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HEMORIA DESCRIPTIVA

La presento invención se refiere  a una má­

quina para la  fabricación de recipientes do material de 

cemento con fib ra s de refuerzo, particularmente cemen- 

3 * to-amlanto.

Los recipientes hacia la  fabricación de 

los cuales está orientada la  máquina de la presente o 

invención son del tipo provisto de un fondo poligonal y  

de una m ultiplicidad de caras sim étricas dos a dos. Los 

10. mismos recipien tes, en lo que se re fie re  a las caracte­

r ís t ic a s  estructurales, deben presentar una buena r e s is ­

tencia mecánica, integridad de las aristas del fondo y  

la te r a le s , regularidad del borde y  robustez del fondo.

Segán la  técnica conocida, un primer néto- 

15* do de fabricación de los citados recipientes es manual.

Segán e l  citado método, la  materia prima 

está constituida por láminas de cemento-amianto, en 

estado p lá stic o , como se presentan cuando salen de la má­

quina do moldeo.

2 0 . Se extrae una lámina de cemento-amianto de

la  máquina de moldeo y se le  rebordea debidamente sobre 

un banco segán e l desarrollo de la figura del mismo re­

cip ien te, so coloca sobre un modelo y  es plasmado sobre 

é ste . Las uniones de enlace son hechas a mano, humoc- 

2 5 * tando primeramente los elementos encarados, ejerciendo

después una presión adecuada sobre e l material y  f in a l­

mente alisando la su p erficie. A continuación es orillado  

e l  borde con u ten silio s manuales adecuados. Por áltim o, 

e l  recipiente es desmoldeado del modelo y  se deja ma- 

30. durar.

Las principales desventajas del citado pro-
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oedimiento son las intrínsecas de los procedimientos ma­

nuales^ to le s como la  fa lta  de constancia de las carac­

te r ís tic a s  mecánicas y  e stá tica s, la necesidad de ope­

rarios especializados para mantener dentro de niveles  

5* aceptables los rechazos y  finalmente la  cadencia pro­

ductiva no a lta  y  no oonstante.

Siempre segAn la tócnica conocida, un se­

gundo mótodo de fabricación do los citados recipientes  

es e l  de moldeo por inyección], Para la fabricación de 

10. los citados recipientes segAn este mótodo, la materia 

prima está constituida por una pasta sem i-liquida de 

cemento-amianto, y  e l  recipiente es fabricado inyectan­

do la citada pasta en un molde adecuado.

A pesar de presentar la  ventaja de una 

13# cadencia o ritmo de producción elevada, e l procedimiento 

de moldeo por inyección presenta la  desventaja de ofre­

cer recipientes con ca ra cte rística s inferiores a las de 

los recipientes fabricados con láminas^

, B1 objeto de la  presente invención os ofre-

20¡, cer una máquina poro la  fabricación de recipientes de

material de cemento con fibras de refuerzo, p articular­

mente cemento-amianto, del tipo anteriormente indicado, 

que pueda eliminar los inconvenientes anteriormente in­

dicados y  ofrecer un a lto  ritmo de producción (por lo  

25. menos igual a l procedimiento do moldeo por Inyección), 

a s í como una a lta  calidad (por lo  menos igual a la del 

procedimiento manual, por obra de operarlos especializados).

Este objetivo es alcanzado, con la máquina 

segAn la presente invención, la  cual ee caracteriza por 

3 0 * e l hecho de comprender una estación de trabajo en la

cual un u t i l la je  extrae sucesivamente de un banco de toma
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un cierto  ndmoro do placas de material do comento con 

fibras de refuerzo, por ejemplo oemonto-amiant o, en 

estado pastoso, correspondiente a l námoro de paros de 

lados opuestos del recipien te, para depositarlos su cesl-  

5# vamonto con disposición en e s tr e lla , sobre un modelo, a si  

como una estación de trabajo en la cual un u t i l la j e  actda 

sobre cada una de las placas do cada lámina depositada 

sobro e l modelo, en e l sentido do doblar trochos extre­

mos contrapuestos de las placas de lámina basta hacerlas 

10. adherir sobre e l  modelo, a s i como una estación de traba­

jo , en la  cual un u t i l la j e  procedo a efectuar el desmol­

deo del recipiente acabado para depositarlo sobre un 

banco de descarga, y  también medios de transferencia ap­

tos para conducir sucesivamente e l recipiente en curso 

15. de elaboración en correspondencia con las citadas estacio­

nes de trabajo.

