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U METODO PARA HACER CUERPOS O ARTICULOS HUECOS CON MATERIAL
PLASTICO O CzMENTICIO.

Memoria Vescriptiva.

La presente invencién se relaciona con método para mol-
dear, fraguar y tratar productos formados con materiales plés-
ticos 6 cemenficios,principalmente cusrpos 6 articulos huecos.
La invencidn descrita en la presente .e refiere especialmente
a los cuerpos 6 articulos de hormigén que contienen cemento
Portland, pero también se refiere al uso de otros materiales
cementicios, incluso cementos ae allmina y yeso de Paris, por-
que los principios sobre los cuales descansa la invencién son
por todos conceptos los mismos.

BEs muy sabido en el arte de moldear & modelar art{culos
de compuestos cementicios, que aichos artfculos sean sometidos
a la humedad y al calor, con preferencia por la aplicacidn de
la presidn durante las primeras fases del asiento § fraguado,
Yy de ese modo se puede obtener con wmayor rapidez, la fuerza y
dureza. También es muy sabido que en ciertos usos,los elemen-
tos perniciosos tales como los dcidos del suelo y los alcalies
atacan los cuerpos cementicios,y que para los usos tales como
en los conductos mayores de agua 4 enconductados es convenien-
te tener un tubo-lo més impermeable que sea posible. ILa pre-
sente invencibn sirve para hacer que los tubos sean impermea=-

bles, as{ como también resistentes a la penetracidn & ataque
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por los elementos perniciosos. Es conveniente mantener el
contonido de humedad del hormigbn lo més constante que sea po-
sible, debido a que se hincha y se encoje en proporcibn que
absorbe 4§ plerde la humedad. Por lo tanto, se proporciona para
el cierre de las paredes de los tubos u otros cusrpos contra

la absorcibn,as{ como también contra la pérdida ue la humedad,
de suerte que el hinchamiento y encogimiento con la rajadura

y agrietadura consiguientes son reducidas al mfnimo & complet;—
‘!mente eliminadas. Sin embargo, para iLos fines comunes se pue-
de producir un artficulo de tal densidad que su cambio de conte-
nido de humedad es ligero y la accidn perniciosa de los elemen-

tos desintegrantes es pequefia an sin el cierre del cuerpo de

la pared, como y2 se ha descrito en la presente.

} Generalmente hablando los fines de la presents invencibn
consisten en me jorar el moldeado centrifugo de cuerpos compues-
tos de material pléstico 8 cementicio, y especialmente uno de,
los objetos de la invencibén es hacer tubos ue hormighn 6 forrér
tubos de hierro con una capa de hormighn & de algo seme jante,
proporcionando en todos 108 casos una pared ue hormigén de ma+

yor densidad de la que hasta ahora se habia podido obtener, y:

dicha pared teniendo una superficie interior més 1lisa y més
regular que lo que hasta ahora se habfa obtenido. ILa pared
del cuerpo hueco puede ser reforzada 6 no, y si se desea, el
hormigén puede ser impregnado con una substancla resistente a
la accidén deteriorante de los alcalies y dcidos de la tierra,

6 bien servir para cerrar y proteger el hormigbn contra La

absorcibn del agua 6 pérdida de su contenido de humedad,cuysas
substancias pueden ventajosamente servir tanto como cierre,
como preservativo contra la accibn quimica. Se pfefiere en
todos los casos utilizar un molde de una sola pieza 6 enterizo

en vista del hecho de yue ae ese modo es obtenible una veloci-

dad periférica de rotacidn bastante elevada; los moldes en
secciones, no importa 1o bien hecho yue ustén, tienen escapes
cuando la fuerza centrifuga adquiere un cisrto valor,y el agua

que sale a travds de las gristas lava una parte del cemento,
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produciéndose ue ese modo un articulo de cemento cuyo contenido
pno es uniforme, as{ como tampoco es de fuerza uniforme. A pro-
“pésito de éso conviene notar gue puede usarse un liquido més
espeso,b mejor dicho, menos lfquido para la mezcla uel material
cementicio, que lo gue hasta shora ha sido practicable. X1 uso
de una mezcla espesa tiene varias ventajas, entre las cuales
pusde notarse la del tiempo que se requiere para el moldeado ¥y
fraguado, que en tal caso es reducido y ademfds el hormigdn
acabado tiene mayor fuerza, y el cemento estarid més uniforme-
mente aistribuido en el hormigén. Kse uso ae una mezcla més
espesa vs facilitado no solo por la gran velocidad de rotacidn
sino también por un mecanismo que se describird plenamente més
adelante y que se emplea para distribuir correctamente y poner
el materisal pléstico en el molde, asf{ como también para dar el
acabado y alisar la periferia interior del cuerpo que se esté
moldeando. S3in embargo, conviene tener en cuenta que varias
caracteristicas de la invencidn son aplicables a los moldes

en secciones, as{ como tambiéﬁ a 10os moldes enterizos & ue una

solae pieza.

