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La presente descripeidn se refiere, como su enunciado
indica, a unos perfeccionamientos introducidos en las maquinas
automdticas para la fabricacidn de tubos, con la finalidad de
aumentar considerablemente su producoidn ¥ rendimiento, lo cual
viene a reducir notablemente los costos de fabricacidn de tubos
realizados a base de cemento o similares.

Actualmente son conocidos determinados tipos de mdqui-
nas, accionadas automdticamente, con las que se obtienen una Jdp-
tima calidad de tubosé tales miquinas comprenden una columna guia
sobre la gue se monta una cabeza portadora de una columna pren—
sadora provista de un molde de presidn que sctda mediante un sis
tema hidrdulico sobre el material a moldear, contenido en un mol-
de exterior propiamente dicho, el cual se encuentra situado sobre
una mesa suspensora, que generalmente se encuentra situada 2 ras
de la plataforma de trabajo durante su funcidn, cuya mess es ele
vada y posteriormente desplazada hacis un lateral =l objeto de
que el tubo confeccionado quede accesible para ser retirado, una
vez que ha sido elevado deslizando en sentido ascendente sobre
el nficleo del molde, asentado sobre el bastidor de la méquina,
situado en un plano inferior con respecto a la plataforma de tra
bajo, cuya profundidad corresponde a la longitud del tubo a fa-
bricar,

Tales mAquinas funcionan de una manera éutomética, in-
cluyendo en dicha automatizacidn el alimentador de materia prima
que se situa sobre el molde preparado para su funcidn rellenando
el espacio comprendido entre el nfcleo y molde exterior, reti-
réndose posteriormente; dicho aubomatismo 1o proporcions un equi
po eléctrico v electrdnico adecuado que pone en accionamiento los
sistemas motrices de cada fase,

La cabeza portadora de la columna prensadora dispone
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de un movimiento de giro para liberar el espacio de moldeo, cuyo
movimiento lo comparte la mesa portadora del molde exterior cuan
do es necesario retirar el tubo producido; de esta forma, para
una nueva produccidn, el conjunto de mesa portadora del molde ex
terior y la cabeza portadora de la columns de prensado vuelven
a su posicidn de trabajo y la mesa desciende hasta situar el wol
de exterior en su posicidn de trabajo, deslizando coaxialmente
sobre la columne prensadora, la cual se retira posteriormente
para dar paso al alimentador de materia prima, cuyo alimentador
se retira volviendo la cabeza de la columna prensora a su POSi-
cidn de trabajo, de forma que el molde de presidn actua sobre la
materia prima en accidén de prensa mediante un sistena hidrdulico,
al mismo tiempo que produce un movimiento de rotacidn slternsti-
va o vaivén colaborador del prensado y conformaeidn del tubos
dicho movimiento de rotacidn alternativa se obtiene mediante un
sistema de biela articulada a una palanca solidarizada a la co-
lumna de presidn en la parte superior.

Este tipo de mAquina estd dotada de un solo elemento
de moldeo, con lo que su rendimiento deja mucho que desear en
razdn de una produccidn unitaria,

Este inconveniente ha motivado el desarrollo de los
presentes perfeccionamientos, los cuales estdn encaminados a ob-
tener una produccidn miltiple en cada proceso de moldeo,

Para ello, sobre la bancada de la méquina se disponen
perfectamente alineados los nicleos de varios moldes, dotados
de todos los elementos necesarios entre los que cabe destacar el
sistema de vibracidn, anillos de fondo, placas expulsoras, amor—
tiguadores, ete, Asimismo la mesa portadora de los moldes exte-
riores se amplia convenientemente para comportarlos, si bien su

accionamiento es convencional, A estas ampliaciones, las cuales
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no constituyen esencialmente novedad puesto que suponen ung, re-—
peticidn de los elementos simples anteriormente empleados, se
corresponde una ampliacidn de la cabeza porftadora de tantas co-
lumnas de prensa como moldes se hayan previstos dichas co;umnas
deben trabajar simulténeamente en su accidn de prensado y movi-
miento de vaivén, para lo cual se ha previsto un mecanismo arti-
culado que proporciona dicho movimiento de vaivén, mientras que
el circuito hidrdulico se ha ampliado convenientemente al objeto
de alimentar calibradamente a las columnas de prensa,

