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En la fotografia puede verse cémo un téc-
nico de la British Oxigen Company, ayu-
dado por un colaborador del Trinity Hou-
se, utiliza una lanza térmica para perforar
un muro de granito de 2,44 m de espesor
en el famoso faro de Longshipps, en el
suroeste de Inglaterra.

La operacion se llevé a cabo ante la ne-
cesidad de efectuar dos agujeros en la
base de granito de dicho faro, con objeto
de actualizarlo, toda vez que su construc-
cién data de casi cien afos.

Seccién de maquinaria . maquinaria automdtica para el tendido de tuberias
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Los técnicos opinaron que este trabajo requeriria un prolongado espacio de tiempo
si se verificaba con compresores y perforadoras neumadticas normales y, como
consecuencia, quedaria muy supeditado, durante su ejecucién, a las malas condi-
ciones atmosféricas normales en dicha zona.

Ante dichos inconvenientes se decidié emplear la lanza térmica, la cual ejecutd
cada perforacién en un tiempo de 13 minutos.

La esencia principal del proceso elegido estd constituida por un tubo de acero lleno
de varillas de este mismo metal. Mediante la introduccién e ignicién de oxigeno
dentro del tubo las varillas adquieren un calor intenso, el cual se aplica al material
que va a ser objeto del corte o perforacion. Los efectos combinados del calor y
la reaccién quimica que se produce dan por resultado la formacién de una escoria
liquida del material que sufre el corte o la perforacién.

Esta maquina, totalmente automatica, esta proyectada para el tendido de tuberias:
metalicas, de cloruro de polivinilo, etc., v corta el terreno mediante una cuchilla
de acero hasta una profundidad de 2,70 m, y efectia un lecho que se adapta per-
fectamente a la instalacion de la tuberia, evitando, por tanto, la construccién de
una zanja previa.

La maquina que se expone en la fotografia es capaz de realizar recorridos de hasta
183 m, antes de introducir en el conducto la tuberia mediante una sencilla opera-
cién secundaria.

En el caso de que se desee la operacién de tendido e introducciéon de la tuberia,
puede hacerse directamente mediante arrastre detrds de la cuchilla. Los grados
de precisién que se obtienen son de *+ 12,7 mm en sentido vertical y 76 mm en
el lateral.

La maquina, pese a sus importantes dimensiones, es bastante manejable; estd ac-
cionada por un motor Rolls-Royce, vy el tractor sobre el que va montada ejerce
una reducida presién unitaria sobre el suelo.
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compresor de tornillos rotatorios

Seccién de maquinaria
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Seccién de maquinaria | mdquina para la fabricacién continua de tejas de hormigén
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Este sistema utiliza unos tornillos giratorios engranados entre si, pero sin contacto
fisico alguno.

El equipo funciona con una presién del orden de los 12 kp/cm?, y con su auxilio
se pueden ejecutar perforaciones en piedra caliza dura con un rendimiento de
13,7 m/hora.

El compresor utiliza el principio conocido por «rotair», que consiste en dos rotores
de engranaje helicoidal (bafnados en aceite a efectos de precintaje y refrigeracion).
El consumo de aceite oscila alrededor de 5 litros por 200 horas de trabajo, con un
gasto de combustible de 32 litros a la hora.

Este nuevo sistema de fabricacién de piezas de hormigén permite obtener unas
tolerancias muy estrictas y un alto rendimiento, del orden de las 5.000 piezas por
hora, lo que supone un aumento de un 25 % en relacién con las maquinas utiliza-
das hasta la fecha. Este aumento se consigue al nuevo disefio del moldeador por
extrusioén, el cual moldea el mortero sobre unas bandejas que van pasando a velo-
cidad constante. Por desplazarse estas bandejas en contacto, unas con otras, la
extrusion produce una banda continua que se va cortando mediante un sistema
de guillotina mdévil. En disefios anteriores se empleaban mecanismos de arranque
y parada con desplazamiento equivalente a la longitud de la pieza, pero tal movi-
miento, continuo en apariencia, provocaba una vibracién excesiva en cuanto la
produccién se aproximaba a las 4.000 piezas por hora y, ademas, el brazo oscilante
que empujaba la bandeja en los modelos de maquinas existentes y retrocedia
para trasladar la bandeja siguiente, tenia limitaciones inherentes al grado de resis-
tencia al choque que presentara el mortero al salir del extrusor; esto ha quedado
solventado en el actual modelo mediante un sistema de cadena que hace pasar
las bandejas a velocidad constante por delante del extrusor, si se produjeran dife-
rencias minimas de tamafio o variaciones por dilataciéon de la cadena, un meca-
nismo compensador impide que se aplique la fuerza a la bandeja entrante hasta
que la misma no hace contacto con la precedente.
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