n to  e s to .s e  lo g ra  im pulsando, 
eventualímente pcar medio de a i r e  comprimido, fib ras-, copos 

15* f ib ro so s  e t c . ,  me ac ia  dos* cotí aglom erantes h ac ia  l a s  zonas 
de depósito  de una p ren sa  p a ra  fo rro s  o tu b o s, compactándo­
lo s  por medio de m  émbolo para form ar un cuerpo, t r a s l a ­

dando luego é s te ,  a tr a v é s  de una zona in te rm ed ia , a  l a  a o -  
na de endurecim iento co n secu tiv a , endureciendo e l  agióm eran- 

20. te  y expulsando l a  p a r te  de m ateria; f ib r o s a  en forma de
cuerpo de molde s in  f in .  A si e s  p o s ib le  f a b r ic a r  de manera 
con tinua v e ta s  de m a te r ia l  f ib ro s o s , en  cu a lq u ie r  lo n g itu d , 
s in  r e c o r te s  dispendios o s  y s in  operación  de c e n tr ifu g a c ió n  
o secado.

25.. .......... , E l peso e sp e c if ic o  deseado puede a ju s ta r s e , en
e l  caso de que l a  simple f r ic c ió n  del cuerpo fib ro so  en  l a  
pared  in te rn a  de l a  p rensa  de tubos no b a s te  p ara  l a  compac- 
ta c ió n , regulando l a  co n trap re s ió n  d e l émbolo m óvil, de mane­
r a  ya. de s i  conocida, por medio de un d isp o s itiv o  de fre n o ,
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eventualme n te  au t ónomojí c

P a ra  la. re a lizac ió n , del procedim iento tiñe se
ha. d e sc rito  se. r e iv in d ic a  además rana m odalidad conve s i  ente 
de raa d isp o s itiv o  p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  con tinua  de tu b o s , fo -  

5* r r o s  de tubos, cuerpos moldeados, e t c , , e l  cu a l consta  de 
una prensa para, forros* de tu b o , que e s tá  in tegrada, po r rana, 
zoma de d ep ó s ito , rana, zona de compactacf óra, rana zona in te r ­
media, rana zona de: endurecim iento, un can a l de ap o rtac ió n  
para, e l  m a te r ia l  f ib ro s o , canal que eventualm ente comunica 

10, rara .diablo o a b r id o r  con. l a  zona de depósito , a s i  como. rara, ém­
bolo m óvil, d ispuesto  era e l  espacio  de compactacióm., y un 
núcleo p ara  fo r ro s  o n úcleos de molde.

lo s  cuerpos moldeados o s im ila re s  puede p rep a ra rse  a.quí ©a 
15*. un ab r id o r , ya de s í  conocido, por deshilach  amiento de rara

v e llira  impregnada, y a p o r ta rse  continuam ente por medio de un 
sop lador a_.la zona ,de depósito  de la . prensa* la . camisa del 
c i l in d ro  e s tá  p ro v is ta , en  l a  zona de d ep ó s ito , de ab e rtu ­
ra s  por la s  que e l  a i r e  im pulsor puede escapar h ac ia  fuera., 

20, m ien tras  e l  m a te r ia l  f ib ro so  queda retenido;', l a  la "  a  f ib ro ­
sa  se compacta luego periódicam ente y de rao d o e  rae  tómente 
s in e ro n izab le  per medio d e l émbolo m óvil, formando rana v e ta  
sin. f in ;  la  c a r re ra  del émbolo se r e a l i z a  desde e l  borde* de 

l a  ab e rtu ra  de soplado h a s ta  l a  zona de compactacióm y oada 
25* vez de ja  l i b r e  periódicam ente en le  reg ló n  d e l punto muerto 

in f e r io r  l a  ap o rtac ió n  de lan a . E l movimiento de c a rre ra  
del émbolo im pulsa cora, cada periodo una can tid ad  constan te  
de f ib r a  a. l a  zona de compactación, y l a  comprime en  e l l a .

