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MODELO DE  UTILIDAD
Por VEINTE eafios
en Espafia, & favor de Don Alfred HORN, de
ngcionalidad eslemena, residente en FELSBERG
BEZ, KASSEL (Alemania), Steinweg 1; cuyo mo-
delo se refiere a:
"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE TUBOS
DE HORMIGON PARA RIEGOS Y DRENAJESY

LRl Radl 2kt 2ol Rad ]

MEMORTIA DESCRIPTIVA

Pare realizar riegos y drenajes de terre-
nos, se suelen emplear tubos provistos de pa-
gos para la evacuacidn o para la receptidn de
agua, segin gue se destinen estos tubos para
riegos 0 para drenajes.

El invento, estd destinedo, en particular
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& proporcionar un molde mecénico provisto de
partes méviles formadas por tabiquillos o pa-
redes que se introducen en la cémara de moldeo
¥y se extraen de ésta ca'mara, une vexz que han
realizado la misidn para la que estén destina-
dos.

Mediente éste especial disposicidn, pue-
den fabricarse tubos para log fines indicedos,
que poséen, por ejemplo, un sector longitudinal
integrado por un determinado material y otro seg
tor, igunalmente longitudinel, con materiel de -
otres caracteristicas y/o propiedades.

Se conocen ya dispositivos para le febri-
cacidén de tubos en los que, con objeto de efec
tuar le separacidn entre los sectoree de uno y
otro material, antes de introducir en el molde
dichos materiales se intercala en aquél unas
plecas o tabiqulllos separadores que son reti-
rados une vez llensde la cdmara de moldeo; pero
esetos dispositivos no son apropiados para pro-
ducir tubos con didmetro interior reducido, ye
que no se podfa colocar en el molde un mecenisg-
mo pare retirar les placas separadorasi por otro
aspecto en los moldes con pequefio didmetro hey
poco eépacio pare. colocar les placas separedores.
' Adn cusndo en le prdctice resulta posible
fabricar tubos integrados por dos partes, en =
cembio no era posible prcducir tuboe integra-

dos por dos sectores de diferente temafio y cons-



Se-

100-

20,-

250"

- 7804 Thed

titufdos con materiales distintos.

El objeto principasl de la invencidn es el
de crear un dispoglitivo pars fabricar tubos de
hormigdén para riegos y para drenajes formedos
- por lo menos - con dos materiales distintos,
cada uno de los cusles forma un sector del tubo,
cuyo dispositivo consiste en un molde dispuesto
en posicidn vertical, en el que los sectores des-
tinados & formar cede une de las partes del tubo,
estén separados entre sl por tabiques que pueden
ser retirados del molde y que segun el invento
estan montedos en la parte exterior del molde,
pudiendo ser desplazados de la cémare de moldeo
en direccidn rediel. Los tabiques empleados en
éate proceso deben ser finos para que ocupen el
menor volumen posible en el interior del molde,
pero deben poséer la rigidez necesaria para que
no flexionen bajo la presién del materiel intro-
ducido. Para que éste material no penetre en las
aberturas que sirven de gufe & los tabiques sepa-
radores durante sus desplazemientos, en el inven
to se ha previsto le disposicidn de unos topes
que eseguran la correcta alineacidn del cento de~
lantero de los tabiques con la ceara interna del
molde, cuando dichos tabiques se encuentran des-
plazados.

Para que el tubo no se deteriore o deforme
durante le fase de desmoldec y asimismo para evi

tar que se separen las dos partes que integran el
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tubo, es conveniente prevéer que las juntes
de las dos unidades del molde no se encuen-
tren en el mismo plano que los tabiques.

Muy en especial conviene que los tabiques
peparadores se encuentren en posicidn simétri-
ca con respecto a une junta de las partes del
melde.

Para alcanzar una intima unidn entre las
dos partes del tubo, las paredes de separacién
pueden tener una forme ondulade o en zig-zag,
coincidiendo la direccidn longitudinal de las
ondulacliones, o respectivamente, las puntas de
la forme gzig-zag con la direccidn en que es re-
tirado el tabique de separacidn del molde, con
objeto de que las ondulaciones o las puntas de
la forma zig-zag no obstaculicen la retirada
del tabique. La abertura por la que es guiada
la pared de #eparacidén debe adapterse, en éste
caso, & la forma ondulada o en zig-zag de la
dltima.