Con referencia a l1os dibujos adjuntoss

La Fig. 1 es una vista de alzado de un aparato de elevaf,
transportar y de hacer girar, construido de acuerdo con la |
presente invencidn.

La Fige 6 s una vista de alzado de un aparato similar,

pero en forma modificada.

La Fig. 2 €3 una vista de plano del aparato.
La Fig. 3 deja ver el medio para longitudinalmente mover
lel medio de pulir y distribuir el material dentro del molde y |

extraerle del molde cuando se haya terminado la operacidn de
moldea je.

La Fig. 4 representa el medio para ajustar iateralmente
el medio de pulir y distribulr el material, que aparece en la
Fig. 3, dentro del molde, de suerte que el espesor ael cuerpo
formado pueda ser regulado, y ademés efectuarse la eliminacién
del material sobrante 6 deletéreo, tal como el agua y materias

latentes, y a medida que dicho material sea separado gradual-
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" mente por la accidn centrifuga del cuerpo § artfculo que .e

i
l estd formando.

La Fig. 5 es una vista de extremoc de un molde mostrando
el medio de pulir y distribulr el material, y el medio por el
cual el material es ajustado radialmente del molde.

La Fig. 7 es un alzado lateral del aparato pars cargar el
molde,para alisar y dar acabado al interior del art{culo mol-
deado, as{ como también para controlar sl espesor de la pared;

La Fig. 8 es una vista de extremo de parte del aparato
indicado en la Fige 7.

La Fig. 9 es una vista similar con las piezas en posi-
cibn diferente.

La Fig. 10 es una vista de extremo de una vstructura mo;

dificada.

La Fige. 11 es afin otra modificacidn,que comprende el
asunto y materia de la presente invencibn.

La Fig. 12 es unae vista de extremo fragmentaria de un
molde con el refuerzo puesto en é1l.

La Fig. 13 es un alzado lateral ae un muiibn de espaciar

para el refusrzo.
La Fig. 14 es una vista de plano de la Fig. 13.

’ La Mg. 15 es un alzado lateral de un mufibn de sspaciar:
|:
modificado.

La Fig. 16 es una vista de plano similar a la de ia Fig.
14, mostrando el mufibn de espaciar asegurado al refuerzo.

La Fig. 17 es un corte longitudinal de un molde provisto

| con anillos divisores, para permitir el moldeado simultédneoc de
'dos & més secciones en un solo molde.

La Fig. 18 ilustra un anillo de extremo § divisorio para
una seccidn de extremo recto.

La Fig. 19 es una vista de corte en la linea 19-19 de 1la
Figc 18,

Las Figs. 20 y 21 son cortes transversales de piezas de

anillos divisorios, que tienen medios para retenerlos en relaT
cibén espaciada radialmente con respecto al moldes
La Fig. 22 es una vista de plano fragmentaria de un re-

i
@
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fuerzo que tiene un tensor de empalme espseclial para asegurar
algunos de los elementos de refusrzo juntos.

La Fig. 23 es una vista de plano del blanco del cual se
forma el tensor.

La Fig. 24 es una vista lateral del tensor en forma ya
listo para el uso.

La Fig. 25 es un corte vertical a través de un molde ho-

rizontal que tiene clerres de extremo 6 mamparos para el fragua-

do.
Una carrilera elevada 1, compuesta con prefersncia de

miembros de canal dispuestos opuestamente, es sostenida por los
montantes 2, dispuestos en una base 3 (Fgs. 1 y 2). Una crema-
llera de engranajes 4 en una brida lateral de cada miembro de,

canal 1, se ¢Xtiende por el largo total de 1la misma para entrar

en juego con los engranajes conductores 5, yue permliten yue la

|
"estructura gire, eleve y transporte el molde yue se va a mover

8 conducir a lo largo de la carrilera. Se puede usar una carri-
lera 1isa,sin el empleo ae la cremallera de engranajes 4,y jun-
to con ruedas e superficies lisas en vez de los engranajes cdn-
ductores, obteniéndose sﬁbstancialmente los mismos resultadose.

Sobre la base 3 van montados rodillos intermediarios es-
paclados 6, cada uno dispuesto para girar libre e independiente-
mente de todos los otros. Los rodillos estén espaciados para
sostener para rotacibén un molde 6 forma 7,con el objeto de per-
mitir sl juego conveniente del mecanismo rotatorio, compuesto
primariamente de las ruedas 8 adaptadas para entrar en juego
fricclonalmente con los cercos ue correderas 9,firmemente ase-
gurados a .los moldes y sobre cuyos cercos el molde va sostenido
sobre los rodillos intermediarios 6. ia rotacibn de las ruedas
conductoras es afsctada por medio del ejJe conductor y el juego
de los engranajes 10, montados sobre el eje 1ll. La fuerza con-
ductora es transmitida de un motor 12 a un eje 13, y de all{
al eje 14, por impulsibn de cadena § por friccidn.

