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La presente patente de invencibn se refiere a un -
nuevo procedimiento para la fabricaciéﬁ de cuerpos moldeados
a partir de productos fibrosos aglomerados, principalmente -
aplicable en la fabticacibn de extremos. hembras de tubos de -
fibrocemento, aunque tanbién se puede extender su aplicacidn
a otras clases de piezas,

En la actualidad, esos extremos hembras se obtienen
por diferentes métodos, que a continuacidn indicamos para que
resalte el interés del nuevo procedimiento:

- por inyeccibn, que consiste en inyectar en un mol
de pasta de fibrocemento:; el cuerpo asi obtenido resulta fri-
gil, pues las fibras que sirven de armadura dl cemento, no es
t&n.débidamente orientadas;

- por moldeo, partiendo de una lamina de dicho mate
rial, obtenida en una méquina cartonera, que se moldea en freg
¢o; es decir, la l&mina en estado plastico, sin fraguar. La -~
pheza asi fabricada resulta debilitada por la soldadura que =
presenta;

= por unibn de dos aros de tubo en estado fresco, -
uno de los cuales es mayorque el otro, y que se sueldan en es
tado fresco. Este método se puede realizar de dos maneras: di
rectémente sobre el tubo, o posteriormente después de fragua-
do; en el primer caso son dos soldaduras las que hay que rea-
lizar, es decir, la soldadura de los arcos entre si, y la de
ambos sobre el tubo, por esta causa se debilita doblemente el

extremo hembra. En el segundo caso, la debilitacidn se debe a
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una sola soldadura;

- por roscado, fabricando el extremo hembra mas ~
grueso de 1o que se precisa, para tornearlo y filetearlo pos-
teriormente, asi como el tubo en el cual se ha de roscar. HEs-
te método es de los mejores, pero por la cantidad de materia
prima que se emplea y pierde, asi como por tener que tornear-
lo, supone un elevado coste, por lo cual se ha tenido que des
cartar,

El procedimiento que se reivindica subsana los in--
convenientes anteriormente indicados, y esencialmente consis-
te en lo siguiente: se parte de una pieza cilindrica hueca, dp
material en estado plastico, comoc fibrocemento fresco, la =
cual se somete a una presidn axial mediante un noyo émbolo, -
dentro de un molde conformador, con la configuracibén del ex=-
tremo de la hewbra, de modo que mantenga la presibn radial ne
cesaria al proceso, hasta que la pieza moldeada adquiera la =
forma deseada.

Con tal modo de proceder, se obtienen las ventajas
giguientes:

- por ser una sola pieza, sin soldadura de ninguna
especie, su resistencia es superior a las obtenidas por los =
métodos anteriores y se megura una perfecta estanqueidad en -
la misma;

~ la obhtencibn de dichas piezas cilindricas huecas,

se realiza por troceamiento de un tubo en estado tierno, fa-
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bricado preferentemente por procedimiento Mazza, aunque tam—-
bién puede obtenerse por cualquier otro procedimiento.

Concretaremos las caracteristicas del procedimiento
que se reivindica, con referencia a las adjuntas figuras, que
corresponden a una forma de ¢j ecucibn, sin clracter limitati-
vo, que se presenta a titulo de ejemplo de realizacidn con el
fin indicado, ya que la forma, dimensiones y materiales con -
que se fabriquen las distintas piezas y elementos que inter--
vienen en el proceso, ser&n en cada caso los que se estimen -
pertinentes para la aplicacibn concreta de que se trate, sin
que tales variaciones, asi como las gque puedan hacerse en de-
talles de presentacibn u ogpnizacibn,'afecten a la senciali~—
dad reivindicada, por lo que las aplicaciones que se establez
can, de acuerdo con la idea general resefiada, y cualquiera de
esas modificaciones, no serfn sino variantes igualmente com--
prendidas y protegidas por el presente registro,

ta fig., 1, presenta, esquemiticamente en secciones
diametrales, el molde conformador, con sus dos partes separa-
das y el noyo que tiene la configuracibn del extremo de la =
hembra del tubo,

En las figs. 2 & 6 se presentan las diversas fases
y movimientos en el proceso de conformacibn, realizado por el
procedimiento que se reivindica.

Con referencia a dichas figuras y a los nfimeros que

sobre ellas designan las partes y.detalles de los elementos -
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1 | representados, qus interssan a lna'fines de ssta memoria, la
descripcidn del proceso operateric, es como sigue:

En la figa 2, el noyo 3 retrocede, para situarse en
posicidn correcta, respecto a las extremidades de las partass
5 | simétricas 1 y 2 del ?antramolde. _ '

En la fig. 3, osas partes 1 y 2 del contramolde, ss
han cerrado sobra sl noyo 37

En la fig, 4 el noyo 3 umvanza y comprime la pieza
gilindrica husca 6 y la moldea.

10 En la fig, 5 los contramoldes 1 y 2 se abren,
En la fig. 6 avanza el noyo § y se puedes extraer la

pieza cilindrica hueca 6, ya moldeada, con la forma del axtre

mo de la hembral
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. pos moldead&s a partir de productos fibrosos aglomeradosy

La presente patente de invencidn comprende las si=-
guientes reivindicacionss:

-~ Nusvo procedimiento para la fabricacidn de cuer-
pos moldeados a partir de productos fibrosos aglomerados, es-
pecialmente a la fabricacidn de extremos hembras de tubos an
fibrocemento, caracterizads porque se parte de una pleza =
cilindrica husca, ds matsrial en estads pldstico, preferente-
mente fibrocemento fresco, la ?ual se somate a una presién -
axial, mediante un noyo émbolo, en el interiopHle un molde -

conformador, con la configuracidn del extfemo de la hembra,

de modo qus mantenga la presidn radial nscesaria al procese,
hasta que la pieza moldeada adquiﬁra la forma daseada.

2.~ Nusvo procedimiento, segdn la reivindicacidn
anterior, caracterizado porgue las fases sucesivas del co<
rrespondisnte proceso operatorio son: colocacidn del émbolo
noyo en posicidn correcta, respecto a las partes simétricas
del contramolde; cisrre de ésts sobre el noyoj avance del =
émbolo noyo y compresidn de la pieza cilindrica huseo moldedf
dola; separacifn hacia el exterior de las partes dsl contra-
molde; y avance del émbolo noyo, realizando la extraccidn =
de la pieza cilindrica hueca ya moldeada, con la forma del
extremoc hembra.

3.~ Nusvo procedimisnto para la fabricacién de cuseg

Segln se describe y reivindica en esta msmoria des-
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criptiVa;

ffan,

liadas y

5¢ detalla e ilustra con los dibujos gue se acompa-

Y cuya memoria descriptiva consta de sais hojJas fo-
sscritas a maquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 24 de Septismbre des 1371,

o Podry/Haamorer
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