PATENT
INVENCIORN

por "PROCKDIMIENTO, CON SG DISPOSITIVC, PARA Lk FABRICACION CONTI-
NUa IE TUBGS, FORROS IE TUBOS, CUERPOS MOLIEADOS Y SIMILARES",
& favor de la firms slemens GRONZWEIG & HARTHMANN A.G., domiei-
lieds en Iudwigshafen im Fhein (Ailemanis).
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. HMEMOREA DHSCHEIPTIVA
) - Bste invento se refiere & un procedimiento parg
la fabricacién contimuia de tubos, forros de tubes, cuerpos
moldeados, etc., a base de materisles de fibra (en particu~
lar, fibras minerales) mezclados con aglomerantes, y & un
dispositivo pare la realizacibén del procedimiemto. _
Se conocen ya dversos procedimientos y dispo-

gitivoe paera la fgbricacién de forros de tubos a base de fi-
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bras minerales combinadas, destinados al gislamiento achsti-~

co y térmico. _

o~

A  Segfh uno de estos proced:.mierrtos b&ndas ce
fibras minerales aflditradas, que se han empaiiado con uns
solucifén de aglomeranies, se enrcllan sobre um nitcleo de
tubo, se rodesn con un molde perfursdo y, por succilm o
centrifugacibn, se exore:ran de una parte del aglomerante.

. _8in embargo para obtemer forros de tubo per-
fectos es preciso en este procedimiento coxtar exactamente
los bordes de las,_banéas _de fieltro, com lo eu@lrse pierde
g parte del material del forro y por lo tanto la opersa-
cibn resulta antleconbmica y my entretenide,

Segin otro wocedimiento comocido, se introdu-
ce o embute primeramente el material fitwoso entre um ci-
lindro externc y w eilindro intemo; ‘Inego se_centrifuge

| el molde eildndrico relleno, lo que hace que las fibrags se

compriman contra la envoltura extermz del molde. El molde
externo, en cambic, debe ester hedio de msmerz que pueds
abrirse, parg que ses Posible retirer el forro de tubo cen~
tri‘fue&do..,‘, e _ _ ,
Eetos dos procedimientos, sin embargo, no per-~

miten, a csusa de su modo operatorio, ninglim tradajo cont@-

mo 0 sélo un trabajo continuo meylimitado y no son por.

tanto aptos para. la produccibn de gran nfimere de piezas.

. Por otro procedimiemto se conocce ademé.s la )
fabricacibn. contimug de cuerpos cilimdricos g pertir de fi-
brge (em pa_;fti.qmlar, fibras de vidrio, de esecoria, de pie=-
dra. 'y‘ de amiento) con empleo simultémee de um aglomerante.
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En esle procedimiento, las filras se aportan por um embudo

g un méndril giratorio situado en el eje del embudo y, en
presencia del aglomersnte, se envuelven helicoidalmente so-~
bre el mandril; el cuerpo de fibra que agqui se arigina se
hace avanzar sobre el mandril por medio de elementos impul-
sores que rodean el mandril & distancia y_ forman sobre égte
we camies concéntrics de gufa, mientras ge hace actusr so-
bre el aglomerante, dwante el avance del cuerpo, una corrien-
te de um medio gaseoso, corriemte gue produce la variacibm

de temperatura necesaria para el endurecimiento. No cbgtante,
este procedimiento mo es apto parg elaborar lang de desper-
dicio o lana abierta, cuyas fibras som muy cortas, es deeir,
pars permitir la fabricacién de forros de tubo & bage de um
producto barato de desecho, pues Mcamnfe,wpmaen gfieltrar-
se de tal modo fibras més largas, para que sean grrastredas

y enrollsdas por el mandril en giro. 4Asimismo, el dispositivo
necesaric pury la realizacibn del procedimiento es extraor-
dinarismente caro, asi como propenso 2 las averias, y por 1o

tanto entiecomémico. .  _

o En consecuencia, se propusc ya para eliminer o

estos defectos un procedimiento para la fabricaciién de forros
de tubos a partir de fibres mezcladag con aglomerantes en el
que une suspensibn acuosa de fivras se descarga de la mayor
ﬁarte__del agua por medio de uns premse de émbolo y se moldes
en forms de vete gouosa tubular, veta que luego se subéivide
en trozos de la longitud desegda por medio de wn dis-positivo
cortador ordinario, y estos trozos se deshidratan en um dis-
positivo centrifugador, ya de s{ comnceido, y & contimuacién
se secan y/o se endurecem,
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. amque por esie procedimiento se asegura una
fabricacién contimue, sencilla_y por lo tanto rentable de
forros de tubos, quedan las desventajas inherentes gl 's:i,s-
tema, o seg asociadas al procedimiento, llamaedo de prenss
hibme da, y que radicen sobre todo en la realizaciém de un
proceso de centrifugascibn y secado. L