Un mecanismo de alzar § elevar estd compuesto de un par
de brazos 15, empivotados sobre el ejo 14 y que tienen sus ex-
tremos inferiores empernados en el eje 11 para el elemento ro-
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tatorio. ILas cremallsras we engranajes emplvotados 17 en los
extremos de los brazos 15 se extienden hacia arriba y entran
en juego con los engranajes 18. Estos filtimos girados desde el
eje 13 regulan la presidén de Las ruedas conductoras 8, sobre
los cercos de correderas 9, y elevan el molde como se¢ descri-
bird més adelante.

El peso de la estructura movible es sostenido sobre las
ruedas 19, libremente montadas sobre los ejes 20, de ese modo
evitando averfas a la barra de cremallera 4, por el peso y la
vibracibén excesivos.

La Fig. 6 ilustra una modificacibn por la cual es 61imi-
nada la super-estructura 1, 2. La barre de cremallera 4 sl se
usa, es colocada en & cerca del nivel de la base 3. Se sumi-:
nistra una carrilera adecuada y medio propulsor por la carri-
lera 1, la barra de cremallera 4, el erigranaje conductor 5 y
las ruedas conductoras 19.

El motor 12 hace funcionar el eje i3 por medio de cade-

nas; y para hacer girar i1os moldes 7 la fuerza motriz es trans-
mitida del eje 13 al eje 14, que a su vez imparte la rotacibdn'
al diferenclal 10,por medio de un engranaje de bisel yue va dén-

tro de la cubierta 25, y de allf a las ruedas 8 haciendo que

friccionalmente entren en juego el arco superior de ios cercos

9 que van montados sobre el molde de formar 7. Una cadena 26,
entre el eje 13 y el engranaje 18 sirve para sacar de juego el
medlo de hacer girar el molde, por el uso ae embragues adecua+
dos y de suerte que no est§ en juego con la forma 7. Despuds

de éso el motor es conectado por medio de embrague con el eje

28 y hace funcionar los engranajes 5, para impulsar el mecanig-
!

mo a lo largo de la carrilera 1l.

La posicién de la linea punteada de la estructura (Fig.1)
denota la manera por la cual el molde que contiene el artfculo
moldeado es transportado a los carriles 29, para su disposicidn
as{ como también se coloca un molde vacfo sobre los rodillos
intermediarios 6. Cualquier medio adecuado tal como el cable

29a, puede ser pasado alrededor de la torma 7, & por sobre el

eje 11, para alzar el molde con el mecanismo,como se ha descri-

to ya més arriba. 6=
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El mecanismo de contro]l del embrague puede ser de cual-

guier forma convenients. Un embrague 1l3a, en ¢l eje propulsor
13, efectlia la rotacién del mecanismo de engranajes 25 y el di-
ferencial 10, en tanto que la accidn de elevar es controlada
por el embrague 26a.

En las figuras 3, 4 y 5, un e¢je 36 tiene montado sobre
41 segmentos ue un transportador ue tramos en espiral 37. Ese
transportador en una forma ae incorporacién es més largo que
el molde, y los tramos en un extremo del transportador tisnen
un paso a la izquierda, en tanto gue en el otro extremo tienen
el paso de derecha., El uso de los tramos de derecha e izquier-
da del transportador,permite la alimentacién del material plés-
tico en ambos extremos del molde rotatorio,de modo gue ess mol=
de pueda ser ffcllmente mantenido en equilibrio y también faci-
litar la terminacibén més pronta de la operacibn. Hacisndo girar

el manurbio 38 se imparte movimiento giratorio al miembro ros-

. cado 39 en su asiento roscado,en el armezén fijo 40,que va mon-

tado sobre soportes (no indicados) y paralelos con las chapas

de asiento 3,de la Fig. 1, dicho miembro 39 quedando libre para

girar pero no roscado en el brazo 4l. El brazo 41 estd empivo-
tado al miembro 40 (Fig. 5). E1 eje 36 estd montado deslizable
pero no rotatorio sobre el brazo 41; de ese modo cuando el
brazo 41 es movido haciendo girar el miembro roscado 39, el

eje 36 con los tramos de pulir y de dlstribuir es movido late-
relmente & 6 desde la periferia interior del molde, proporcio7
nando de ese modo la relacién correspondiente de los tramos cdn
respecto al molde & pared del cuerpo, 6 bien el forro del mate-

rial pléstico. |
Un manubrio 44 tiene montado sobre su eje una rueda de '
engranajes 45, quée entran en juego con los dlentes 46 del eje
36. Cuando se hace girar el manubrio 44, el eje y los tramos
montados sobre é1 son movidos lengitudinalmente con respecto

al molde.