E l m a te r ia l  de a b r a  para  l a  fa b r ic a c ió n  de



La co n tra p re s ió n  para, compactar e l  cuerpo f ib ro so  e s tá  cons­
t i t u i d a  aquí por l a  f r ic c ió n  m a te r ia l de la s  f ib r a s  en l a  
cam isa, y e l  m iele o de la. p rensa y puede re fo rz a r s e  comple­
m entariam ente por medie de un d isp o s itiv o  de freno  ya da s í  

5 , conocido, re g u la b le  y , eventualm ente, autónomo, q,ue en e l  
caso más s e n c il lo  c o n s is te  en  dos mordazas de freno  con r e ­
g u lac ió n  de p re s ió n , que actúan  por fuera, sobre lo s  fo r ro s ,  
Santo la ,cam isa  para, forros.com o eventualm ente e l  núcleo pa­
ra, fo r ro s  están , he cih os de modo q.ue pueden c a ld e a rs e  y , para. 

10* lo g ra r  l a  so lid ez  mecánica del cuerpo f ib ro s o , perm iten e l

endurecim iento, d e l a g lu tin a n te  en la s  capas e x te rn a s  d e l fo ­
r ro  ya a n te s  de l a  entrada, de é s te  en  l a  zona c a le fa c to r^  
propiam ente dicha*

O tras p a r t ic u la r id a d e s  del inven te  se despren- 
15, den d e l d ibujo  q.ue se amianta, y de su d esc rip c ió n , _

E l v e l ló n  de f ib r a  impregnado 1* se deshilaclia 
en un a b rid o r  1 , ya  conocido, y e l  género f ib ro so  f lo jo  1 » 
orig inado  se conduce per e l  canal de ap a rta c ió n  2a  a l  espa­
cio  de embolada, i  de; l a  p rensa p e ra  fo r ro s  de tubo 2 , donde 

20* se. reúne en  la  zona de depósito 5 y a. con tinuac ión  e s  impul­
sado por e l  émbolo m óvil.6 a. t r a v é s  de. la  zona de compac ten­
c ió n  8 y compactado en e l l a .  E l a i r e  cjomprrimido %ue se in t ro ­
duce p ara  la  conduedón  neum ática d e l género f ib ro so  f lo jo  1 

puede escapar a l  ex te rio r- en l a  zona de depósito  5 por oana- 
25u le s  de a ire  4 correspondientem ente d isp u esto s , l a  con trapre­

s ió n  de émbolo n e c e sa ria  se lo g ra  por medio de un d is p o s i t i ­
vo de freno  12 in s ta la d o  en  e l  espacio  de embolada* Desp_ués 

de la  zona de compactación y de l a  zona in te rm ed ia  l ib r e  9
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situada, después de é s t a , y que tam bién puede e s ta r  co n s tru id a  
como tubo envolvente eléctricam ente; a i s l a n t e , se produce en 
l a  zona de endurecim iento 10 la  s o l id if ic a c ió n  del aglome­
ra n te  por medio de m  d isp o s itiv o  de; secado ya, conocido y 
apto para e s te  fin*

En una modalidad p articu larm en te  conveniente 
de re a l iz a c ió n , l a  s o l id if ic a c ió n  d e l cuerpo fib ro so  puede 
e fec tu a rse  mediante ca le facc ió n  de a l f a  frecu en c ia  (c a le fa c ­
ción HE). En e s te  caso e s  p o sib le  ro d ear l a  camisa de l a  
p ren sa , en  l a  zona de secado, con un  e lec tro d o  c i r c u la r  11 
o b ien  conformar dicha cam isa directam ente como t a l  e le c ­
trodo con e l  correspondien te  a islam ien to  respecto  a l a s  de­
más' p a r te s  de la  prensa* Para, lo g ra r  una so lid e z  mecánica . 
su f ic ie n te  d e l cuerpo f ib ro so  compactado, l a  camisa p a ra  fo ­
r r o s  y/o e l  núcleo p ara  fo r ro s  pueden e s ta r  p ro v is to s , an­
tes- de l p r in c ip io  de Xa zona de endurecim iento propiamente 
dicha, de a rro llam ien to s  c a le fa c to re s  7 e in ic ia r  a s í  m  en­
durecim iento de la s  capas s u p e r f ic ia le s  del. cuerpo a n te s  ya 
de l a  en trada  de é s te  en l a  zona de a l t a  frecuencia*
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D escrito  ©X inven to  se dec laran  nuevas- y de p ro p ia  in ­
vención  la s  sigu ien te®  re iv in d ic a c io n e s , con p r io r id a d  de 1$ 
demanda de p a te n te  alemana. N« G 4i  96a 2/39a3, d e l 24 de jun io  
de 1.965.

