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MEMORIA DESCRIPTIVA
Sobre:
"BROCHE PARA MOLDES DE FABRICACION DE TUBERIA DE CEMENTO U
HORMIGON CENTRIFUGADO"

‘Solicitante: DON LUIS MUNTANOLA TEY, de nacionalidad espafiols,
residente en BARGELONA, Remble de Catalufla, 24,

Las tuberias de cemento u‘horﬁigon centrifugado, se fa-
brican en un molde cerrado que posteriormente sl fraguado del
material de construceidn, son abiertos pars proceder & la ex-
tracecidn de la piegas termineds, debiendose proceder 8 un nue-
vo cierre del molde cuando se vd & iniciar un nuevo ciclo de
produccién. _

Para el cierre del molde, qperacién previa; Se recurre
en la actualidad a iodearle de zunchos o bieﬁ proceder sl 11;

gedo con alambre y a otros procedimientos 1gua1mente-entrete-
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nidos e lnexactos para la obtencién de une tuberis de diame;
tro uniforme. .

Tratando de remediar los 1nconvenieﬁtes antédichos, Be
he 1deado el broche del que es8 objeto la pfesente memorie y
el cual esencislmente consistiré‘en un doble resorte cdmpen-
sador que queda enganchado en unos tetones asdecnados, enfren-
tados en las extremidades del molde destinedes a ser super=-
puestas para lograr el_cierre‘adecuado,‘con la particularidad
de que en el momento en que ha de abrirse el molde pare pro-
ceder al desmoldeo, se corts unoc de los resortes, con lo que
la accidn del otro hace separarse las extremidades del molde
Y por tanto despegarlo de la pieza realizada.

Para la mejor comprensién de cuanto entecede, se acom-

pafia une hoja de planos en los que esquemdticemente se repre-

senta el broche que se preconiza, realizando & continuacidn

una detallada descripeidn de su contitucidn y forma de empleo,

En la figura primera se répresenta une seccidn del mol-
de; preéisamente en la zona en que se procede al abfochado.

Bn la figura segunde, se llustre el resorte de expansién,

Bn la figura ﬁercera, una vista del resorte de clerre y
traccién. . |

Bn la figura cuarte se aprecla en perspectiva 1la zona
del molde en la que se ha coloegdo uno de los broches. .

. En todos los dibujos, 1 ¥y 2 representan las extremidades

del molde que se superponen ségdn 3 formeando solape., BEn cada
una de las extremidedes, a una distancie adecuada del borde,

se colocan enfrentados y medlante unos tornillos 4 colocados

. desde la parte.interna del molde, los tetones cilindricos 5

que disponen de una ranura 6 clrcular y & media alturs del

tetén, en la cwel y por le parte exterior se retienen las

orejetes 7 del resorte 8 que ha sido construido por estam-
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‘riormente 2 la opgracién de cbrte del resorte 8, este es ple~

tre los tetones, por lo que 10 queda flexado y ejerciendo una

‘men de la msse empleada en la construccién del tubo.

~actuar solamente el expansiVO’lo; tiende a separar los teto-

pacidn en lemine de acero en forma enular con las orejetas 7
dispuestas dismetralmente y cade una de ellas perforades se-

gén un diametro ligeramente superior sl del tetén 5. Poste-

gedoc, de forms Qué las extremidades 9 correspondientes al dia-~
metro perpendicular al eje que pass bor los centros de las ore-
Jetas 7,'se pliegan 999 respecto al plano original segyn una |
linea paraslela al eje mencionado; llegando a la obtencidén de
un resorte curvo de gran resistencia y que permite une lige-
ra expahsidn entre 1os'puntos de apoyo.