Cuando el cuerpo que .e va a formar debe ser reforzado,

como se aescribird més adelante, primero se coloca el refuerzo

"en el molde, vy luego los milembros de dar forma ae extremo del
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molde son asegurados en su lugar. Luego las superficies de con
formar del molde son forradas con un material fusibie tal como
la parafina & cera 49, no indicados en la Fig. 3, pero que si
aparecen indicados en la Fig. 25, y para los rines que se des-
cribirdn més adelante.

Ese forro 49 es depositado no solo sobre la pared del
molde 7 sino también sobre las superficies de anillos de extre~
mo 48,que dan forma a los extremos del cuerpo moldeado. Luego
se hace pasar el cable 29a, alrededor ue la forma 7 al eje 11;
sl motor 12 arranca y es embragado al engranaje 18 que entra en
juego con la cremallera de engrana jes 17 alzando de ese modo el
eje 11,y luego el embrague 28a, es puesto en juego haciéndose

girar el eje 28, moviéndose de ese modo el mecanismo a une posi-

1
!

cibén sobre los rodillos intermedisrios 6. E1 embrague 28a es -
soltado y el embrague 26a, entra en juego en razbn inversa, y
luego la forme 7 es bajada sobre los rodillos intermediarios 6

v las ruedas conductoras rotatorias 8 entran en contacto con

los cerces 9. lLas ruedas 8 pueden ejercer la presidn deseada

en la forma 7 para poder mantenerla en posicidén durante la rota-
cién y asegurar el juego conductor friccional deseado. El eje

36 en los tramos de pulir, distribuir y colocar 37 se pone en el
molde, segln se desee, y oS ajus@ado a la posicién lateral co~
rrecta haciéndose girar los manubrios 38. El embrague 13 es
puesto en posicidn operativa para hacer girar las ruedas 8 y

el molde 7. El material pléstico con el cual se va a formar el
cuerpo es luego alimentado en cualquiera 6 ambos extrsmos del
molde, y la fuerza centr{fuga tiende & hacer yue el material
busque la periferia interior del molde contra el forro fusible.
Ia rotacidn del molde hace yue el material pléstico venga a que-
dar contra los tramos del transportedor 37, gue mueven el mate-
rial pldstico progresivamente a travéds del largo del molde. E1
ajuste de los menubrios 38 permite desarrollar el espesor desea-
do del material pléstico contra el forro fusible del molde.
Después que -e ha obtenido el espesor aeseado,el opsrador hace
girar el manubrio 44 hasta que solamente un juego de tramos
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(ya sea el juego que tiene el paso a la izquierda 6 el que
tiene el paso a la derecha) entra en contacto con la periferié
interior del cuerpo formado, haciendo que el material sobranté
q. salga por un extremo del molde. Los tramos del transportador
sobresolapan y por lo tanto, entran en juego con la periferia
interior entera del objeto formado, impartiéndole un acabado
liso. 31 se desea,el eje 36 puede ser reciprocado,para acen-

" tuar la accibn de pulire. Como quiera que la velocidad de la ro-

tacidn aumenta,por lo tanto,el material cementicio es densifi-
cado, y el agua y otros materiales ligeros son por decirlo as{

exprimidos & centrifugamente separedos formando un anillo en la

‘periferia interior del cuerpo de dar forma. Los tramos 37 son
ajustados para entrar en juego con ese material ueletéreo a me-
dida que e¢s traido a la superficie interior del cuerpoc de for-
"mar y\hacen que se mueva gradual a la vez que longitudinalmen-
te y a través de la superficie interior saliendo del cuerpo.
Después de terminarse el cuerpo moldeado,cl eje 36 es

movido hacia afuera del objeto formado,con el fin de yue los

tramos del transportador vengan a quedar fuera de contacto con

. el cuerpo ya formado, y entonces el sje 36 y el transportador
son completamente sacados.

] Despuds del tiempo deseado se hace que cese la rotacién
Yy el molde es sacado de ios rodillos 6, y el mecanismo entero
de girar y alzar junto con el articulo formado, es movido a la
posicidn de la Fig. 1. E1 eje 1l es luego bajado depositando
el molde 7 sobre la carrilera 29. {

Se comprenderf que el medio modificado que aparece desQ

"erito en 1la Fig. 6, funciona lo mismo que el mecanismo de la

Fig- 1.
81 en el fraguado del artfculo moldeado se desea usar uma

presibn positiva de mds de una atmbs fera, entonces se pueden
asegurar los extremos del molde 6 mamparos 47 de un modo hermé-
tico, a los extremos ue la forma 7,y el vapor § cualquier otro
agente que contenga calor serd introducido en el molde para

gradualmente calentar y derretir el forro del molde. El1 vapor

entra en contacto primero con el forro de los anillos de extre-
i
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mo 48 y gradualmente el forro entero es destruido, ae suerte

que el vapor de agua y los vapores del forro fusible 49 puedan
circular libremente sobre las superficies interior y exterior
del cuerpo moldeado. El forro fundido 6 partes de é1 gue no se
hayan usado pare 1a impregnacibn pueden ser escurridas, de ose
modo formando un espacio anular libre entre el objeto formado

