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MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se acompafie a la solicitud de

UN _MODELO DE UTILIDAD

e fhvor de Don Alberto BORONDO Serrano, de nacionalidad -
espefiola, residente en MADRID - Avda. de la Albufers, 134,

pors

WON MOLDE PARA LA FABRICACION DE TUBOS CENTRIFUGADOS:

-~

B.ﬂ-‘BBSQSBBEBBQBBBEBS:HHBHHBB

S aEp gvs WER NS G R G WIS W S GE Sa T ST AP AR W

Fl modelo de utilidad objeto de la presente so-
licitud de registro, se reflere a un molde pare lafabri-
cacién de tubos de morteros ¥y hormignnes mediente procew
80 ﬁe centrifugecién en las méquinas adecuades, por rota~
c#ﬁh sobre el eje del elemento pars la distribueién unie
fdrﬁe de la fuerze centrffuge engendrada en laa paredes
del elemento a conformary
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Ia esencialidad de la invencidn consiste en un
cilindro de chepe, sbierto, y con superposicién de log -
bor&ea, pare le creacifn de ls seccifn cerrada precisa -

paré evitar leg fuges del material a tratar durante la ope-

" racién, y provistc en las inmedimciones de los dichos bor-

des de unes pestafiag proyectades radialmente gue reciben
una abragadera, presentandose con una ligers angulacién -
las§peataﬁas Yy la abrazedera longitudinel pare ejercer una
presién de cierre limitads por los platos interpuestos en
las extremidedes, paras la conformacidn del perfil de en-
chufe de los tubos, encastrados periféricamente en rebor—
dea&oa pertenecientes al material del cilindro. Estas ex-
treﬂidades quedan perfectamente cerradas posteriormente -
porﬁla introduccién de unes llantas de interior cénico, do- %
tad@s exteriormente de una pestafia proyectads que actie -
como gufe en el proceso de centrifugacién para eviter des-
pladamientoe axliales del conjunto, reteniendose estes llan- ;
taséon su posicién mediante los mismos medios que originen ?
la ﬁotacién del moldes ,

‘Mediante le adopcién del molde que queda sucin-

. tamente descrito, se llege a la obtencidn de tubos centri-

fugadoa de paredes perfectamenie uniformes, sin que en ellos
ge eprecien en ningin caso los escalones caracterfsticos -
de estoms elementos, debldos precisamente & les deformacio-
nes de los moldes por la presidn radial desarrollads o por
malformaciones exteriores, que son totalmente imposible de
corregir Yy que en el molde preconizado se autocorrigen con
la introduccidn de las llantas extremas, realizadas prefe=-
rentemente en fundicién y provistaes exteriormente de me-

dios que permiten le colocacidn de masmas de contrapesado -

para compensar las diferencias existentes en el conjunto -
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Para la mejor comprensién de cuanto antecede, sa
acompaﬁa une hoje de planos en los que se represanta esque-
midticamente la invencidn que a continuscién y con referen-.
cia & los miamés dibujos, se describe detalladamenteﬁ

Dichos dibujos representans

En la figura 18, una viste en planta del molde
cerrads.

' Bn ls figure 28, un detalle de una de las testas
del molde, en representacién seccionada & lo largo de un
plano diametral, ‘

Seglin queda representado en los dibujos, la mar-
ca (1) designa al molde cilindrico, provisto en las proxi-
mi@adea de los bordes, y exteriormente, de unas pestafias
(2)§con una ligera divergencia, sobre las que se hace des-
lizer une ebrezadera longitudinal de engulacién éemejanto,
marocada esta abrazedera como (3). La disposicidn angulade
de las pesteflas (2) permite la realizacién de un cierre -
tensionado con la limitecidén que supone la indeformebili-
ded de loe platos circulares (4) encastrados en los rebor-
deadoe (5) extremos del molde (1). Estos piatos presentan
un prehundido concéntrico que permite la formacién del en=

chufe del tubo a realizar en el interior del molde.

I tensidn de cierre de la abrazadera (3) se ejer~.

ce golamente en la parte ceniral del molde (1), por lo que
los extremos, méxime con la indeformebilided impuesta por
los platos (4), podrie permitir la seperacién de los dngu=—
los extremos de la chapa que formavel molde (1) y paers evie
tarlo y garantizar la pegfeocién del cierre, se cglah unes

llantae (6) gque presentan spu interior 1igeramente§cénico -
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en la pared (7) que presiona sobre la parte exterior del
extremo del molde (1), limitandose la penetracién excesi~
va que deformase el molde, mediante un reborde interno (8)
de la misme pared. Por otra parte, en la parte exterior de
la llante (6) se prevé una pestafla envolvente (9) que ac-
tuard como guia en los casos en que la mdquina la precise
Y que en todo caso, por la parte interna recibe, mediaznte
unifn por cualquier procedimiento conocido, unas masas (10)
endargadas de contrapesar al conjunto durante el giro im-
puesto en la centrifugacidn.

Descrita suficlentemente la naturaleza y alcance
de la presente invencidn, es{ como la forms en que la mis-
ma, puede ser llevads & la préctica,'ee hace constar que en
su realizacién podrén ser variables los materiales, formas
y dimensiones y en general todos aquellos otros detalles -
accesorios o secundarios que no alteren, cembien ni modi-
fiquen le esencislidad propuesta.

Los términos en que queda redactada las presente
Memorie son ciertos y fiel reflejo del cbjeto descrito, de- 5
biendose tomgr en su aspecto mas amplio y nunce en forms - :

limitetive.
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El MODELO DE UTILIDAD que se solicite, deberd
recaer precisamente sobre las particularidedes caracteris-
ticas de las siguientes reivindicacioness

18,~ Un molde para la fabricecién de tubos cen-
trifugados, esencialmente carac terizado por
couprender un cilindro de chapa qgue en las proximidades
de los bordee presenta unas pestaifies proyectadas exterior-
mente que se sbarcan por une sbrazadera longltudinel, con
le particularided de que les pstafles y la abrazadera pre-
sentan uns ligera angulecidn a maners de obtener un efec-
to de cufia en el deslizemiento relativo de introduceién -
abarcando este cierre a la parte central del molde, en -~
tanto que en ambas extremidades presenta unos casquillos
calados e presifn.

 28,.- Un molde pare la fabricacién de tubos cen-
trifugados, segin la reivindicacién anterior y caracteri-
zado por la formacién de los casquillos extremos en une -
llanta con su pared interna en tronco de cono coincidiene
do el didmetro medioc con el correspondiente sl del molde
en le zZona exitrems, en la que se presenta un rebordeado -
convexo exteriormente, en el que énoaja'la periferie de
un plato estampado de conformecidén del enchufe del tubo
e ‘obtener, y disponiendo la citada llante, en la perte in-
terns y en la zona de mayor estrechamiento, un reborde -

proyectedo que evita le penetrazcidn excesivas
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38,~ Un molde pare la fabricacién de tubos cen~
trifugedos, segin las anteriores reivindicacionee‘y carac-—
terizado por comprender una pestafia periffrica sobre la su-
perficle exterior de la llanta, provista esta pestefia, por
la parte interior, de medios que permiten la fijacidn de -

mesas de contrapesado.
48.- "UN MOLDE PARA LA FABRICACION DE TUBOS CEN~-

TRIFOGADOS™,

Segiin quede sustanciaslmente descrita y reivin-
diceds en la presente lMemoria que consta de sels hojes fo-
ligdes y mecanogrefiades por une sola care y hoja de dibu~-

joalque & la misma se acompafiae

Medrid, 6 de Octubre de 1.9623
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