Otras ca ra cte rística s  y  ventajas do la má­

quina segdn la presente invención, resultarán mayormente 

de la descripción de una do sus realizaciones que es apor- 

20. tada a continuación a titu lo  indicativo y  no lim itativo

haciendo referencia a las figuras adjuntas, en las cuales;

la figura 1 representa una v ista  en planta

de la  máquina;

, la figura 2 representa una v ista  fron tal

2 5 * paroial de la máquina en alzada, en correspondencia con 

la estación de trabajo y  de deposición de la estación  

de trabajo de plegado;

la figura 3 representa una v is ta  parcial 

en alzada de la  máquina en correspondencia con las  

30. estaciones do trabajo de la figura 2;

la figura 4 representa una v ista  parcial
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en rolac ión eon la máquina en correspondencia con la 

primera estación de trabajo de unión de los bordos;

la figura 5 representa otra v is ta  p arcial 

en alzada de la máquina on correspondencia con la  os- 

5  ̂ taoión de trabajo de la figura 4 ;

la figura 6 representa una v ista  par­

c ia l  en alzada de la máquina en correspondencia con la  

estaoión de trabajo en la cual es realizado e l orillado  

de los bordes del recipiente;

10. la figura 7 representa una v is ta  p arcial

en alzada de la  máquina en correspondencia con la os- 

tación de trabajo de desmoldeado;

la figura 8 representa uno v is ta  paroial 

en alzada de la máquina en correspondencia con otra 

13 . estación de trabajo en lo cual es efectuada la limpieza 

del modelo.

La máquina segán la  invención, descrita  

haciendo referencia a los figuras adjuntas, está des­

tinada a la fabricación do recipientes que presentan una 

20 ̂  sección cuadrada y por consiguiente equipada con modelos

de sección cuadrada.

Haciendo referenoia a las figuras 1 , 2 y  3 , 

se describen a continuación la estación de trabajo e n *- 

, cargada de la deposición de las placas de lámina sobre 

2 3 . e l modelo y  la estación de trabajo encargada a l  ple­

gado de las partes del eaotrremo de las citadas placas de 

lámina hasta hacerlas adherir a las paredes del modelo.

Hn u t i l l a j e ,  indicado globalmente con 1, 

extrae la  placa de lámina 2 de un banco do toma 3 y  

30. deposita sobre e l  modelo 4 ¡,

El u t i l la j e  1 está constituido por una es-
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tructura de portal 5* sobre la cual está deslizable ho­

rizontalmente un carro 6 de ruedas 7, accionado por 

medios motores no indicados por sor convencionales. El 

carro 6 lleva  una corredera 8, deslizable ver tica lo o n te,

5 . accionado por un cilindro do flu ido 9 . En o'l extremo

in ferio r do la  corredora 8 ostá fija d o  un instrumento do 

ventosa indicado globalmento con 10Ü

E l instrumento de ventosa extrae la placa 

de lámina 2 dol banco de toma 3 y  lo  deposita sobre 

10*. e l  modelo 4 , gracias a l movimiento cocíbinado de la co­

rredera 8 y  dol carro 6.

E l instrumento de ventosa 10 está consti­

tuido por una parto central 10a y  dos partes de extremo 

10b y  10c, articuladas sobre la citada parte central 10a 

15 !* do modo a ser replegadas como alas bacía abajo^

La funcián del citado instrumento do ven­

tosa 10 os la de doblar las partos de extremo 2b, 2c de 

la  placa de lámina 2, gracias a sus dos partes extromas 

10b, 10c, basta hacerlas adherirse a las caías laterales  

20Ü 4b Y 4c del cuerpo 4 , en tanto que la parte central 2a de 

la placa de lámina queda en correspondencia oon e l  

fondo 4a del modelo.

La operacián de deposlclán y  de plegado, 

so repite con una segunda placa de lámina, previa una ro- 

25, tacián dol modelo 4 alrededor do su eje v e r tic a l 4x que 

tiene una amplitud angular de <?0S.

E l recipiente se enouentra a s i en un es­

tado intermedio de su c ic lo  de fabricacián (recipiente  

preformado), completo en todas sus caras y con un fondo 

que presenta un doble espesor'.

Haciendo referencia a las figuras 1 , 4 y  5 , se

3 <X'



describe a continuación la  estación do trabajo encargada 

de la unión de los bordes do un reoipiente preformado 11,  

colocado sobre un modelo 12.

