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pL APARATO PARA HACER CUERPOS O ARTICULOS HUBCOS CON MATERIAL
i PLASTICO O CEMENTICIO

Memoriasa Descriptiva.

La presente invencidon se relaciona con aparato pars mol-

dear, fraguar y tratar productos formados con materilales plas-

t1cos 0 cementiclos, principalmente cuerpos 0 articulos huecos.

La invencion descrita en la presente se refiere especlalmente

a los cuerpos 0 artlculos de hormigdn que contienen cemento
Portland, pero tambien se refiere al uso de otros materiales
cementicios, lncluso cementos de alimina y yeso de Paris,por-

que los principios sobre los cuales descansa la invencidn son

por todos conceptos los mismos.

Es muy sabido en el arte de moldear 6 modeler articulos
de compuestos cementlcios, que dichos articulos sean sometidos
a la humedad y al calor,con preferencis por la aplicacién de
la presidn durante las primeras fases del aslento o fraguado,

y de ese modo se puede obtener con mayor rapidez, 1la fuerza y

dureza. También es muy sabldo que en ciertos usos, los elemen-
tos perniclosos tales como los dcidos del suelo y los alcaliles
atacan 108 cuerpos cementicios, y que para los usos tales como
en los conductos mayores de agua b5 enconductados es convenien-

te tener un tubo lo méds impermeable que sea posible. La pre-
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sente invencidn éirve para hacer que los tubos sean impermea-
bles, asl como tembién resistentes a la penetracidn & ataque
spor los elementos perniciosos. Es conveniente mantener el

-~ contenido de humedad del hormigdn lo mas conmstante que sea po-

sible, debido a que se nincha ¥y se encoje en proporcidn que

Pt
T

absorbe 0 pierde la humedad. Por lo tanto, se proporciona para

el cierre de las paredes de los tubos u otros cuerpos contra
la absorcidn, asl como tambien contra la pérdida de la humedad,
ﬁdeusuerte que el hinchamiento y encogimiento con la rajadura

= ‘y agrietadura consiguientes son reducidas al minimo 0 completa-

;

‘»g mente eliminsadas. Sin embargo, para los fines comunes se pue-
f de producir un articulo de tal densldad que su cambio de conte-
t

|nido de humedad es ligero y la accion perniciosa de los elemen-
tos desintegrantes es pequeria alin sin el cierre del cuerpo de
la pared,como ya se ha descrito en le presente.

Generalmente hablendo los fines de le presente invencion
consisten en mejorar el moldeado centrifugo de cuerpos compues-
tos de material pléstico 0 cementicic, y especlalmente uno de
los objetos de la invencidn es hacer tubos de hormigdn 6 forrar
tubos de hierro con una capa de hormigdn 0 de algo semejante,
proporcionando en todos los casos una pared de hormigbn de ma-
yor densidad de la que hasta ahora se habla podido obtener, y

dicha pared teniendo una superficie interior més lisa y méas

regular que lo que hasta ahora se habla obtenido. La pared
del cuerpo hueco puede ser reforzada 0 no, y s1 se desea, el
hormigdn puede ser impregnado con una substancia resistente s
la accidn deteriorante de los alcaliés y acidos de la tierrs,
0 bien servir pars cerrar y proteger el hormigdn contra la
absorciodon del agua O pérdida de su contenido de humeded,cuyas

substsnciles pueden ventajosamente servir tanto como cilerre,

como preservativo contra la accidn quimica. Se prefiere en
]

todos los casos utilizar un molde de una sols pieza O enterizo
l

en vists del hecho de que de ese modo es obtenible una velociﬁ

dad periférica de rotacidn bastante elevada; los moldes en
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secciones, no importa lo bien hecho gue estén,tienen escapes
cuando la fuerza centrilfuga adquiere un cilerto valor, y el agua
ique ssle a través de las grietas lava una parte del cemento,
produciéndose de ese modo un articulo de cemento cuyo contenido
no es uniforme,asl como tampoco es de fuerza uniforme. A pro-
posito de &so conviene notsr gue puede usarse un liquido més
espeso, 0 mejor dicho, menos liguido pars la mezcla del material
'cementicio, que lo que hasta shora ha sido practicable. E1 uso
de una mezcla espesa tliene varias ventajas, entre las cuales
puede notarge la del tiempo que se requiere pars el moldeado y