¥ el molde, proporcionando el acceso uniforme del medio de fra=-
guar que contiene los vapores del material fundido y la humedad,
tanto de las superficies interior como exterior ael cuerpo for-
mado. En el caso de yue se desee afiadir més humedad de la que

se ha creado por la condensacidn ael vabor, dsta puede ser mez-
clada con el vapor gque se usa para el fraguado y ae cualquier
manera adecuada, antes de ser introducida en el molde, & bien
puede ser introducida independientemente segln se desee. En
los mamparos se pueden usar manémetros de presidén y ae calor

(no indicados), y con el objeto de permitir que el operador

haga que se frague el producto de una manera uniforme.
Después que el articulo estd fraguado se pueden quitar
los mamparos 6 extremos, y como guiera que el fundido y el es-
currido de una parte del forro de molde 6 la impulsidn del mis-
]}mo en el cuerpo crea un espacio anular en la superficie exte-
riar del objeto formado & moldeado,éste Wltiro puede ser sacado-
del molde con suma facilidad.

Cuando se cesea el fraguado del cuerpo formado utilizan-
do solamente la presidn atmosférica junto con el calor y la hu-
medad, cuando se termina la rotacidn del cuerpo y se le deposi-
ta en la carrilera 29, entonces el molde con su contenido puede
ser rodsdo dentro de un horno de vapor (no indicado) sin los
| mamparos 6 extremos colocados en los extremos de la forma. En
el horno la temperatura puede ser elevada lo suficiente para

derretir el forro fusible del molde, de suerte que se le pueda

eéscurrir del molde y de ese modo se proporciona el espacio anu-
lilar entre la forma y el objeto formado. La temperatura y imme-
dad del horno de vapor son controladas segfin se desee, y el

i
calor y la humedad tendrén acceso fécil y uniforme a todas las




superficies del cuerpo formado, con el objeto de efectuar el

fraguado.
L1 forro fusible de molde puede tener propiedades que

tiendan a hacer yue el objeto formado sea impenetrable 6 resis-

tante a los elementos perniciosos, tales como los 4cidos 6 al{
calies de la tierrs y se ha hallado yue se puede producir la
impregnacibn del cuerpo formado por el material ael cuerpo
fundido a cualquier profundidad deseada, controlando y regulando
el calor y la presién aplicadas al mismo junto con el contenido
de agua y gravedad especi{fica del cuerpo. ILe penetracibn por

el agente lmpregnants se lleva a cabo con mds facilidad en un
cuerpo relativamente sSeco, yue en uno gue posea una proporci6n
elevada de humedad. Cuando se derrite el material con pronti=-
tud después de terminarse el objeto y escurrir antes de yue 1la

hidratacién haya consumido el contenido de humedad del cuerpo’

formado, entonces poca cantidad del material fusible se adhlere

) § entra en ol cuerpo, especlalmente cuando no se aplica la pre-

sién. Despuds que la hidratacibdn & fraguado ha avanzado a la

fase deseada,se puede inyectar el material fusible adicional

"con el vapor a través del mamparo y controlando el calor y la

presidén se podrd obtener la impregnacién deseada del cuerpo.
El material fusible que llena los poros e intersticias del cuer-
po, tambitn los cierra contra el escape de su humedad y contra
la penetracién desde la parte exterior; de ese modo la suscep-
tibilidad del cuerpo a la variacidén ae la humedad es reducida

a su mfés mfnima expresibén. Usualmente se puede obtener sufi-
ciente penetracién por 1la aplicacidn de temperaturas bajas y
presiones bajas a medida que el objeto se esté fraguando,aunque
estd uentro del alcance de la presente invencibn utilizar pre-
slones elevadas manteniendo la temperatura lo suficientemente
baja para evitar gque se queme 8 que de otro modose dafie el ar-
ticulo. Cualquier tubo & cuerpo formado con material cementicilo

|
podré ser tratado de ese modo aplicando material fusible de la

' clase deseada, a la superficie que se va a tratar, y luego apﬂi-

‘cando el calor y la presidn requeridos para hacer yue el mate-

rial fundido penetre en el cuerpo.