Dicho mecanismo de accionamiento comprende una palanca
acodada, solidarizada a una de las columnas extremas, de maners
que uno de los brazos reciba articuladamente ia biela de acciona-
niento del movimiento de vaivén, el cual es transmitido simulbd~
neamente a las demds columnas, a través del segundo brazo, el
cual arrastra una biela articulade a una palanca solidaria a la
oolﬁmna slguiente, mientras que a partir de esta palanca se pro-
longe otro sistema de arrastre semejante hasta cubrir el nimero
de columnas de moldeo previstas; las articulaciones entre bielas
¥y palancas se realiza mediante sistemas rotulares que proporcio-
nan una mayor flexibilidad sl mecanismo,

Una caracteristica particularmente importante de este
conjunto reside en la disposicidn de dos pletinas longitudinales
que relacionan entre si las palancas.dé las coluﬁnas prensa que-
dando vinculadas a las mismas mediante puntos de giro, de forma
que eviten posibles desfases entre las mismas,

De esta manera se consigue la operatibilidad simulté-
nea de las columnas de prensa sobre tantos moldes como se hayan
previsto, con lo que se aumenta el rendimiento de la méquina en
razdn equivalente al nfmero de moldes trabejados simultineamente,

Otro de los perfeccionamientos que aporta el presente
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invento es la disposicidn de un trinquete de retencidn de 1la me-
sa portadora de los moldes exteriores en su posicidn elevada y
desplazada para la extraccidn de tubos confeccionados, al objeto
de evitar posibles desplazamientos accidentales que pudieran oca
sionar accidentes,

La nueva disposicidn de varios moldes ha obligado asi-
mismo a modificar el dispositivo alimentador de mertero aumentan
d6 la capacidad y espacio de vertido para cubrir todos los mol-
des, para lo cual se han establecido uno o més embudos de verti-
do que puedan cubrir uno o varios moldes, cada uno de estos em-
budos estd dotado de un removedor giratorio de wortero, asi como
el primero de unas paletas alimentadoras que impulsan al mortero
hacia el embudo consecutiveo, cuyc removedor es accionado medisn—
te una transmisidn, preferentemente de cadena, acoplada al pri-
mero,

Como es natural, el nimero de moldes previstos para ca~
da mdquina responden, en cada caso al didmetro de los tubos a ob-
tener, asl{ pueden preveerse dos moldes para tubos de didmetro in-
termedio, tres para tubos més pequefios, e incluso més si asi con-
viniera.

A continuacidn se hard una descripeidén completa de la
aludida invencidn con referencia al plano que se acompefia, en el
cual se representa, a simple titulo de ejemplo, no limitativo,
une forma preferente de realizacidn, susceptible de todas ague-
llas modificaciones de detalle que no alteren fundamentzlmente
sus caracteristicas esenciales.

En dicho plano:

La figura 1, representa un alzado lateral de la mAqui-
na segln el invento.

La figurgs 2, corresponde a una vista en planta superior
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por II-II, en la que se aprecia la disposicidn de varias colum~
nas de prensa y el mecanismo de accionamiento simultdneo.
La figura 3, representa un detalle del trinquete de en

clavamiento de la mesa portadors de los moldes exteriores,

La figura 4, represents esquematicamente una vista en
planta de un distribuidor del mortero, previsto para alimentar
simulténeamente a varios moldes,

Seglin puede apreciarse en la figura 1, la méquina en
que se han introducido los presentes perfeccionamientos, compren-
de esencizlmente una columna de guia (1), en cuya parte inferior
se solidariza una bancada (2) portadora de los elementos estd-
¥icos de moldeo, como son los nfcleos y demis accesorios de vi-
bracidn, tales que anillos de fondo, placas soporte, y similares,
as{ como una columna guia (3) que permite la elevacidn de la pla-
taforma de moldeo inferior (4), que rernite situar a los tubos
confeccionados en lg platafdrma de trabajo para ser retirados,

Dicha bancada (2), estd convenientemente dimensionada
para permitir la disposicidn de varios equipos de moldeo, general
mente en nimero de tres, si bien ello puede variar en funcidn
de la capacidad motriz y dimensiones de los tubos a fabricar,

En una posicidn intermedia se encuentra situada la me-
sa (5) portadora de los moldes exteriores (6), cuya mesa (5), s
Su vez se encuentra solidarizads en una estructuré (;) mohtada
sobre una columna guia (8) que permite, mediante mecanismos ade—
cuados la elevacidn de tal mesa ¥y su posterior desplazamiento la—
teral segin formas convencionales, al objeto de facilitar la ex—
traccién de los tubos fabricados. Dicha mess (5) comports tantos
moldes exteriores (6) como nicleos se han pre?isto en ls bancada
(2),

