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La presente descripción se r e f ie r e ,  como su enunciado 

in d ica , a unos perfeccionam ientos introducidos en la s  máquinas 

automáticas para l a  fa b rica c ió n  de tubos, con l a  fin a lid ad  de 

aumentar considerablemente su producción y rendimiento, lo  cual 

viene a red ucir notablemente lo s  costos de fa b rica ció n  de tubos 

rea lizad o s a base de cemento o s im ilares .

Actualmente son conocidos determinados tip o s  de máqui­

nas, accionadas automáticamente, con la s  que se obtienen una óp­

tima calidad de tubos; t a le s  máquinas comprenden una columna guía 

sobre l a  que se monta una cabeza portadora de una columna pren­

sadora p rov ista  de un molde de presión que actúa mediante un s is  

tema hidráulico  sobre e l m aterial a moldear, contenido en un mol­

de e x te rio r  propiamente dicho, e l cual se encuentra situado sobre 

una mesa suspensora, que generalmente se encuentra situada a ras 

de l a  plataform a de trab a jo  durante su función, cuya mesa es ele 

vada y posteriormente desplazada hacia un la te r a l  a l ob jeto  de 

que e l tubo confeccionado quede a cce sib le  para ser re tira d o , una 

vez que ha sido elevado deslizando en sentido ascendente sobre 

e l  núcleo del molde, asentado sobre e l  bastid or de l a  máquina, 

situado en un plano in fe r io r  con respecto a l a  plataforma de tr a  

b a jo , cuya profundidad corresponde a l a  longitud del tubo a fa ­

b r ica r .

Tales máquinas funcionan de una manera autom ática, in­

cluyendo en dicha automatización e l alimentador de m ateria prima 

que se s itú a  sobre e l  molde preparado para su función rellenando 

e l  espacio comprendido entre e l  núcleo y molde e x te r io r , r e t i ­

rándose posteriorm ente; dicho automatismo lo  proporciona un equi 

po e lá c tr ic o  y e lectró n ico  adecuado que pone en accionamiento lo s  

sistem as m otrices de cada fa se .

La cabeza portadora de la  columna prensadora dispone
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de un movimiento de giro para l ib e r a r  e l  espacio de moldeo, cuyo 

movimiento lo  comparte l a  mesa portadora del molde e x te r io r  cuan 

do es necesario r e t ir a r  e l tubo producido; de esta  forma, para 

una nueva producción, e l  conjunto de mesa portadora del molde ex 

te r io r  y l a  cabeza portadora de la  columna de prensado vuelven 

a su posición de traba jo  y l a  mesa desciende hasta s itu a r e l  mol 

de ex terio r  en su posición de tra b a jo , deslizando coaxialmente 

sobre l a  columna prensadora, l a  cual se r e t ir a  posteriormente 

para dar paso a l alimentador de m ateria prima, cuyo alimentador 

se r e t i r a  volviendo l a  cabeza de la  columna prensora a su posi­

ción de tra b a jo , de forma que e l molde de presión actúa sobre la  

m ateria prima en acción de prensa mediante un sistema h id ráu lico , 

a l mismo tiempo que produce un movimiento de ro tació n  a lte r n a t i­

va o vaivón colaborador del prensado y conformación del tubo; 

dicho movimiento de ro tació n  a lte rn a tiv a  se obtiene mediante un 

sistema de b ie la  a rticu lad a  a una palanca solidarizada a l a  co­

lumna de presión en la  parte superior.

Este tipo de máquina es tá  dotada de un solo elemento 

de moldeo, con lo  que su rendimiento deja  mucho que desear en 

razón de una producción u n ita r ia .

Este inconveniente ha motivado e l  desarro llo  de lo s  

presentes perfeccionam ientos, lo s  cuales están encaminados a ob­

tener una producción m últiple en cada proceso de moldeo.

Para e l lo ,  sobre la  bancada de l a  máquina se disponen 

perfectamente alineados lo s  núcleos de v ario s moldes, dotados 

de todos lo s  elementos necesarios entre lo s  que cabe destacar e l 

sistema de v ibración , a n illo s  de fondo, p lacas expulsoras, amor­

tiguadores, e tc . Asimismo l a  mesa portadora de lo s  moldes exte­

r io re s  se amplia convenientemente para comportarlos, s i bien su 

accionamiento es convencional. A estas  am pliaciones, la s  cuales
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no constituyen esencialmente novedad puesto que suponen "ng re ­

p e tic ió n  de lo s  elementos simples anteriormente empleados, se 

corresponde una ampliación de la  cabeza portadora de tan tas co­

lumnas de prensa como moldes se hayan p rev isto ; dichas columnas 

deben tra b a ja r  simultáneamente en su acción de prensado y movi­

miento de vaivén, para lo  cual se ha previsto  un mecanismo a r t i ­

culado que proporciona dioho movimiento de vaivén, m ientras que 

e l c ir c u ito  h idráulico  se ha ampliado convenientemente a l objeto 

de alim entar calibradamente a la s  columnas de prensa.