En el plano viene ilustrado un ejémplo de
realizacidn de un dispositivo segin la inven-
cidn, presentando:

la figura 18,, una seccidén vertical del
dispositivo, segun la l{nea I-I de la figurs
28, y

La figura 25.; una seccidn horizontal
segun la 1linea II-II de la figura 12,

El molde esté formado por las piezas -3-
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cadé una de les cualeg,corresponde e la mited
del molde, el cual se dispone en erecta posi-
cidén apoyando sobre la placa de base -l-. En su
interior aloja el micleo o ihoyo —2- que tranew
forma la cémara de moldeo en un recinto tubu-
lar.

Para el desmoldeo d0s dos medios moldes
-3- estén separados por la linea -4~ que forma
brida por la que se ciebra el molde mediante
las abrazaderas ~5=~ que pueden ser fabricadas
de cualquier forma, si bién el invento reco-
miends utilizar abragzaderas en forma de "U", en-
tre cuyos brazos quedan inscritos los bordes .
formando brida de las dos mitades del molde -3-,
como se ve en las figuras 18 y 28,

Las abrazederas -5- pueden estar retenidas
com posibilidad de glrar sobre una de las bri-
das, conforme se ilustra en la figura l&., pu~
diendo instalarse en cada brida dos o mis sbra-
zaderas, segun ls sltura del molde., Para facili-
tar el rédpido y uniforme desmoldeo es conveniente
enlezar articuladamente, las sbragzaderas de un
migmo lado sobre una barra =15~ de formm que al
actuar la palance -16# fijads & la abrazadere
superior es abrirén simulténeamente las abraza--
deras -=5=-.

Pars producir en el extremo inferior del
tubo un encaje de ajuste, se introduce en el mol
de el anillo distanciador -6-, El ejemplo de -
realizacidn ilustrado en la figurs l2., no su-

pone que la cuarte parte de le circunferencie
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Xdel tubo, 0 sea la parte -7- debe ser de un ma-

terial y que la parte restante ~8- del tubo sea
fde otro material; Faturaslmente puede elegirse
cualquler otra proporcidn en la distribucidn -
de los materiales, segun la disposicidn de los
tabiquillos de separacidn; especialmente el tubo
puede estar formado por la mitad de un material
¥y la otra mitad con otro material; Pars separar
entre g{ los dos compartimientos -7- y =8~ del
molde, se han previsto los tebiquillos mdviles
de separacion -9-. Estos tabiquillos estén si-
tuados radiaslmente en el molde y pueden ser re-
tiradog hacie el exterior en direccidn radial.
El molde (que estd dividido en cesi.su longitud
por las aberturas -10- que gufan los separadores,
¥y para asegurar su estabilidad) puede estar dota-
do en las lfnees de éstes abverturas de unas abra-
zaderas -l11- en forma de "U" arqueddas por enci-
ma de éstas aberturas. Dichas abrazederes -ll-
pueden reglizar el mismo tiempo la funcidn de -
actuar como tope pera los tabiquillos separado-
res ~9-, cuando éstos se encuentran desplazados,
es decir, fuera de la cémsra de moldeo. Estos -
topes deben tener naturalmente tal distancia del
molde; que, unge veg retirados los separadores -
haste estos topes, los bordes delanteros de di-
chos separadores (en la posicidén ilustrada tocen
el noyo =2~ alojado en el molde) quedarén enra-

sados con la superficie interior del molde -3-,
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cerrando las aberturas herméticamente. En
la figura 1f., estd dibujado con 1{iness -
de trezos un tabique separador, ocupando
ésta posicidn. Para mover las paredes sepa—
radoras pueden contar con las cremalleras
-12-~ en lag que emgranan los pifiones -13-
que a sk vez pueden ger girados por manive-
las o por otros dispositivos no dibujados,
siendo conveniente dotar a éstos dispositi-
vos de los medios de bloqueo necesarios pa-
ra sujetarlas, una vez retirado el tabique
separador, para que al sacudir el molde, -
dichos tesbiques no puedan volver a desplazer-
ge hacia el interior. Naturalmente también
pueden emplearse cualquier otro mecanismo
con objeto de mover los tabiques, por e jém~
plo, un mecanismo de asrtieculacién paralelo-
gremético o mediante palanca con gufa arti-
culade ¢ por palance acodadsa.