Lo citada estación de trabajo oonprondo dos 

u t illa je s  indicados globalmente oon 13 y  14 respeotivamen- 

te , iguales y situados en eorreapondonoia con dos a ris­

tas la te ra les adyacentes 1$ y  ló  del modelo IB, a s í  

como un u t i l la j e  indicado globo Inente con 17 situado fron­

talmente a la cara oomdn a las dos a rista s  citadas 15 y  16¡Í

E l u t i l la je  1 3 # destinado a efectuar la 

unión de los bordes de la aristo  15 estó provisto de un 

ro d illo  18 de eje horizontal perpendicular a l plano b i -  

aeetor del diedro de lo a rista  15# empujado hacia la  a r is ­

ta 15 y  desplazado vorticalaonte a lo largo de la mismaí 

En la proximidad del ro d illo  hay situados elementos pul­

verizadores (no representados) para le  humectación do 

los bordes del reoipiente, con e l f in  de fa o ilit a r  sn 

unión.

E l u t i l la je  13 estó constituido por una 

ooltmma v e r tic a l 19, por un corro BO móvil v e r t ic a l-  

monte sobro ásta, accionado por medios motores convencio­

nales indicados globalmente con 21, por una corredera 22 

móvil horlzontalmente aobre e l  citado carro 20 y  empuja­

da haoia e l  modelo por e l  ollindro de flu id o  23, estando 

montado sobre la  oltadg corredera, rotativamente alrededor 

de un eje horizontal, e l  citado ro d illo  18!̂

E l u t i l la je  14 , destinado a efeotuar la unión 

de los bordes de la a rista  ló es en todo igual a l  u t i l l a ­

je  13 .

E l u t i l la je  1 7 , destinado a r e a liz a r  la  

unión do la a rista  de fondo 24 del reoipiente, cuando no
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3.'

10'.

13^

20.

2 5 !

30:

sea,obtenida por doblado de la  placa de lámina, está  

provisto de un ro d illo  32 de eje perpendicular a l plano 

del sector del diodro o orre spomdiento o la  arista de 

fondo 2 4 , siendo desplazado horizontalmente a lo  largo 

de la citada arista . En lo proximidad del ro d illo  están taiMán 

previstos ole montos pulverizadores humectantes (no re­

presentados ).

E l u t i l la je  17 está constituido por una 

columna 23 mávil con ruodas 26 sobre una vía de d e s li­

zamiento 27 paralela a la a rista  de fondo 2 4 , por una 

traviesa 28 accionada por un cilindro de fluido 2$, por 

un carro 30, mávil sobre la citada traviesa 28 y  accio­

nado por un cilin d ro de flu ido 31, estando montado 

rotativamente sobre e l  citado carro 30 e l ya mencionado 

ro d illo  32.

A l f in a l do las operaciones de unián do 

los bordos do las a rista s  15 y  16 y  do la a rista  de fon­

do 2 4 , por obra de los citados u t i l la je s  13, l 4 y  17 

respectivamente, e l modelo rea liza  una rotacián de 180a, 

para perm itir, gracias a una intervencián posterior  

de los u t i l la je s  13 y l 4 y 17, la unián de las otras 

a rista s  la te ra les  33 y 34 y  do la otra arista de fondo 

3 5 , respectivamente. El recipiente se encuentra a s i  

en un estado intermedio sucesivo de su o iclo  de fa ­

brica cián (recipiente formado), a l  haber sido r e a liz a ­

das las uniones do todas las a rista s, laterales y de 

fondo.

Haciendo roferencia a las figuras 1 y  6, 

se describe a continuacián la estacián de trabajo en­

cargada del orillado del borde de un recipiente fo r­

mado 33, situado sobro un modelo 3 4 '.
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La citada eataoión de trabajo comprende un 

u t i l la je  de orillado, indicado globalmonte con 3 5 $ e l cual 

está constituido por un carro 36, deslizable con ruedas 

37 sobre una vía  de deslizamiento 38 que tiene una d lre c-  

5 * ción paralela o una cara 42 del modelo 3 4 , y  accionado 

por un cilindro de flu ido 3 9 ; a si oomo por un cabezal 4o 

declinable cobre e l  citado corro 36; en dirección per­

pendicular a la via de deslizamiento, estando montado 

sobre e l citado cabezal 40 un adecuado instrumento o r i-  

10. llador 4 l, mantenido en oontacto con la oltada cara 12 

del modelo 3 4 J

Bfeotuada una primera oarrera del oarro 3  ̂

sobre la via  de deslizamiento 38, graoias a la cual es 

realizado e l orillado de la parte del borde del r e -  

15# cipiente correspondiente a la  flecha 4 2 , e l  modelo gira  

90S, presentando una cara sucesiva a l  u te n silio  o r il la -  

dor, para e l orillado de una fase sucesiva del borde . 

del recipiente.