fraguado, que en tal casc es reducldo y ademas, el hormigdn

acabado tiene mayor fuerza, y el cemento estsra mas uniforme-

mente distribuido en el normigdn. Ese uso de uns mezcls mas
espesa es facilitado no solo por la gran velocidad de rotacidn
sino también por un mecsnismo que se describiréd plenamente més
Ladelante ¥y qQue se emplea para distribulr correctamente y poner
el materia] pléstico en el molde, ssi como también para dar el
acabado y alisar la periferia interior del cuerpo que se esta
moldeando . Sin embargo, conviene tener en cuenta que varlas
caracteristicas de la invencidn son aplicables s los moldes en

secciones,esi como también a los moldes enterizos o de una sola

pleza.
Con referencia a los dibujos adjuntos:

Le Fig. 1 es una vistes de alzado de un aparato de ele-
var, transportsr y hacer girar, construido de acuerdo con 1ls

! presente invencidn.

La Fig. 6 es una vista de alzado de un aparato similar,

pero en forma modificadsa. |
La Fig. £ es una vista de plano del apsrato. -I

La Fig. 3 deja ver el medio para longitudinalmente mo-

ver el medio de pulir y distribuir el material dentro del molde,

y extraerle del molde cuando Se haya terminado la operacidn de

moldeaje.
La Fig. 4 representa el medlo para ajustar lateralmente

el medio de pulir y distribuir el material, que aparece en la
Fig. 3, dentro del molde, de suerte que el espesor del cuerpo]

| formado pueda ser regulsdo, ¥y ademés efectuarse ls eliminacidn
| -2~ |
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del material sobrante 0 deletéreo, tal como el agua y materlas

latentes, y a medide que dicho material sea separado gradual-;

mente por la accidn centrifuga del cuerpo 6 articulo que se

— esta formando. |

La Fig. 5 es una viste de extremo de un molde mostrandd

el medio de pulir y distribuir el material, y el medio por el .

cual el meterial es ajustado radialmente del molde. ;
|

La Fig. 7 es un alzado lateral del aparato,para cargar
el molde, para slisar y dar acabado sl interilor del articulo
Imoldeado, asl como también para controlar el espesor de la paqed.

La Fig. 8 es una vista de extremo de parte del aparato

|
|
"indicado en la Fig. 7. }
|

‘ La Fig. 9 es une vists similar con las plezas en posi-
\ficién diferente.

) La Fig. 10 es una vists de extreme de una estructure mo
,- .H dificada .
La Fig. 11 es aln otra modificacidn, que comprende el

asunto y materia de la presente invencion.

La Fig. 12 es una viste de extremc fragmentaria de un !

molde con el refuerzo puesto en &l. f

La Fig. 15 es un alzado lateral de un mufidbn de espaciar

para el refuerzo.
La Fig. 14 es una vists de plano de la Fig. 13.

La Fig. 15 es un slzedo lateral de un mufidn de espaciar
lmodificado.
I La Fig. 16 es una vista de plano similer a la de la Fig.
l4,mostrando el muiidn de espacilar asegurado al refuerzo.

La Fig. 17 es un corte longitudinal de un molde provisto
icOn anillos divisores,para permitir el moldeado simultaneo de

|
dos O mas secciones en un solo molde.

La Fig. 18 ilustra un anillo de extremo O divisorio,para

una seccidn de extremo recto.
La Flg. 19 es una vista de corte en la linea 19-19 de lea
Fig. 18.

Lag Flgs. 20 y 21 son cortes transversesles de piezas de

enillos divisorios,que tienen medios para retenerlos en rela-

!
cidn espaciada radiaslmente con respecto al molde.

