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638~6 NUEVO METODO DE FARRICACION IE TUBOS DE ENCHUFE Y CORDON

{Phe Jam-Socket Pipe Machine. An interesting U, S. Developmment)
Editorial
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-3inopsis=

S8e describe un nuevo método empleado, en la Pacific Clay
Products Co. (Los Angeles), para la fabricacién de este tipo de tu-
bos. Se han separado las dos operaciones de extrusidn del tubo y de
formacidn del manguito. La produccidn es mucho mayor gue empleando
el método coxrriente.

-~ =

En la Pacific Clay Products Co, {Los Angeles) se viene
empleando ests procedimiento desde hace alglin tiempo. Be fabrican
de este modo tubos de 4 pulgadas (10,16 cm) y 6 pulgadas (15,24 cm)
con longitudes de 3% pies (1,0665 m) y 4 pies (1,219 m). Ia pro-
duccién es de 3.300 tubos de 6 pulgadas x 3§ ples y 3.600 tubos de
4 pulgadas x 4 ples.

Las cavacteristicas de este nuevo método de fabriocacifn
gon lag asigulentes.

Bl ‘tubo se extrusiona de forma continua, en una galle-
toera de hélice; proviste de un amasador de arcilla. Se corta a la
longitud deseada. Se transfiere cada tubo a una plataforms de rodg
Jes en el momento en que rueda hacla 1a mitad inferior del molde -
formador del mangulito, se le imprime el nombre comercial. BExisten

ocho secciones de moldes, montados en un tambor giratorio intermi-

(c) Consejo Superior de Investigaciones Cientificas https://materconstrucc.revistas.csic.es
Licencia Creative Commons
Reconocimiento 4.0 Internacional (CC BY 4.0)



-39 =

tente. Los moldes se mantienen calientes mediante una llama de gas
situada debajo del tambor. Cuando los moldes alcanzan la posicién
més alta, ol tubo gueda sujeto y mantenido en su posicién gracias
al ensamblamiento de la mitad superior del molde. Se intreoduce en
ol tubo wn mandril de sujeccidn y el moldeador interno montado so-
bre un émboliode percusién. Entonces se comprime la arcilla, obligén
dola & introducirse en el molde del manguito, de la mlisma forma que
cuando se trabaja con prensa, pero con la diferenciaﬂde que Se ope-
ra a la inversas es decir, el moldeador obliga a la arcilla a intrp
ducirse en &l molde en lugar de que la arcilla se vea forzada a pe=
netrar en el molde con el moldeador en el sitio, Al mismo tiempo que
se forma el manguito, se termina el cordén y se escarifica.

Deapués de retirarse el mandril de sujeceién y el mol -
desdor, gira el tambor y el tubo rueda desde el molde hasta una pla
taforma de rodaje. En ella se termina el manguito y se escarifica a
mano, segin rueda hacia el sistema de levantamiento o bacia ol tvong
portador con riego automitica.

Si el tubo no se vidrla, ¢l aparato de levantamiento og
loca el tubo mobre las bandejas. En la mayorfa de los casos, los tu
bos de 4 pulgadas (10,16 cm), una vez colocados verticalmente, se =
disponen, a mano, en bandejas de agrupamiento, Los tubos de 6 pulge
das (15,24 cm) se desplazan, sobre un transportador de rodillos, ha~
ola la mesa de agrupamiento. En dicha mesa se agrupan semisutomiti-
camente en la posicién adecuada, paras ser tomados por un elevador de
horquills que los transportas hasta el secadsro.

Cuando se va a llevar s cabo el vidriado, el tubo deja
la plataforma de rodaje para pasar directamente a un transportador

(c) Consejo Superior de Investigaciones Cientificas https://materconstrucc.revistas.csic.es
Licencia Creative Commons
Reconocimiento 4.0 Internacional (CC BY 4.0)



situado a continuacifn de la méquina moldeadora del manguito y al
aparato de riego. Entonces, se transfiere el tubo a la mesa de agry

pamiento o se retirs a mano.

- Los operarios que se precisan para la fabricacién del
tubo de 6 pulgadas (15,24 om) son: el encargado del amasador de ar
cillas el aprestador del manguito; dos opsrarios para manejar las
bande jas y operar en la mess de agrupamiento, y el conductor del els
vador de horquilla, que transporta los tubos {en grupos de 12 a 20)
hasta el secadero. Bl nfmero de tubos que 56 pueden manejar a la =
ves depende de las condiciones de la f4brica. Se requieren de 2 a
2% horas para cambiar la instalacién correspondients para oada ta-
mafio de tubo.

5. F, 8.
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