Dicho mecanismo de accionamiento comprende una palanca 

acodada, solidarizada a una de la s  columnas extremas, de manera 

que uno de lo s  brazos re c ib a  articuladam ente la  b ie la  de acciona­

miento del movimiento de vaivén, e l cual es transm itido sim ultá­

neamente a la s  demás columnas, a trav és del segundo brazo, e l 

cual a rra s tra  una b ie la  articu lad a  a una palanca so lid a r ia  a l a  

columna sig u ien te , m ientras que a p a r tir  de e s ta  palanca se pro­

longa otro sistema de a rra s tre  semejante hasta cu brir e l  número 

de columnas de moldeo p re v ista s ; la s  a rticu la c io n e s  entre b ie la s  

y palancas se r e a liz a  mediante sistem as ro tu la re s  que proporcio­

nan una mayor fle x ib ilid a d  a l mecanismo.

Una c a r a c te r ís t ic a  particularm ente importante de este  

conjunto res id e  en l a  d isp osición  de dos p le tin a s  lon gitu d in ales 

que relacion an  entre s i  la s  palancas.dé la s  columnas prensa que­

dando vinculadas a la s  mismas mediante puntos de g iro , de forma 

que ev iten  p o sib les desfases entre la s  mismas.

De es ta  manera se consigue l a  op eratib ilid ad  simultá­

nea de la s  columnas de prensa sobre tan tos moldes como se hayan 

p rev isto , con lo  que se aumenta e l rendimiento de l a  máquina en 

razón equivalente a l número de moldes trabajados simultáneamente.

Otro de lo s  perfeccionam ientos que aporta e l  presente
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invento es l a  d isposición  de un trin qu ete de reten ción  de la  me­

sa portadora de lo s  moldes ex terio res  en su posición elevada y 

desplazada para l a  extracción  de tubos confeccionados, a l objeto 

de e v ita r  p osib les desplazamientos accid en ta les que pudieran oca 

95 sionar accid entes.

La nueva disposición  de v ario s moldes ha obligado a s i­

mismo a m odificar e l d isp ositivo  alimentador de mortero aumentan 

do l a  capacidad y espacio de vertido para cubrir todos lo s  mol­

des, para lo  cual se han establecido uno o más embudos de v e r t i -  

100 do que puedan cubrir uno o v ario s moldes, cada uno de esto s em­

budos es tá  dotado de un removedor g ira to r io  de mortero, a s í como 

e l primero de unas p aletas alimentador as que impulsan a l mortero 

hacia e l embudo consecutivo, cuyo removedor es accionado median­

te  una transm isión, preferentemente de cadena, acoplada a l p r i-

105 mero.

Como es n a tu ra l, e l  número de moldes p revistos para ca­

da máquina responden, en cada caso a l diámetro de lo s  tubos a de­

ten er, a s í  pueden preveerse dos moldes para tubos de diámetro in­

termedio, t r e s  para tubos más pequeños, e incluso más s i a s í  con- 

110 v in ie ra .

A continuación se hará una descripción completa de la  

aludida invención con re feren c ia  a l plano que se acompaña, en e l 

cual se rep resenta, a simple t ítu lo  de ejemplo, no lim ita tiv o , 

una forma preferente de re a liz a c ió n , susceptible de todas aque- 

115 l i a s  m odificaciones de d e ta lle  que no a lte re n  fundamentalmente

sus c a r a c te r ís t ic a s  ese n c ia le s .

En dicho plano:

La fig u ra  1 , representa un alzado la te r a l  de l a  máqui­

na según e l  invento.

120 La fig u ra  2 , corresponde a una v is ta  en planta superior
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por 11- 11 , en l a  que se aprecia l a  d isp osición  de v arias  colum­

nas de prensa y e l  mecanismo de accionamiento simultáneo.

La fig u ra  3 . representa un d e ta lle  del trinquete de en 

clavamiento de l a  mesa portadora de lo s  moldes e x te r io re s .

La fig u ra  4 ; representa esquemáticamente una v is ta  en 

planta de un d istrib u id o r del mortero, p revisto  para alim entar 

simultáneamente a v arios moldes.