. El invento se impone en consecuencia le misibn
de eliminar las desventajas que se han expuesto en Jos
rocedimientos conocidos de fabriegcién de forros de tubo a
partir de materiales de fibra combinados, e&si como de crear
un dispositivo que asegure umna fabricaci bn contima y renta—
ble. S L

Segfin el imento esto_se logra impulsando,

eventualmente por medic de aire comprimido, fibraes, copos
fivrosos ete., mezclados con aglaﬁergntes hacia las zonas
de depbsito de ums mrense parg forros o tubos, compacténdo-
los por medio de wn émbolo pera formar uwm Cuerpo, trasla-
dando luego éste, a travée de wma zona intermedia, & la zo-
na de emdurecimiento congecutive, endureeiendo el agliomeran—
te y expulsando la parte de materig fibrosa en forma de
cuerpo de molde sin fin, Asi es pogible fabricser de maners
contimue vetes de materiales fibroscs, en cualiguier ;I.o-ngii;ua,
gin recortes dispendicsos y sin operacibn de c:entriﬁzg@ciién
o secgdo, . , o o -
E]l peso egpeeifico deseado puede ajustarse, en
el caso de que la simple friccién del cuerpo fibroso em la
pared interna de la prense de tubos mo bagte para le compac-
tacién, regulendo la contrapresibén del émbolo mévil, de mane-

re ya de si conecida, por medio de un dispositivo de freno,
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Para la reelizacién del procedimiento que se

ha descrito se reivindica ademés una modalidad conveni gn-t;,e
de un dispositivo pare la fabricacibn comtimma de tubos, fo-
rros de tubos, cuerpos moldeados, etc,, el cual consta de
une prensa para forros de tubo, que estéd imtegrada por uma
zong de depbsito, uma gona de compactaci fn, una zona inter—
media, una gonsa de endurecimiento, un canal de aportacibém
para el material fibroso, canal que eventua lmente comumicg
un._diablo o abridor con la zona de depbsito, asf come un éme
bolo mévil, dispuesto en el_y_éspac}j.o_’ de compactacibn, y un
micleo para forros o mficlecs de molde, _

§ _El materia} de fibra paras la fabricacién de
los cuerpos moldeados o similares puede prepararse agui em
un abridor, ya de si conociido, por deshi lachamiento de um
vellén impregnade, y aporterse contimmememte por medio de un
soplador &,la zona ge depésito de le prense., Te camisa del
ciliniro est& rrovista, en lé_zona de_depbsito, de abertu--
ras por las que el aire impulsor puede escapar hacia fuera,
nientras el material fibroso queda reteni d. La lana fibro-
sa se compacta luego peribdicamente y demodo'exz'@,ctame,mte
sincromizable por medio del émbolo mévil, formande una veta
gin fin; la cerrera del émbolo se req;;,Zeg desde el borde de
le abertura de seplado hasta la zona de compactacién y ocada
vez deja libre perfédicemente en le reglém del pumto muerto
inferior laz_worja&civbn de lena, E1 movimiento de carrers
del émbolo impulsa con cada periode una cantidad constante
de fitra 2 la zona de compactacién y le comprime en ella.
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La contrapresién bara.-_ compactar el cuerpc fibroso esté cons-
tituf6a aqui por la friccién material de las fitras en la
camisa, y el mficleo de la prensa y puede reforserse comple-
mentariamente por medic de un dispositivo de fremo ya de si
conocido, regulavle y, evemtualmente, autémomo, que en ol
cago mhs sencillo ecornsiste en dos mordazas de freno com re-
gulazcibn de presién, que actfian por fuere sobre los forros.
m_arito la_camisa pars forros como eventuaslmente el nfcleo pa~
ra forros estém hechos de modo gue pueden caldearse y, pare
lograr la solidez mecémice del cuerpe filroso, permiten el

| endurecimiento del aglutinante en las capas externas del fo-

rro ya antes de la entrade de éste em la zona calefactors

Otras particulari d&des» del invento se despre:n-

den del dibujo que se ajunta y de su descrl pcibn, _

E1 vellén de fibrg impregnado 1! se deshilacha

Aen un a‘oridor 1, ya comocido, y el género fibroso flojo 17

originado se conduce par el canal de apartacibnm 22 al espa~
cio de embolade 3 e ,la._pr’e;xs@ pai*a forros de tubo 2, donde
ge reﬁi;ee en la zona de depbsito 5 y & contimiacifén es impul-
sado por el émbolo mévil 6 @ través de la zona de compgete~
cién 8 y compactedo en ella, El aire comprimido que se intro-
duce parg la condncciénm neumbtica del género fibroso flojo 1
puede escgpar 2l exterior en la zong de depbsito 5 por cang-
leg de aire 4 correspondientemente dispuestos. Ia contrapre-
sién de émbolo necesaria se logra por medio de,uﬁ.dispogiti-;
ve de freno 12 instalado en el espacio de emlo 1ades. Desp ués

-

de ia zona de compactacién y de la zona intermedia libre §
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situada despuég de és‘ba, ¥y Qe ta;m‘nlén_ puede estar construid.a

como tubo envolvente eléctricamente aislante, se produce en
la zeona de endurecimiento 10 la solidificacién del aglome-
rante por medio de un dispositive de secado ya comocido y
apto pare este fin, | A ‘ : .