La pig, 22 es una vista de plano fragmentaria de un re-
4=



fuerzo que tiene un tensor de empslme especial para asegurar
algunos de los elementos de refuerzo juntos. §
La Fig. 23 es una vista de plano del blanco del cual 94
formea el tensor. {
La Flg. 24 es una vista lateral del tensor en forma ya;

listo para el uso.

i La Filg. 25 es un corte vertical a través de un molde

horizontal,que tiene clerres de extremo 0 mamparos pars el fra-

guado.
Una carrilera elevada 1, compuesta con preferencis de

mienbros de»canal dilspuestos opuestamente, es sostenida por los

imontantes 2, dlspuestos en una base 3 (Figs. 1 y 2). Una crema-

llera de engranajes 4 en una brida lsteral de cada miembro de
.Qlffcanal l,se extiende por el largo total de la misma para entrar

-fAen juego con los engranajes conductores 5, que permiten que la
- I‘

: "'iestructura gire,eleve y transporte el molde que se va a mover

0 conducir s lo largo de la carrilera. Se puede usar una carril-

lera lisas,sin el empleo de le cremaliera de engranajes 4, y

junto con ruedas de superficles lisas en vez de los engrana jes

conductores, obteniéndose substancialmente los mismos resultados.

Sobre la base 3 van montados rodillos intermediarios es-

t

paciados 6, cada uno dispuesto para girar libre e independiente
mente de todos los otros. Los rodillos estén espaciados para
sostener para rotaecidn un molde O forma 7,con el objeto de per-
mitir el juego conveniente del mecanismo rotatorio,compuesto
primariamente de las ruedas 8,adaptadas paras entrar en juego

!

I

i

|

friccionalmente con los cercos de correderas 9,firmemente ase+

~gurados a los moldes y sobre cuyos cercos,el molde va sostenldo
gobre los rodillos intermediarios 6. La rotacidn de las ruedas
conductoras es afectada por medio del eje conductor y el juego
de los engranajes 10, montados sobre el eje 1ll. ILa fuerza con-
jductora es transmitida de un motor 12 & un eje 13, y de alll
sl eje 14,por impulsidn de cadena & por friccidn.

Un mecenismo de alzar 0 elevar esté compuesto de un par
de brezos 15,emplvotados sobre el eje 14, y que tienen sus ex-
tremos inferiores empernados en el eje 1ll,para el elemento ro-
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tatorio. Las cremaslleras de engranajes empivotadas 17 en los
extremos de los brazos 15 se extienden hacia arribs Y entran en
Juego con los engrenajes 18. Estos (ltimos girados desde el
eje 13 regulan la presidn de las ruedas conductorss 8,80bre
los cercos de correderas 9, y elevan el molde como Se describi-

ra mas adelante.

El peso de la estructura movible es sostenido sobre las
ruedas 19, libremente montaedas sobre los ejes 20,de ese modo
evitando averias a 1la barra de cremallersa 4,por el peso y la

vibracidn excesivos.
La Fig. 6 1llustra una modificacidn por la cual es elimi-

nada la super-estructura 1, 2. La barra de cremallers 4 si se
usa, es colocada en 0 cerca del nivel de la base 3. Se suminis-

mtra una carrllera adecuada y medio propulsor por 1la carrilera

'1,la barra de cremsllera 4,el engranaje conductor 5 y las rue-

das conductoras 19,

El motor 12 hace funcionar el eje 13,por medio de cade-

'nas; y pare hacer girar los moldes 7,la fuerza motriz es trans-

‘mitida del eje 13 al eje 14,que a su vez ilmparte la rotaciodon al

diferencial 10,por medio de un engranaje de bisel que va dentro
de la cubierta 25, y de alll a las ruedas 8,haciendo qQue fric-
clonalmente entren en juego el arco superior de los cercos 9,gque
g'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 de embrsgues adecuados y de
suerte que no est® en juego con la forma 7. Despuds de éso el
}motor es conectado por medlo de embrague con el eje 28,y hace

funcionar los engranajes 5,para impulsar el mecanismo a lo largo

de la cerrilers 1. :
La posicion de la lines punteada de la estructura (Fig.