Zn la Fig. 7 los tramos ue uistribucidn y de acabado 37

van montados sobre la artesa 50, que a su vez va montada sobre
un eje 51. Este dltimo va sostenido sobre un carro 52, desli-
zable en una carrilera 53, y @l eje tiene su extremo libre 54
adaptado para entrar en jucgo en uh asiento 55 en ¢l extremo
del molde 7. En su otro ¢xtremo el eje tiene una rusda de mano
para permitir que se le pueda hacer girar. La artesa va montada
excéntricamente sobre el eje 51, y llena con material pléstico
cuando estéd ruera del molde, en la posicién de ia linea entera
de la Fig. 7. ILuego es movida dentro del molde y el ejo es
girado & la posicibén de descarga (Fig. 8), después de lo cual’
el eje es girsdo para poner ios tramos 37 en la posiqién de la
Mge 9, efectuando de ese modo el movimiento longitudinal y la
colocacibn iateral del material., La Fig. 10 ilustra una modifi-
cacidn en la cual los tramos & paletas 37 van montados ae una
manera longitudinalmente deslizable sobre cualquier soporte,que
. puede ser el canto de la artesa 56, sirviendo el eje 51 para
manualmente mover .os tramos u hojas dentro y fuera de contacto
con la pared interior uel cuerpo que se esté moldeando. Esa

i figura también 1lustra el refuerzo en el tubo de hormigén,que
comprende miembros de refuerzo longitudinal y circunferencial.
En esa figura el molde es sostenido y girado por correas 4 ca-
bles y mantenido contra el movimiento oscilatorio lateral par:
medio de rodillos para conservarle fijo y estable. ILa Fige. 11
deja ver los tramos 37 montados sobre un mecanismo de cargar el
molde y de una construcecidn que hasta ahora ha sido propuesta
por ¢l inventor. En esa estructura el fondo de lLa artesa esté
deslizablemente abierto por una cremallera y pifibn, y la parte
superior de la artesa tiene bridas 57 que se adaptan para ajusg-
tar en uno de cierto nimero de pares de ranuras longitudinales
58, formadas en la chapa deslizante 59. Esa plancha tiene ase-
gurada a ella los tramos 37, que funcionan del mismo modo gue

7 los tramos ilustrados en las otras figuras,y puede ser ajustada
dentro y fuera de contacto con la periferia interior del moldea-~
do 6 cuerpo que se estd tormando. En la mayor parte de los ca=-
sos es preferible construir los tramos 37 con metal,psro pueden
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hacerse con un material que ceda, si as{ se desea,y afin pueden
ser en la 1orma ue vscobillas & cepillos. Con cualquiera de
las estructuras arriba descritas,se puede usar cualquier nime-
|ro convsnients de tramos angularmente colocados. En todos los.

- !casos los treamos =stén en posicién angular con respecto a su !
contacto con la periferia ael cuerpo formente. Hasta ahora se;
ha propuesto utilizar un canto de raspar radial que se extlende
longitudinalmente a trav8s del molde, y en contacto con la pe=
riferia interior del cusrpo. Sin embargo,ese raspador tiende |
a rayar y hacer gue la superficie interior del tubo sea ésperé
de modo que el producto acabado es defectuoso aunque no comple-
tamente infQitil, pero gradualmente no impele el material en un
trayecto helical, como puede muy bien hacerse cuando se pone
:en efecto la presente invenciébn.

Ahora con referencia a las Figs. 12 a 16 inclusive, el

refuerzo 60 estéd compuesto de miembros circunferenciales y lon-

'“\J gitudinales asegurados juntos. Ese refuerzo con preferencia

?ﬁp E?” recive la forma primero sobre un mandril. Es de suma importan-

| icia yue el refuerzo sea correctamente colocado dentro del molde
para obtener la mayor tuerza en el cuerpo formado. OCon el obje-
to de poner en posicibn el refuerzo a distancias variables de la
parsd exterior del cuerpo formado,si se desea, se pueden usar
mufioneés de espaciar jue aparecen en las Figs. 12 a 16, pero de

i diferentes Largos. Esos mufimes van asegurados al refuerzo,de
suerte que éste filtimo pueda colocarse en posicidén dentro del
molde si asi se desea. En las Figs. 12 a 14 y 16, esos mufiones
comprenden conos de plomo 6la, fundidos en alambres de tensor

cruzados 62. Como quiera que ¢sSos muiiones son ffcilmente de-
formables, por lo tanto, despuds que el cuerpo moldeado se ha
fraguado pueden ser golpeados con un punzén & algo seme jante
para cerrar.el cuerpo contra la entrada & salida de la humedad.
En la Fig. 15 el mufibn 61a constituye la base de recibir un
pasador 63, de material fécilmente frangible, tal como el yeso
de Paris 6 madera, y que con preferencia tenga depresiones

anulares 64. El pasador puede ser taladrado 6 sacado de la pa-
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red del cuerpo fraguado, y a través uel agujero que queda en
posicidn aentro del refuerzo en el cuerpo ss podrd ver daicho
refuerzo y después se podréd llenar el agnjero con plomo 8 con
alghn buen cemento. Los canjilones de jados por las ranuras 64
sirven para asegurar el relleno en el agujero. Para contribuir
a8 sacar los pasadores 63 se le puede cubrir con un material fu-
sible que se derretird durante el fraguado.