Para la fabricacidn de tubos de las ce-
recteristicas indicadas, se procede de la for-
me sigulente¥

Los extremos del tubo se forman totale-
mente con un so0lo material, por ejémplo hor-
migén por cuyo motivo se introduce en el mol=-
de primerc una cantidad correspondiente de és-
ta mase de hormigdén, mientress gue los tabigues

separadores se encﬁentran todavia fuers de la
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cémara de moldeo. A continuacién se introducen
en el molde las peredes separadoras =9- deposi-
tindose en uno de los compartimientos por ejém-
plo en -8- uns de las maeas de material, mediante
embudosg, no dibujados y depositéndose en el espa-
clo -7- la otra masa de material, siendo comprimi-
de previamente por presidn con una herramiente -
adecuada. Una vez llenado el molde hasta la altu~
ra. neceseria, se retiran los tabiques separadores
-9- hagte la posicidn dibujada en la figure 18 y se
sacude todo el molde segin indice la flecha ~14-.
Posteriormente puede introducirse otrz vez hormi-
g&n adecuado para formar con él el encsaje superior
del tubo creendo un cuello de seccidn iguel o coin-
cidente con el anillo =6-.-

Las expertencias efectuadas han demostrado
que un tubo fabricado de ésta forme puede ser des-
moldeado, abriendo las abragzederas -5- antes del
fraguado de los materisles. Lo esenciel, es como ya
se ha dicho para el desmoldeo que la junta -4~ no
coincida con las zZonas de las paredes separedoras
-9~ que deben ectar dispuestas de tal mesneras que ge
encuentren situadas conforme muestran log dibujos,
gimétricemente en relecidn con la junte =4-.

REIVIKDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva inven

cidn le propiedad y explotacidn exclusiva des

12.~ Dispositivo pera la fabricacidén de tubos
de hormigdn para riegos y drenajes, que esté forma-
do por un molde vertical, cuya cémara de moldeo se

subdivide en dos compartimientos, medisnte tabiques
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desplazables que estén montados en las pare-
des exteripres del molde y que pueden ser re-
$irados de diche cdmsre de moldec, hacia el
exterior en direccidén radisl.

28,-~ Disposibivo pare le febricacidn de
tubos de hormigdn pare riegos y drenajes, se-
gin reivindicaciodn lBQ, caracterizado porque
el molde & que se refiere la nota 18, estd
dotado de topes pera los tablques separadores,
cuyos topes han sido previstos pare que unsa
vez retirado el tebique de la cémara de moldeo,
su borde interior quede enrasado con la pered
interna de diche cémara.

32,~ Dispositivo para ls fabricacidn de
tubos de hormigdn para riegos y drenajes, se-
gin reivindicaciones 12 y 28, caracterizado
porque les Jjuntas de leas partes integrantes
del molde se encuenitren situadas en planos dis-
tintoe & los que ocupen los tabiques separado-
res.

48,~ Digpositivo para la fabricacion de

" tubos de hormigdn para riegos y drenajes, se~—

gﬁn reivindicacidn 3#., que se caracteriza por-
que los teblques separadores estén situados si-~
métricamente en relacidn con une junta de las
dos medias partes que forman el moldse.

58 = Digpositivo pere le febricacidn de
tubos de hormigdén pare riegos y drensje, segin
reivindicaciones 12 a 42., en el cual el molde

esté dotado en cads ledo de sus juntas de abra-
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zaderas relacionadas mecdnicemente entre sf
pare ser actuadas simulténesmente estendo -
destinadas éstas abrazederas para mantener
egrupades las dos medias partes integrantes
del molde.

68,~ "DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
DE TUBOS DE HORMIGON PARA RIEGOS Y DRENAJES"

Todo ello conforme se describe y reivin-
dice en la memoria que antecede que consta de
DIEZ hojas escritas a méquina por uns séla de
sus caras y dibujos que la ilustran.

Madrid} 4 de-Enero de 1.960
. oy Lo Come
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