En la parte superior de la columna guia (1) existe uns
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cabeza (9) portadora de las columnas prensadoras (10) dotadas

en su extremo inferior de los correspondientes moides de presidn
(11), los cusgles pueden deslizar por el interior de los moldes
exteriores (6), de forma que &l elevarse estos envuelvan axial-
mente a las columnas (10) correspondiente, mientras que en posi-
cidn de trabajo, tales moldes de presidn (11) se encajen en la
embocadura de los moldes externos (6) ejerciendo su funcidn so-
bré el mortero depositado entre el espacio existente entre tales
moldes (6) y el nfdcleo solidario a la bancada (2),

La cabeza (9) se encuentra montada sobre la columna (8),
de forma que pueda desplazarse lateralmente en el momento conve—
niente, previa intervencidn de mecanismos convencionales, arras-
trando en dicho desplazamiento a los moldes externos (6) cuando
se encuentran envolviendo a las columnas de presién (10).

Taleg columnas de presidn (10) se encuentran alimenta-
das por un sistema hidréulico, a través de conductos independien
tes (12) alimentados a través de un distribuidor (13), figura 2,
gl propio tiempo gque en posicidn de trabajo presionan el mortero
debidamente contenido entre los moldes, las columnas (10) tienen
un movimiento de giro alternativo o de vaivén, con el que se pro-
duce el remate de la embocadura del tubo correspondiente, cola~
borando en el prensado. Dicho movimiento es producido mediante
un elemento motriz (14) a través de una excéntrica (15) que ac—
tua sobre una biela (16) articulada sobre un brazo de palance
(l}) solidarizado a una columna de presidn (10) extrema,

Esta palanca (17), se acoda en la zona de solidariza-
cidn con la columna correspondiente (10), de forma que en la otra
rama o brazo (18) se articule otra biela (19), acoplada a su vez
a un brazo (20) solidarizado a la columna (10) sucesiva, con lo

que en esta se obtiene un wovimiento idéntico a la extrema; en
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el caso de més de dos columnas (10), el brazo de palanca (20) de
la intermedis, presenta un remate en T, de forma que en los ex~
tremos se articulen la primera biela (19) y una segunda biela (21)
acoplada a su vez g otra palanca (22) solidarizada a la tercer
columna (10),

En genergl, todas las columnas (10) de presidn monbadas
sobre la misma cabeza (9) de la méquina son accionadas en su mo—
vimiento de rotacién alternativo, mediante un equipo de bielas
(19-21) articuledas convenientemente sobre los correspondientes
brazos de palanca solidarizados a las respectivas columnas de
presidn (10); la articulacidn de tales bielas es rotular al ob-
Jeto de proporcionar una mayor flexibilidad al sistems transmisor,

Todas las palancas solidarizadas a las columnas (10)
estén relacionadas por unas pletinas (23), que las abraza por la
parte superior e inferior al objeto de evitar positles desfases
durante las operaciones correspondientes, Asimismo, cabe destacar
que las mencionadas palancas toman una posicidn adecuada con res
pecto al eje de la mdquina, al objeto de evitar puntos muertos
y facilitar una perfecta maniobrabilidad,

Sobre el lateral de la columna de guia (1) sobre la que
se desplaza la mesa (5) portadora de moldes exteriores (6), se pre
viene un dispositivo de retencidn (24), figuras 1 y 3, que com—
prende un véstago (25) de extremo achaflanado, el-eual encaja en
un tringuete (26) solidarizado a la estructura (;) de dicha mess
(5), con lo que se evitan positles desplazamientos accidentales
de tal mesa (5),

Al objeto de alimentar simulténeamente a todos los mol
des previstos en la méqguina, ha sido preciso ampliar el sistema
alimentador, en cuanto a los embudos distribuidores se refiere,

conservando, no obstante el sistema electro-mecdnico de mando y
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control; en general, se disponen dos embudos distribuidores (27
y 28), figura 4, con los que se puede combinar la alimentacién
unitaria de moldes o de dos en dos, e incluso combindndolos ade~
cuadamente; en estas condiciones, en el primer embudo (27) 1la
cinta alimentadora (29) vierte el mortero, y unas paletas remo—
vedoras (30) se encargan de introducirlo en el molde, al mismo
tiempo que sobre el mismo eje de acclonamiento de las removedo-
raé (30) giran otras paletas distribuidoras (31), situadas en un
pland superior, las cuales transporitan el mortero sobre el segun-
do embudo (28), el cual a su vez estd dotado de las paletas re-
movedoras (30), asi como un equipo eléctrico temporizador que ac—
tfa cuando se han llenado los embudos (27 vy 28). Las paletas (30
y 31) del primer embudo (27) son accionadas por un eje (32) aco-
plado a un elemento motriz; a su vez, dicho eje arrastra al (33)
del segundo embudo (28) por medio de una transmisidn adecuada,
como por ejemplo de cadena (34), debidamente carenada, montadas
sobre coronas dentadas solidarizadas a los correspondientes ejes
(32 ¥ 33).