Las Figs. 17 a 21 ilustran los medios para moldear tro=
zos de tubos en secciones. Los elementos de refuerzo longitu-j
dinales 60 estén rodeados por los refuerzos circunferenciales!
60, ¥y los extremos de los mlembros longitudinales van conteni-
dos en depresiones & ranuras 61, en los anillos ae formacién
de extremo dispwe stos en el molde.

ksos anillos comprenden dos tipos ue s¢lementos de dar
formas; 62 ilustra un anillo divisorio para formar los extremos
de lengueta y ranura en los moldeados secd onales,en tanto que
63 1lustra un anillo divisorio para formar el extremo recto de
las secciones que pueden empalmar juntas, & usarse como colla=-
res para tubos cuyos didmetros exteriores son menores que ¢l
didmetro interilor de las secciones. Los anillos ae extremo 64
asegurados a los extremos del molde pueden ser extremos ue len-
gueta 6 ranura, asegln estén coiocados. Los agujeros 65 con

preferencia en nimero de tres, estédn formados por los anillos

. v pasadores 66, que van insertados en esos agujeros. Las sec-

ciones de tubos son moldeadas y acabadas substancialmente del
modo ya descrito, y cuando estd terminado el producto se le
mueve longitudinalmente fuera del molde 7,en la dirsccibén opues-
ta a la cual fueron insertados los anillos y el refuerzo, ha-
ciéndose la provisidn adecuada al efecto, es decir, forrando el
molde y los anillos dlvisorios con el material iusible si as{

se desea, para liberar la pared exterior del moldeado del molde.

Con preferencia se canstruyen los pasadores 4 mufiones 66 con

| una substancia fdcilmente deformable & frangible, tal como el

plomo 8 la madera, que posean suficlente fuerza para sostener

los anillos y refuerzo, pero que cedan cuando se saca el moldea=-
do del molde. Los anillos divisorios sostienen el refuerzo co-
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rrectamente espaciado en la pared del molde, en tanto gue el
refuerzo a su vez pone én posicibén los anillos de formar ex-
tremos longltudinalmente dentro del molds. Cuando se deseen
hacer secclones de tubos sin refuerzo, se puseden usar unas
- cuantas varillas longlitudinales de espaciar, ilustradas en 60
a la izquierda de la Fig. 17, y con el objeto de espaciar los
anillos entre si.
i vas Figs. 22 a 24 ilustran un elemento de enlace muy
bien adaptado para asegurar los extremos de refuerzo circunfeJ
rencial 60,asf{ como también para mantener en su lugar algunas

de las varillas ue refuerzo longitudinales. E1 enlace se compoqe

de un blanco de chaps metdlica con ventaja un estampado,que com-

mrende un cuerpo 67,cuyos extremos estén forrados con ranuras la-:
terales que tienen dedos 69. El blanco es curvado para que teﬁga

,1a forma generalmente de una U en seccibn transversal y ligera-

mente curvado longltudinalmente como aparece indicado en la ng.
24, Ia forma de U del enlace proporciona canales a través de

las ranuras 68, gue pueden recibir algunos ae los refuerzos

longitudinales 60. Los uxtremos de sobresolapar de 1os refue;-

. zos circunferenciales estén empalmados juntos curvando los de-f
jdos 69 en relacién sobresolapante, como aparece indicado en l&
Flg. 22. Los uedos pueden ser curvados con uﬁ martillo y la
parte de cuerpo del enlace es tan ancha que podrd recibir ¥y
contener ambos extremos ael refuerzo circunferencial. Sin emJ
bargo, en algunos casos el refuerzo circunferencial puede ter&i-
,nar en dos refuerzos longitudinales adyacentes,sin sobresolapi-

dura. Los puntos ae contacto de los refuerzos 1ong1tudinalesf

Ly circunferenciales son con preferencia soldados juntos.

“ Aunque la invencién ha sido especialmente descrita en |

conexién con el moldeado de tubos & art{culos seme jantes,debe

tenerse entendido yue también puede aplicarse al forro de un |

tubo de hierro. En tal caso el tubo de por si{ servird como
'molde y se omitiréd el forro fusible . El forro cementicio para
el tubo puede hacerse tan grueso como se desee, y afin puede

ser reforzado ,no obstante que el refuerzo usualmente no serd

ni necesario ni deseabls.