Para 1mpedir que las. extremidades del molde puedan spro-
ximarse, con lo que disminuiria el diametro de la pleza obte-
nida, se intercmla entre los tetones 5; epoyado en la parte
interna de las ranuras 6; un muelle laminer 10} de longitud

ligeramente superior a la que debe existir de separacién en-

fuerza expansive que por otra parte queda‘compensadé por le
de atracciédn que ejerce 8 y permitiendo por la sccidn mutua,
una clerta flexibilidad en_el cierre, necesaria pars compenser

las variaciones gque en el fraguado pueda experimentar el volu=

En el momento del desmoldeo, se corta el resorte 8 y se

destruye el equilibrio hasta ahora'exiatente, con lo gque el

nes 5 y por tanto las extremidades 1 y 2 del molde hasta sghora
solapadas, lniclandose asi el despegado de la pieza obtenide,
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Bl Modelo de Utilidad que 8e sollicite por veinte afios

para Esp#h y sus Poseslones, deberd recaer sobre "BROCHE PARA




70

75

80

85

90

95

| ey i
720895

MOLDES DE FABRICACION DE TUBERTIA DE CEMENTO U HORMIGON CENTRI-
FUGADO", de acuerdo con las siguientes;

RETVINDICACTIONES

l2,- Broche para moldes de fabricacidn de tuberia de ce-
mento u hormigon centrifugado esencialmente caraéterizado por
estar constituido por dos resortes de accién opuesta;-calados
cada par sobre dos tetones cllindricos opuestos uno en cada
extremidad a solapar del molde al que quedan sujetos por roscar
en su Interior un tornillo que atraviesa la chapé del molde Ades-
de la parte interna, en la que gqueda retenida la cabeza aplana-
da de los mismos, con la particularidad de que cada teton dis-.
pone de una ranurg clrcular de seccién senéiblemente cuadrada;
practicada & media altura del mismo.

22 ,-Broche para moldes de fabricacién de tuberia de ce-
mento u hormigon centrifugado, segin 12 reivindicaciédn carac-
terizado porque uno de los resortes estd constituido por una
areniela de acero quse disbone de dos orejetas diametralmente
situades solidarles de la misma; con .la particularidad de qu;
le arandela central qﬁeda plegada dos veces a 90! segin dos 1li-
neas paraleles al eje que pase por los centros de lss orejetas
¥ 2 una distancie del mismo eproximadamente la mitad de cada
radio mdximo perpendicular de dicho eje,

3&,-Broche para moldes de fabricacién de tuberia de ce-
mento u hormigon éentrigugado, segin anteriores'reivindicacio-
nes caracterizado porque el resorte descrito en la 28 tiene sus
orejetas taladradas centralmente segiin un dlametro ligeramente
superior a2l del tetén de la nota 1% sobre el que se calan has-
ta alcanzar la altura de la ranura central del mismo, en cuyo

momento ejercen una acci&n que impide la separacidn de los dos
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~de una longitud déterminada que es funcidn del dlametro del

pide la separacidn, con lo que el de expansidn existente entre

tetones ‘enfrentados que enlaza y en cuya ranura se retiene.

4%,- Broche para moldes de febricacién de tuberia de.ce-
mento u hormigon centrifugado, segin énteriores reivindicacio~
nes y cgracterizado porque en cada punto diaﬁetralmente opues-
to a aquello de los tetones en los que se retiéne el resorte
anteriormente mencionado; apoyan las extremidades de un resor-
te laminar que por haber sido construido de una longitud lige-~
remente superior & la que existe entre los apoyos, tiende a
separar estos hasta el punto que lo permite el resorte antagé-
nico, ’

5e¢,- Broche pare moldes de fabricacién de tuberia de ce-

mento u hormigon centrifugado; segin anteriores reivindicacio~

nes y caracterizedo por disponerse uno de ellos en cadd tramo

tubo a fabricar y con la'particularidad de que pare proceder

al desmoldeo, se corta cada una de las asas del resorts que im-

cada pﬁr'de tetones enfrentados tiende a separarlos y por tan-
to a las extremidsdes del molde 2 que se sujeta iniciando el
despegado del molde & lasparedes del cuerpo formeado.

6§.7"BHOCHE PARA MOLDES DE FABRICACION DE TUBRRIA DE CE-
MENTO U HORMIGON CENTRIFUGADO". | |

Segﬁn queda substencialmente deacfito en la presente me-
moria que consta de cinco pdginas escritas a mdquina por una
80la cara, acompafiada de sus cqrrespondienteS'dibpjos.

Madrid, 8 de marzo de 1.959.

LUIS MUNTAROLA TEY,
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