Esto se repite para todas las caras, hasta 

201 e l orillado oompleto de todo e l borde del recipiente^

El rooiplente so encuentra a s i confor­

mado segdn su forma d efin itiv a  (rooiplente acabado).

Haciendo referonoia a las figuras 1 y  7 / 

se deoribe a continuación la estaolón do trabajo en- 

2 5 . cargada del desmoldeo de un recipiente acabado 4 3 , s i ­

tuado sobre un modelo 4 4 ü

La oitada estación de trabajo estó cons­

titu id a  por un u t i l la j e  indicado globalmente con 4 5 , 

que comprende una es truc turo de portal 4 6 , sobre la  cual 

30  ̂ es d eslizab le un carro 47  sobre ruedas 4 8 , acoionado por

medios motores no indicados por ser convencionales^ El carro
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47 conduce una corredera 4 ? doellzablo -vertíca lmento, 

aoolonada por un cilindro de flu ido 50, sobro ol extreno 

in ferio r do la  cual está fija d o  un u t i l la j e  do desao 1-  

, doo 5 1 . Medios, no indicados por ser convencionales, están 

5 * provistos para in su flar oiro entre e l  rocipiante acabado 

45 y  e l  oodelo 4 4 , con e l  f in  de f a c i l i t a r  e l  despren­

dimiento del prinero del segundo

El u t i l la j e  do desnoIdeo 51 extrae el re­

cipiente aoabado 43 del modelo 44  y  gracias a l movimion- 

1 0 , to coordenado de la  corredera 4$ d el carro 4 ?, lo aleja  

del citado modelo 44 para su onvio a la  noduracián*

Haciendo referencia a las figuras 1 y  8 , 

so decribe a continuación la estación do trabajo en­

cargada de la  limpieza de un modelo 52, del cual ha 

1 5 * sido desmoIdeado anteriormente un recipiente acabado.

La citada estación de trabajo comprende 

un u t i l l a j e  indicado globalmonto con 5 3 , a l  cual 

está constituido por un carro 54 empujado hacia e l  

modelo 52 por un cilindro do flu ido 55 fija d o  en una 

2(H oolumna 56, estando provisto e l  citado carro de una rue­

da 57 do apoyo sobre o l pavimentoJ E l citado carro 

conduce un primer ro d illo  de ce p illo  58 y  un segundo 

ro d illo  de oepillo  59 quo cooperan respectivamente con 

una cara y  con e l  fondo del modelo 52̂ .

25  ̂ E l modelo 52 se hace girar alrededor de

su eje v e r tic a l,  hasta completarse la  limpieza do todas 

sus oaras y  dol fondo por parte do los citados ro d illo s  

de o ep illo  58 y  59 respectivamente ií

Haciendo referencia a la figura 1 , los c i -  

30!, tados modelos 4 , 12, 3 4 , 44  y  52, cada uno de ello s  en

colaboración con las citadas estaciones de plegado, unión,
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orillado, desmoldeo, limpieza del modelo respectivamente, 

están montados con ejes v e rtic a le s  y rotativos alrededor 

de los citados e je s, grad as a medios do motor no in­

dicados por ser convencionales, sobre una plataforma 

5  ̂ 70, rotativo alrededor de su e je , accionada por medios

motores indicados globo lmente con 6 l, y  bloqueablo an- 

gularnente en posición determinada, con medios de blo­

queo indicados globalmonte con 62, estando prevista la  

citada plataforma para conducir cada modelo y  e l  corres- 

1 0 pondiente recipien te, a l  fin a l de cada operación r e a li­

zada en una determinada estación de trabajo, en corres­

pondencia con la siguiente estación de trabajo, para 

ser sometido a la suoeslva operoolón propia do aquella  

estación de trabajo.

15 < La fabricación de recipientes de secciones

diferentes de la  ouadrada, por ejemplo, rectangular, 

exagonal, ootogonal, etc^, es fácilmente efootuablo con 

variantes im plícitas y  no esenciales en la  máquina an­

teriormente d escrita.