La forma, dimensiones y materiales podrdn ser variables
Y en general cuanto sea accesorio o secundario, siempre que no
altere, cambie o modifique la esencialidad del objeto que se des-
cribe,

Los términos en que queda redactada esta Memoria son
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar
con cardcter amplio y nunca en forma limitativa.

El inventor se reserva el derecho de obtencidn de los
oportunos Certificados de Adicidn complementarios por las me-
joras o perfeccionamientos que en lo sucesivo pudieras aconsejar

la préctica.
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N O T A :

Descrita suficientemente la natureleza y slcance de la
invencidn y la manera como la misma puede ser llevads a la pric-
tica, se reivindican & titulo privativo las siguientes particu~
laridades sobre las cuales ha de recaer la concesidn del privi-
legio de PATENTE DE INVENCION que se solicita.

18).~ Perfeccionamientos en méquinas autométicas para
la fabricacidén de tubos de cemento, del tipo gque ejercen su fun
cidén por presionado coaxial sobre el mortero depositado en mol-
des dispuestos verticalmente, caracterizados por-
gque sobre la bancada inferior se disponen varios nlcleos de mol-
deo, de tipo convencional, debidamente alineados, suscepitibles
de recibir los correspondientes moldes externos, dispuestos so-
bre una plataforma soporte con posibilidad de elevacidn y des-
plazamiento lateral; en la parte superior de la columna soporte
de la miguina se previene una cabeza giratoria, portadora de tan-
tes columnas de presidn como moldes comporte la mdquina, suscep-
tibles de descender sobre las bocas de los moldes al objeto de
que los respectivos moldes de presidn montados en cada columna
ejerzan su funcidn presionando coaxialmente el mortero, mediante
un sistema hidrdulico distribuido debidamente sobre cada cilindro
presionador; tales cilindros estdn dotados de un -movimiento de &i
ro alternativo o de vaivén que facilita la conformacidn de la em—
bocadura de cada tubo al misno tiempo que colfbora en su funcidn
de prensa.

28),~ Perfeccionsmientos en mdquinas automiticas para
la fabricacidn de tubos de cemento, segin la enterior reivindi-
cacidn, caracterizado porque los cilindros de presidn, montados
sobre la cabeza superior de la méquina estdn-vinculados entre
si mediante una transmisidén de bielas articuladas por sus extre

mos a sendos brazos solidarizados a las columnas, mientras que
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el brazo de una columna extrema estd dotado de una rama acodada
en la que se articula una biela acoplada a un sistems motriz a
través de un mecanismo de excéntrica, con lo que se obtiene un
movimiento simulténeo de giro alternativo en todas las columnas
de prensado; los brazos de accionamiento de las columnas se re-
lacionan con dos pletinas convenientemente adosadas por la par=—
te superior e inferior y montadas sobre sendos ejes de giro; de
fofma gue eviten posibles desfases de gccionamiento en las co-
lumnas,

32),~ Perfeccionamientos en méquinas automdticas para
la fabricacidn de tubos de cemento, segin anteriores reivindica~
ciones, caracterizados porgue en el lateral de la columna Soporw
te sobre el que se desplazan los elementos mdviles de moldeo se
previene un dispositivo de trinquete que enclava a la mesa por-
tadora de los moldes externos cuando se encuentra desplazads la-
teralmente, al objeto de evitar posibles desplazamientos accidenw
tales,

48),~ Perfeccionamientos en miquinas automdticas para
la fabricacidn de tubos de cemento, segin anteriores reivindica-
ciones, caracterizadc porque en el disposgitivo alimentador de
mortero, se previenen varios embudos distribuidores que permiten
alimentar a los diversos moldes previstos en la méquina, median—
te unas paletas removedoras contenidas en cada embudo, y monta-
das sobre sendos ejes, uno de ellos motriz, que proporciona mo-
vimiento a traves de una transmisidén adecuada a los restantes,
incorporando en el eje motriz unas paletas alimentadoras que
desplazan el mortero vertido a través de una cinta alimentadora
sobre el embudo consecutivo,

58),—~ "PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS AUTOMATICAS PARA
LA FABRICACION DE TUBOS DE CEMENTO",
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Todo ello segin queda expuesto en la presente Memoria
que consta de doce hojas foliadas y mecanografiadas por una Sow-
la cara y una hoja de dibujos que con la misma se acompaila,

MADRID, 16 de Septiembre de 1972,
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