‘En una modalidad particularmente conveniente _
de realizacibn, la solidificacién del cuerpo fibroso puede
efectuarse me dlante calefaceidn de alfe frecuencis (calefge-
cién HF), En este caso es posible redear le camise e le
prense, em la zone de secado, com un electrodo clrcular 11
o bien conformar dicha camisa directamente como tal elgc-
trodo con el correspondiente aislemiento respecto & las de-
més partes de le premse. Fara lograr umg solidez mecénica
suficiente del cuerpo fibroso compactade, la camisa pers fo-
rros y/o el nficleo para forros pueden estar provistos, ap-
tes del prlnciplo de la_ zona de endm'eo:.men’co prop:.amente
dicha, de arrollanﬁ.entos calefaetores 7 @ iniciar asi un en-
durecimiento de lag cap(asql__.superficmales del cuerpo antes ya
de la emtrads de éste em la zona de alta frecuencia,
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_ Descerito el invento se decleran muevas y de propis in-
vencién las siguientes reivindicaciones, con pricridad de la.
demends de patente alemana No G 45 962 x/39a3, del 24 de jumio

de 1. 9650

, l.n Prooedimen’co, con su d:.sposi'blvo, para la fabrica-
cibén contimua de tuboes, forroa de tubos, cuerpos moldeados y_ si-
ml@res, & base de materiales de fitra (en particulsr, fitras
minerales) mezclados con aglomerante, que se caracterize pa
tra.sladarse, eventualmente por medio de a2ire comprimido, lag
ﬁbraﬂ_s-, copos de fibras (1"), y andioges, & la zona de depbsito
(5) de ume prensa para forros de fqubo,l 0 pere tubos (2), compactar-
los por medio de wn émbolo (6) Pormendo un cuerpo, que & conti-
macién se conduce, pasando por una zome intermedia (9), a
una zone de endurecimiento (10) consecutiva, emdurecerse el
aglomerante y expulsarse luego el cuerpo en forms de vets

sin fim,

.- 2. Procedimiento segén la reivindicecibén 1, que
se ocaracteriza en que, para compactar el material fibroso,
la contrapresibén del émbolo mévil (6) se prodmce, de manera
y& conocida, por medio de un dispositivo de frend ( 12) regu-
lable y, eventualmente, auténomo.
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. 3. Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y
2, earacterizado por endnrecerse el aglomerante mediante eca-

lefuccibdn de alta frecuencia.

. 4. Procedimiento seglm las reivindicaciones 1 a
3, que se caracteriza par endurecerse el aglomerante en las
superficies del cuempo fibrose (periferia interns y perife-
ria ex-terna) ya antes de la entrada en ls zona de aita fre—
cuencia (10) , mediante secgdo por contacto.

- - e

. 5.' Procediniento seglin las reivindicaciones 1 a 4 ’
en el que el dispositivo se caracterize por uma prensa para
forros de tube (2) constituida por uma zona de depbsito

(7), una zona de compactacibn (8), uns zona intermedia

(9), una zona de secado (10), um canal de aportacibn @),
que eventualmente pone en commnicacién um gbridor (1), con
la zona de depbsito, gsi como un émtulo mévil (6), &ispues-
to em el espeecio Ge embolada, y un miclec bar.@‘férrosa ('12);

_ ..6+ Procedimiento segﬁn da reiv:.no.icaclén 5, em el gue
el dlSpOSl‘blVO se caracterize en que la zona de secad (10) esté
provista de ume celefaccién de alte frecuencia, con disposicibn
concéntrica de los electrodos (11) respecto al forro, y en que
la cemise pare forres y/o el mfcleo pars forroe de 1o premsa
estén hechos de modo qué pueden egldearse.

7. Procedimiento seghn las reivindloaciomes 5 y 6,
en el que el &ispositi#o se caracteriza en que la comtrapresién
del émbolo m6vil (6), necesaria pars la compactacién del material
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del forrao, es_ regulamle,_ dsc manera ya conocida, por medio de un
dispositivo de fremo (12).

‘ 8. Proceo.:.miencbo, con su dispositivo, pera la fabrica-
01611 contima de tubos, forros de tubos, cuerpos moldeados ¥y
sinileres.

R e B

. Segin se descrive y reivingica en la presente memeria
descriptive que consta de 10 péginas foliadas y escrites &
mAquina por uma sola de sus caras, acompafisdas de los dibujos

corréspondientes.
Medrtd, &_ 22 ABR 1966
3D

fumado: 3JOSE RODRIGUER
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