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- - -
- S i n o p s i s -

Se describa un nuevo método empleado, en la Pacific Cüw 
Produots Co. (Los Angeles), para la fabricaci6n de aste tipo de tu­
bos. Se han separado las dos operaciones de axtrusi6n del tubo y da 
formaoi6n del manguito. La producci6n es mucho mayor qua empleando 
el m&todo corriente. - - -

En la Pacific Clay Products Co. (Los Angeles) se viene 
empleando este procedimiento desde hace algún tiempo. Se fabrican 

de este modo tubos de 4 pulgadas (10,16 am) y 6 pulgadas (15,24~ 

con long! tudas· de 3-k pies ( 1, 0665 m) y 4 pies ( 1, 219 m). La pro­

duoci6n es de 3.300 tubos de 6 pulgadas x )f pies y 3.600 tubos de 

4 pulgadas x 4 pies. 

Las características de este nuevo m'todo de fabrioaoi6n 
son las siguientes. 

El tubo se extru~iona de forma continua, en una galle­

tera de hélice, provista de un amasador de arcilla. Se corta a la 

longitud deseada.. Se transfiere cada tubo a una pla.tafoma de rodA 

jeJ en el momento en que rueda hacia la mitad inferior del molde -

formador del manguito, se le imprime el nombre comercial. Existen 

ooho secciones de moldes, montados en un tambor giratorio intarmi-
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tente. Los moldes se mantienen calientes mediante una llama de gas 

situada debajo del tambor. Cuando los moldes alcanzan la posioi~n 

más alta, el tubo queda sujeto y mantenido en su posici6n gracias 

al ensamblamiento de la. mitad superior del molde. Se introduce en 

el tubo un mandril de sujecci6n y el moldeador interno montado so­

bre un 4mbo:.Da.e perousi6n. Entonces se comprime la arcilla, obligán 

dola. a introducirse en el molde del manguito, de la misma forma. que 
•, 

cuando se trabaja ~on prensa, pero oon la diferencia de que se ope­

ra a la inversaf es decir, el molde~dor obliga a la arcilla a intr~ 

duoirse en el molde en lugar de que la arcilla se vea forzada a pe­

netrar en el molde oon el moldeador en el sitio. Al mismo tiempo que 

se forma el manguito, se termina el cord6n y se escarifica. 

Después de retirarse el mandril de sujeooi6n y el mol -

deador, gira el tambor y el tubo rueda desde el molde hasta una PlA 

ta.f'orma d.e rodaje. En ella se termina el manguito y se escarifica a 

mano, seg&t rueda hacia el sistema de levantamiento o hacia el t.:r:::n!, 

portador con riego automático. 

Si el tubo no se vidria, el aparato de levantam~ento 0.2, 

looa el tubo sobre las banda jas. En la ma.yor!a de los casos, los tY. 

bos de 4 pulgadas (10,16 cm), una vez colocados verticalmente, se­

disponen, a mano, en bande ja.s de agrupamiento. Los tubos de 6 pulQ:. 

das ( 15, 24 cm) se desplazan, sobre un transportador de rodillos, ha.­

oia. la mesa. de agrupamiento. En dicha mesa se agrupan semia.utomáti­

oamente en la posici6n adecuada, para ser tomados por un elevador de 

horquilla que los transporta hasta el secadero. 

Cuando se va a llevar a oa.bo el vidriado, el tubo deja 

la plataforma. de rodaje para pasar directamente a t~ transportador 
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situado a oontinuaci6.n de la máquina moldeadora del manguito y al 

aparato de riego. Entonces, se transfiere el tubo a la mesa de a~ 

pamiento o se retira a mano. 

· Los operarios que se precisan para la fabrioaoi6n del 

tubo de 6 pulgadas ( 15, 24 om) son t el encargado del amasador de ~ 

cilla.J el aprestador del manguito; dos operarios para manejar las 

banda jas y operar en la mesa de agrupamiento, y el conduotor del ale -
vad<?r de horquilla, que transporta los tubos (en grupos de 12 a 20) . 
hasta el secadero. El mSmero de tubos que se pueden manejar a la -

vez depende de las condiciones de la fábrica. Se requieren de 2 a 

2t horas para cambiar la instalacicSn correspondiente para oada ta­

maño de tubo. 

S. F. S. 

- - -
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