5*
. .. 1* Procedim iento , con bul d isp o s itiv o , p ara  la  f a b r ic a ­

c ió n  con tinua de tubos, fo r ro s  de tu b o s , cuerpos moldeados y s i ­
m ila re s , a. base de. m a te r ia le s  de f i b r a  (en p a r t ic u la r ,  f ila ra s  
m inerales).m ezclados con aglom erante, que se c a ra c te r iz a  p ar 

10.  t r a s la d a r s e ,  eventualm ente por medio de a i r e  comprimido, la s
f ib r a s ,  copos .de f ib ra s  (1 * ) , y análogos, a  l a  zona de depósito  
(5 ) de una p rensa  para fo r ro s  de tubo o para, tubos (2 ) , compactar­
lo s  por medio de un émbolo (6) formando un cuerpo, que a co n ti­
nuación  se  conduce:,, pasando par una zona in te rm ed ia  (9) , a  

15. una zona de endurecimiento: (10) co n secu tiva , endurecerse e l  
aglom erante y ex pu lsarse  luego e l  cuerpo en form a de v e ta  
s in  f in .

_ . . 2* Procedim iento segán l a  re iv in d ic a c ió n  1, que
20. se  c a ra c te r iz a  en que, p a ra  compactar e l  m a te r ia l f ib ro s o , 

la  co n trap re s ió n  d e l émbolo móvil (6) se produce, de manera 
ya conocida, por medio de un d isp o s itiv o  de frenó  (12) regu­
la b le  y , eventuaim ente, autónomo.
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3 . Procedim iento según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 y 
2, ca rác te r!zad e  por endurecerse  e l  aglom erante m ediante ca­
le fa c c ió n  de a l t a  frecuencia*

5*

10.

15.

4* Procedim iento según la© re iv in d ic a c io n e s  X a  
3,, que se c a ra c te r iz a  peer endurecerse  e l  aglom erante en la s  
s u p e r f ic ie s  del cuezpo fib ro so  ( 'p e rife ria , in te rna . y p e r ife ­
r i a  ex te rn a ) ya a n te s  de l a  en tra d a  en la. zona de a l t a  f r e ­
cuencia (1 0 ), m ediante secado po r contacto*

5* Procedim iento según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 a  4 , 
en e l  ^ue e l  d isp o s itiv o  se  c a ra c te r iz a  p o ru ñ a  prensa, p a ra  
fo rro s  de tubo (2) c o n s ti tu id a  por una zona de depósito 
(7 ) ,  una zona, dé com pactación ( 8 ) r una z:ona in te rm ed ia  
(9 ) ,  una. zona de secado (1 0 ), úm can al de ap o rta c ió n  f e ) ,  
que eveirtualm ente pone: en  comunicación un  ab rid o r ( l ) ,  con 
l a  zona de d ep ó sito , a s í  como un émbulo móvil (6)* d ispues­
to  en  e l  espacio  dé embolada, y un nócleo p ara  fo r ro s  (1 2 ).

20. 6 . Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  5 , en  e l  que
e l  d isp o s itiv o  se c a ra c te r iz a , en que l a  zona de secado (10) e s tá  
p rov ista , de p a  c a le fa c c ió n  de a l t a  fre c u e n c ia , con d isp o s ic ió n  
co n cén tric a  de lo s  e lec tro d o s  (11) re sp e c to  a l  f o r ro ,  y en  que

l a  camisa para  fo rro s  y/o e l  núcleo para, fo r ro s  de l a  p rensa 
2%. e s tá n  ítechos de modo que pueden c a ld e a rs e .

7 . Procedimiento) según la s  re iv in d ic a c io n e s  5 y 6 , 
en e l  que e l  d is p o s i t iv o  se c a ra c te r iz a  en  que l a  co n trap re s ió n  
del émbolo m óvil ( 6 ) ,  n e c e sa ria  para. la. compactación del m a te r ia l
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d¡el fo r ro , e s  re g u la b le , de manera ya. conocida, por medio de toa 
d isp o s itiv o  de freno  (1 2 ),

8* P rocedim iento , con su d isp o s itiv o , para  la  í& brica- 
o ió n c o n tin u a  de tubos-, fo rro s  de tu b o s , cuerpos moldeados y 
sim ila res*

Según se describe y r e iv in d ic a  en l a  p resen te  memoria, 
d e s c r ip tiv a  que c o n s ta  de 10 páginas fo l ia d a s  y escrita®  a  
máquina por una so la  de sus c a ra s , acompañadas de lo s  dibujos 
co rresp o n d ien tes .
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