N O T A
Se reivindica como objeto de Lla presente ratentes
L - Un método de hacer articulos & cuerpos huscos compuestos
" de material pléstico & cementicio, por medio del moldeado cen%
trifugo, con preferencia en un molde enterizo 6 miembro de dar
forma, en el cual el material supérfluo 6 deletdreo es elimina-
do durante la accidn ue la centrifugalizacidn.
2 - Un método de acuerdo con la reivindicacidn 1, en el cual
iila accibn centrifuga hace que el material supbrfluo 6 deleté-
reo forme el anillo interior ael cuerpo que se esté formando,
y ese anillo es eliminado del molde & miembro de dar forma por
un movimiento helical a través del mismo. ;
3 - Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 § 2, en‘
el cual las fuerzas de centrifugalizacidn impelen el agua hacia
adentro del compuesto cementicio,y 1la eliminaciédn de esa agua
sirve para tlotar aesde las paredes interiores del cuerpo que

LD AATS S v .
WAkl Hlse estd formando, otros materiales deletéreos, yue sirven como

|

7  ; medlo para helicalmente mover el agua con preferencia para ali-

% ' sar § pulir las paredes interiores del cuerpo y distribulr el

material helicalmente dentro del molde & miembro de dar forma,
controlando de ese modo el espesor ae la pared.

4 - Un mbtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, en el cual un miembro de dividir & de former
extremos & miembros, es & son sostenidos en el molde contra el
movimiento radial y longitudinal,de suerte que un cierto ntme-
ro de cw rpos huecos pueden ser simulténeamente moldeados 6 un

Lcuerpo sencillo de menor largo que el largo del molde puede
' también ser moldeado.

5 - Un método de acuerdo con la reivindicacidn 4, en el cuaf
cada miembro divisorio 6 anillo es espaciado del siguniente miem-~
bro adyacente 6 anillo é del extremo Gel molde v mentenido
contra el movimiento longitudinal por medio del refuerzo, que
va contenido en las paredes del cuerpc 8 cuerpos acabados.

6 - Mbtodo de acuerdo con las reivindicaciones 4 & 5, en el

cual el refuerzo es mantenido contra el movimiento radial en el
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molde por medio de miembros de former extremos 6 anillos.
7 - Un método de acuerdo con las reivindicaciones 4, 5, 6 6,
en el cual cada miembro divisorio 6 anillo, gue si se desesa,
® pueden ser ue forma para ajustarse al molde del cuerpo en un
- lado,con extremo de lengueta y el cuerpo en el otro lado con
Jextremo de ranura, van sostenidos dentro del molde contra el
movimiento radial por miembros de espaclar que ceden § son
frangibles.
8 - M&todo de acuerdo con cualguiera de las reivindicaclones
4 a7, en el cual en un molde enterizo § estanco,el cuerpo 6
cuerpos formados y los mlembros de formar extremos se adapten
pars ser sacados longitudinalmente del molde, sin tener que
| desarmar bste Gltimo.
g - M&todo de acusrdo con cualquiers de las reivindicaciones
precedentes en el cual la superficie Interlor del molde antes
-

7 \“wﬁ de vaciarle el material cementicio & pléstico, es cubierta con

i}

1

ferencia a una temperatura relativamente baja a alta presidn
‘ al molde para derretir la substancia, para el propbsito espe-
cificadoe.

10 - Método de acuerdo con la reivindicacibn 9, en el cual

el material fusible es aplicado a las superficies ae moldear

de los clementos & anillos que forman el extremo del cuerpo
)
moldeado, v si se desea, también a los mufiones 6 pa sadores de

soporte para un refuerzo.

11 - Método de acuerdo con cualcuiera de las reivindicacio=
nes precedentes, en el cual el mecanismo para hacer girar el
molde sirve también para elevarle y transportarle.

12 - Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicacilo-
‘nes precedentes, en el cual el refuerzo para el cuerpo moldea=-
’do es sostenldo en el molde antes de moldearle, por medio de |

mufiones, pasadores 6 algo seme jante, y de material fécilmente

deformable 6 frangible.

-17-
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13 - Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio=-

nes precedentes, en el cual los mufiones 6 algo seme jante para
. sostener un refuerzo le sostienen cuasndo el cuerpo se esté
" moldeando, y después del moldeado los mufiones § algo seme jante

son sacados del cuerpo moldeado, y los agujeros resultantes

son taponados 6 atarugados, y los mufiones & algo semejante son

deformados para que asi{ ajusten apretadamente en el cuerpo mol-

deado.

14 - M8todo de hacer artf{culos 6 cuerpos huecos,compuestos

de material pléstico & cementicio, que comprende un riolde rota-

torio 6 miembro de dar fomsa, con preferencia enterizo Yy un
mecanismo adaptado para eliminar el material supérfluo 4 delel
téreo, durante la centrifugelizacidén por el movimiento helicaf
a través del molde 6 miembro de dar forma.

15Un método para hacer cuerpos & artfculos huecos con mate-

rial plédstico 6 cementicioc.

Tal y como se ha descrito en ls Memoria que antecede, repre-

Y

' sentado en los dibujos que se acompaiisan y con los fines que se

'
»
[

han especificado,

Esta Memoria consta de diez y ocho hojas, escritas por una
sola cara,
Madrid 10 de diciembre de 1925

P [ ] A [ ]
Alberto de Fizakbaru

Por Poder
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