Según puede apreciarse en l a  fig u ra  1 , l a  máquina en 

que se han introducido lo s  presentes perfeccionam ientos, compren­

de esencialmente una columna de guia ( l ) ,  en cuya parte in fe r io r  

se so lid a riz a  una bancada ( 2) portadora de lo s  elementos está ­

t ic o s  de moldeo, como son lo s  núcleos y demás accesorios de v i­

bración , t a le s  que a n illo s  de fondo, p lacas soporte, y sim ilares , 

a s i como una columna guia (3) que permite l a  elevación de l a  pla­

taforma de moldeo in fe r io r  (4 ) ,  que permite s itu a r  a lo s  tubos 

confeccionados en l a  plataform a de tra b a jo  para ser re tira d o s .

Dicha bancada (2 ) ,  es tá  convenientemente dimensionada 

para perm itir la  d isposición  de v ario s equipos de moldeo, general 

mente en numero de t r e s ,  s i  bien e llo  puede v a ria r  en función 

de l a  capacidad motriz y dimensiones de lo s  tubos a fa b r ic a r .

En una posición  interm edia se encuentra situada l a  me­

sa (5) portadora de lo s  moldes e x te rio re s  ( 6) ,  cuya mesa ( 5) ,  a 

su vez se encuentra solidarizada en una estru ctu ra  (7 ) montada 

sobre una columna guia ( 8 ) que perm ite, mediante mecanismos ade­

cuados la  elevación de t a l  mesa y su p osterior desplazamiento la ­

te r a l  según formas convencionales, a l objeto de f a c i l i t a r  l a  ex­

tra cc ió n  de lo s  tubos fabricados. Dicha mesa (5) comporta tantos 

moldes e x te r io re s  ( 6) como núcleos se han previsto en l a  bancada 

( 2) .

En l a  parte superior de la  columna guia ( l )  e x is te  nn^



155

160

165

170

175

180

7

cabeza ( 9) portadora de la s  columnas prensadoras (10 ) dotadas 

en su extremo in fe r io r  de lo s  correspondientes moldes de presión 

( l l ) ,  lo s  cuales pueden d e sliz a r por el in te r io r  de lo s  moldes 

e x te rio re s  ( 6) ,  de forma que a l elevarse estos envuelvan a x ia l­

mente a la s  columnas (10 ) correspondiente, mientras que en posi­

ción de tra b a jo , ta le s  moldes de presión ( l l )  se encajen en la  

embocadura de lo s  moldes externos ( 6) ejerciendo su función so­

bre e l  mortero depositado entre e l espacio ex isten te  entre ta le s  

moldes ( 6 ) y e l núcleo so lid ario  a la  bancada ( 2) .

La cabeza (9) se encuentra montada sobre l a  columna (8 ) , 

de forma que pueda desplazarse lateralm ente en e l momento conve­

n ien te , previa intervención de mecanismos convencionales, arras­

trando en dicho desplazamiento a lo s  moldes externos ( 6 ) cuando 

se encuentran envolviendo a la s  columnas de presión (10 ) .

Tales columnas de presión (10) se encuentran alimenta­

das por un sistema h id ráu lico , a travós de conductos independien 

te s  (12 ) alimentados a travós de un d istrib u id o r (1 3 ) , fig u ra 2 , 

a l propio tiempo que en posición de trab a jo  presionan e l mortero 

debidamente contenido entre lo s  moldes, l a s  columnas (10 ) tienen  

un movimiento de giro a ltern ativ o  o de vaivón, con e l que se pro­

duce e l remate de l a  embocadura del tubo correspondiente, co la­

borando en e l prensado. Dicho movimiento es producido mediante 

un elemento motriz (14) a travós de una excón trica  (15) que ac­

túa sobre una b ie la  (16) articu lad a  sobre un brazo de palanca 

(17) solidarizado a una columna de presión (10 ) extrema.

E sta  palanca (1 7 ) , se acoda en l a  zona de so lid a riz a - 

ción con la  columna correspondiente (10 ) ,  de forma que en la  o tra  

rama o brazo (18 ) se a r t ic u le  o tra  b ie la  (19 ) ,  acoplada a su vez 

a un brazo ( 20) solidarizado a la  columna (1 0 ) sucesiva, con lo  

que en e s ta  se obtiene un movimiento idóntico  a l a  extrema? en
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e l  caso de más de dos columnas (10 ) ,  e l brazo de palanca ( 20) de 

l a  interm edia, presenta un remate en T, de forma que en lo s  ex­

tremos se a rticu le n  l a  primera b ie la  (19 ) y una segunda b ie la  ( 21) 

acoplada a su vez a o tra  palanca ( 22) so lidarizada a l a  te rc e r  

columna (10 ) .