20'. Las ventajas principales de la máquina

segán la  presente Invención son las de permitir una 

producción automatizada do recipientes con un elevado 

ritmo do producción (por lo menos igu al a l  del mótodo 

, do fabrioaolón por Inyooclón) y  do a lta  calidad (por

2 5 <¡ lo menos igual a la oonseguiblo con e l mótodo do fabrloa-

oiÓn manual cuando os efectuado por personal especia­

lizado) ^
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5:

10.

1 5 .

20.

25 *

30

N O T A

Descrito e l objeto del presente invento se 

doolaran como nuevas y  de propia invonción las siguientes  

reivindicaciones;

1 . -  Perfeccionamientos en las máquinas pora 

la  fabricación de recipientes de material de cemento con 

fib ra s de refuerzo, particularmente cemento amianto, del 

tipo que presenta un fondo poligonal y  una pluralidad  

de caras sim étricas dos a dos, caracterizados por e l  hecho 

de comprender una estación de trabajo, en la  cual un 

u t i l l a j e  extrae sucesivamente de un banco de toma un 

número de placas de láminas de material de cemento, con 

fib ra s de refuerzo, en estado pastoso, correspondiente 

a l  námoro de pares de lados opuestos d el recipiente, 

para depositarlas sucesivamente con disposición en 

forma do e str e lla  sobre un modelo, a s i como una estación  

de trabajo en la  cual un u t i l la je  actúo sobre cada una 

de las placas de lámina depositadas sobre e l  modelo, 

en e l sentido de plegar los trechos extremos opuestos 

de la placa hasta hacer que se adhieran sobre e l  modelo, 

a s i como uno estación de trabajo, en la cual un u t i l l a ­

je  procede a re a liza r  e l  desmoldando del recipiente  

acabado, a s i  como también medios de transferencia ado- 

cuados pora conducir sucesivamente e l recipiente en cur­

so de fabricación en correspondencia con las citadas 

estaciones de trabajo^

2 J- Perfeccionamientos según la reivin d i­

cación 1, caracterizados por e l hecho de estar cons­

titu id a  la  estación de trabajo para depositar las placas 

de lámina sobre e l  modelo y  para plegar sus trechos ex­

tremos por un u t i l l a j e  que comprende; una estructura de



portal, un carro deallzable horizontalmente sobre la 

citada estructura, acolonado por medios motores, una 

corredera montada sobre e l oitado carro y  d esllzab le  

verticalm ente con respecto a óste, acoionada por medioa 

motores, un aparato de ventosa Conducido por lo c i ­

tada oofredora y constituido por una parto oentral f i j a  

y  dos parteb extremas articuladas Bobro 3a oitada parte 

bentral pard ser replegadas en forma de ala haoia abajoÜ

3 .-  Perfeccionamientos segón la re iv in d i­

cación 1 , caracterizados por e l  hecho do que la  es­

tación de trabajo encargada de la unión do loe bordes 

está constituida por lo menos por un u t i l la j e  para 

la unión de las aristas la te ra le s, e l  cual comprende: 

una columna v e r tic a l,  un carro móvil verticalmonto so­

bro la citada columna accionado por modios de motor, 

uno corredera móvil horlzontolnente con rospecto a l  c i ­

tado carro y  accionada por motor, up ro d illo  para la 

unión de los bordes, montado rotativamente sobre e l  c i ­

tado carrol

4 !,- Perfeccionamientos segón la  reivin d ica­

ción 1 , caracterizados por e l  hecho de que la  estaoiÓn 

de trabajo enoargado del moldeo estó constituida por 

un u t i l la je ,  que comprendo una estructura de portal, un 

carro doslizable horizontelmonto sobro la citada es­

tructura y  accionado por modios de motor, un u t i l la je  

de desmoldoo, montado sobre la oitada corredera!.

3 . -  Perfeccionamientos aegón la  re ivin d i­

cación 1 , caraotorizados por e l  hecho do que oada mo­

delo destinado a cooperar con cada estación do trabajo  

ostó montado oon oje v e r tic a l y  rotativamente alrededor 

dol citado ojo de una plataforma, a su voz ro tativa  a l­
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rededor de su e je , estando previstos medios de motor y  

de bloqueo para poner en rotación y  bloquear cada modelo 

sobre la  plataforma y  la  misma plataforma; alrededor de 

los correspondientes ejes?

6!,- Perfeccionamientos on las adquinas 

para la fabricación de recipientes do material de co­

mento con fib ra s de refuerzo?

Segón se describo y  roi-vindica en la pre­

sento memoria descriptiva qua oonsta de 14 hojas foliadas  

y  esoritas a móquina por una sola oara?

Madrid, a 3 0 MPMQ 1979

p?a.
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