En general, todas la s  columnas (10) de presión montadas 

sobre l a  misma cabeza (9) de l a  máquina son accionadas en su mo­

vimiento de ro ta ció n  a lte rn a tiv o , mediante un equipo de b ie la s  

(19-21) a rticu lad as convenientemente sobre lo s  correspondientes 

brazos de palanca solidarizados a la s  resp ectiv as columnas de 

presión (10 ) ;  l a  a r ticu la c ió n  de ta le s  b ie la s  es ro tu la r  a l ob­

je to  de proporcionar una mayor f le x ib ilid a d  a l sistem a transm isor.

Todas la s  palancas solid arizadas a la s  columnas (10) 

están relacionadas por unas p le tin a s  ( 23) ,  que la s  abraza por l a  

parte superior e in fe r io r  a l  objeto de e v ita r  p osib les desfases 

durante la s  operaciones correspondientes. Asimismo, cabe destacar 

que la s  mencionadas palancas toman una posición  adecuada con rea 

pecto a l e je  de la  máquina, a l ob jeto  de e v ita r  puntos muertos 

y f a c i l i t a r  una p erfecta  maniobrabilidad.

Sobre e l  la t e r a l  de la  columna de guia ( l )  sobre l a  que 

se desplaza l a  mesa (5) portadora de moldes e x te r io re s  ( 6 ) ,  se pre 

viene un d isp ositivo  de reten ción  (2 4 ) , fig u ras 1 y 3 , que com­

prende un vástago (25) de extremo achaflanado, e l cual encaja  en 

un trinqu ete (26) solidarizado a la  estru ctu ra  (7 ) de dicha mesa 

(5 ) ,  con lo  que se ev itan  p osib les desplazamientos accid en ta les 

de t a l  mesa ( 5 ) .

Al objeto de alim entar simultáneamente a todos lo s  mol 

des p rev isto s en l a  máquina, ha sido preciso ampliar e l  sistema 

alim entador, en cuanto a lo s  embudos d istrib u id o res se r e f ie r e ,  

conservando, no obstante e l  sistem a electro-m ecánico de mando y
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co n tro l; en general, se disponen dos embudos d istribu id ores (27 

y 28) ,  fig u ra  4 , con lo s  que se puede combinar l a  alim entación 

u n ita r ia  de moldes o de dos en dos, e incluso combinándolos ade­

cuadamente; en e s ta s  condiciones, en e l primer embudo ( 27) l a  

c in ta  alimentadora ( 29) v ie r te  e l  mortero, y unas p ale tas remo- 

vedoras ( 30) se encargan de in tro d u cirlo  en e l molde, a l  mismo 

tiempo que sobre e l mismo e je  de accionamiento de l a s  removedo- 

ra s  (30) g iran  o tras  p a le tas d istrib u id oras ( 3l ) ,  situadas en un 

plano superior, la s  cuales transportan e l mortero sobre e l  segun­

do embudo ( 28) ,  e l  cual a su vez es tá  dotado de la s  p aletas r e -  

movedoras (3 0 ) , a s í  como un equipo e lé c tr ic o  temporizador que ac­

túa cuando se han llenado lo s  embudos (27 y 28). Las p aletas (30 

y 31) del primer embudo ( 27) son accionadas por un e je  (32) aco­

plado a un elemento m otriz; a su vez, dicho e je  a rra s tra  a l ( 33) 

del segundo embudo ( 28) por medio de una transm isión adecuada, 

como por ejemplo de cadena ( 34) ,  debidamente carenada, montadas 

sobre coronas dentadas solidarizadas a lo s  correspondientes e je s  

(32  y 33).

La forma, dimensiones y m ateriales podrán ser v ariab les 

y en general cuanto sea accesorio  o secundario, siempre que no 

a l te r e ,  cambie o modifique l a  esencialidad  del objeto que se des­

cr ib e .

Los términos en que queda redactada es ta  Memoria son 

c ie r to s  y f i e l  r e f le jo  del objeto d e scrito , debiéndose tomar 

con carácter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

E l inventor se reserva el derecho de obtención de lo s  

oportunos C ertificad o s de Adición complementarios por la s  me­

jo ra s  o perfeccionam ientos que en lo  sucesivo pudiera aconsejar 

l a  p rá c tica .

—  * —  O —'*— -o — O —
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D escrita  suficientem ente l a  naturaleza y alcance de l a  

invención y la  manera como la  misma puede ser llev ad a a l a  prác­

t i c a ,  se reiv in d ican  a t í tu lo  p rivativo  la s  sig u ien tes particu ­

larid ad es sobre la s  cuales ha de recaer l a  concesión del p r iv i-  

245 leg io  de PATENTE DE INVENCION que se s o l i c i t a .

1 & ).- Perfeccionam ientos en máquinas automáticas para 

l a  fa b rica c ió n  de tubos de cemento, del tip o  que e je rcen  su fun 

ción por presionado coaxial sobre e l mortero depositado en mol­

des dispuestos verticalm ente, c a r a c t e r i z a d o s  por- 

250 que sobre l a  bancada in fe r io r  se disponen v arios núcleos de mol­

deo, de tipo convencional, debidamente alineados, su scep tib les 

de r e c ib ir  lo s  correspondientes moldes externos, dispuestos so­

bre una plataform a soporte con posib ilid ad  de elevación y des­

plazamiento la te r a l?  en l a  parte superior de la  columna soporte 

255 de l a  máquina se previene una cabeza g ir a to r ia , portadora de tan­

ta s  columnas de presión como moldes oomporte l a  máquina, suscep­

t ib le s  de descender sobre la s  bocas de lo s  moldes a l  ob jeto  de 

que lo s  resp ectiv os moldes de presión montados en cada columna 

e jerzan  su función presionando coaxialmente e l mortero, mediante 

260 un sistem a h idráu lico  d istribu id o  debidamente sobre cada c ilin d ro  

presionador; ta le s  c ilin d ro s  están dotados de un-movimiento de g i 

ro a lte rn a tiv o  o de vaiv.ón que f a c i l i t a  l a  conformación de l a  em­

bocadura de cada tubo a l mismo tiempo que c o lo r a  en su función 

de prensa.

265 2 3 ) .-  Perfeccionam ientos en máquinas automáticas para

l a  fa b rica c ió n  de tubos de cemento, según l a  an terior re iv in d i­

cación, caracterizado porque lo s  c ilin d ro s  de presión, montados 

sobre l a  cabeza superior de l a  máquina están-vinculados entre 

s i  mediante una transm isión de b ie la s  a rticu lad as por sus extre 

270 mos a sendos brazos solidarizados a la s  columnas, m ientras que
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e l  brazo de una columna extrema está  dotado de una rama acodada 

en la  que se a r t ic u la  una b ie la  acoplada a un sistem a motriz a 

trav és de un mecanismo de ex cén trica , con lo  que se obtiene un 

movimiento simultáneo de giro  a ltern ativ o  en todas la s  columnas 

275 de prensado; lo s  brazos de accionamiento de la s  columnas se re­

lacionan con dos p le tin a s  convenientemente adosadas por l a  par­

te  superior e in fe r io r  y montadas sobre sendos e je s  de g iro , de 

forma que ev iten  p osib les desfases de accionamiento en la s  co­

lumnas.

280 3 3 ) .-  Perfeccionam ientos en máquinas automáticas para

l a  fab ricació n  de tubos de cemento, según an terio res reiv in d ica­

ciones, caracterizados porque en e l la te r a l  de l a  columna sopor­

te  sobre e l que se desplazan lo s  elementos móviles de moldeo se 

previene un d isp ositivo  de trin qu ete que enclava a l a  mesa por- 

285 tadora de lo s  moldes externos cuando se encuentra desplazada la ­

teralm ente, a l ob jeto de e v ita r  p osib les desplazamientos acciden­

ta le s .

4 3 ) . -  Perfeccionam ientos en máquinas automáticas para 

l a  fa b rica ció n  de tubos de cemento, según an terio res re iv in d ica - 

290 c iones, caracterizado porque en e l  d isp ositivo  alimentador de

mortero, se previenen v arios embudos d istrib u id o res que permiten 

alim entar a lo s  diversos moldes p rev istos en l a  máquina, median­

te  unas p ale tas removedoras contenidas en cada embudo, y montas- 

das sobre sendos e j e s ,  uno de e llo s  m otriz, que proporciona mo- 

295 vimiento a través de una transm isión adecuada a lo s  re s ta n te s , 

incorporando en e l  e je  motriz unas p a le tas alimentadoras que 

desplazan e l  mortero vertid o a través de una c in ta  alimentadora 

sobre e l embudo consecutivo.

5 3 ) .-  "PERFECCI0NAMIENT0S EN MAQUINAS AUTOMATICAS PARA 

300 LA FABRICACION DE TUBOS DE CEMENTO".
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Todo e llo  según queda expuesto en l a  presente Memoria 

que consta de doce hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una so­

l a  cara y una hoja de dibujos que con l a  misma se acompaña.

MADRID, 16 de Septiembre de 1972.
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