1l),denota la maneras por la cual el molde que contiene el articu-
| H

Qlo moldeado es transportado a los carriles 29,para su disposi-

'¢1dn,asl como tembién se coloca un molde vacio sobre los rodiﬁlos
Intermedisasrios 6. Cualquier medio adecusdo,tal como el cable
29a,puede ser passdo alrededor de la forme 7, O por sobre el
eje 1l,pera slzar el molde con el mecanismo,como se ha descrito

ya més arriba. .
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| El mecanismo de control del embrague puede ser de cusl-=

lquier forma conveniente. Un embrague 13a, en el eje propulsor
. 13,efectla la rotacidn del mecenismo de engranajes 25, y el di-

ferencial 10, en tanto que la accldn de elevar es controlada

~

por el embrague <6a.
En las figuras 3, 4 y 5, un eje 36 tiene montado sobre

€l segmentos de un transportador de tramos en espiral 37. Ese

transportedor en una forma de incorporacidn es mas largo que

el molde, y los itramos en un extremo del transportador tienen

un paso & la izquierda, en tanto que en el otro extiremo tienen

el paso de derecha. El uso de los tramos de derecha e lzquier-
s da del transportador, permite la alimentacion del materisl plés-
/‘ tico en ambos extremos del molde rotatorio, de modo que ese mol-

'; de pueda ser facilmente mantenido en equilibrio, y tanbién faci-

lita la terminacidn més pronta de la operaciodon. Haciendo girar
el manubrio 38 se imparte movimiento giretorio al miembro ros-
cado 39 en su asiento roscado,en el armazdn fijo 40,que va mon-
tado sobre soportes (no indicados) y paralelos con las chapas
de aslento 3,de la Fig. 1l,dicho miembro 39 quedando libre para
girar pero no roséado en el brszo 41. El brazo 41 esté empivo-
tedo al miembro 40 (Fig.5). El eje 36 esta montado deslizable
pero no rotatorio sobre el brazo 41; de ese modo cuando el bra-
zo 41 es movido haciendo girar el miembro roscado 39,el eje 36
con los tramos de pulir y de distribuir es movido lateralmente
a 0 desde la periferla interior del molde, proporcionando de
ese modo la relacidn correspondlente de los tramos con respecto

al molde 6 psred del cuerpo,d bien el forro del material plésti-

CO.
Un manubrio 44 tiene montado sobre su eje una rueda de

engranajes 45,que entran en juego con los dientes 46 del eje
36. Cuando se hace girar el manubrio 44,el eje y los tramos
montados sobre 81 son movidos longitudinalmente con respecto

al molde.
Cuando ¢l cuerpo gque se va a formar debe ser reforzado,

como Se describira més adelsnte,primero se coloca el refuerzo

en el molde, ¥y luego los miembros de dar forma de extremo del

I molde son aseguradod en su lugar. Luego las superficies de con-
i



formar del molde son forradas con un material fusible tal como
la perafina & cera 49,no indicados en la Fig. 3,pero que si apa-
recen indicados en la Filg. 25,y para los fines que se describi-

ran mas 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. Luegd
se hace pasar el cable 29a,alrededor de la forma 7 al eje 11;
el motor 12 arranca y es embragado al engranaje 18 que entra en

Juego con la cremallera de engrsanajes 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 una posf-

cidn sobre los rodillos intermediarios 6. El embrague 28a es%

% goltado y el embrague 26a, entra en juego en razén inversa, !

'giuego la forma 7 es bajada sobre los rodillos intermediarios é

il v las ruedas conductoras rotatorias 8 entran en contacto con

los cercos 9. Las ruedas 8 pueden ejercer la presion deseada
en la forma 7,para poder mantenerla en posicién durante la rota-

cidn y asegurar el juego conductor friccional deseasdo. E1 eje

36 en los tramos de pulir,distribuir y colocar 37 se pone en el
molde,segln se desee, y es ajustado a la posicidn latersl co-
rrecta haclendose gilrar los manubrios 38. El embrague 13 es
puesto en posicldn operativa para hacer girar las ruedas 8 Y

el molde 7. E1 material plastico con el cual se va formar el

cuerpo es luego alimentado en cualquliera O ambos extremos del

molée, ¥ la fuerza centrifuga tiende a hacer que el material
busque la periferia interior del molde contra el forro fusible.
ILa rotacidn del molde hace que el material pléstico venga & que-
dar contra los tramos del trensportador 37,que mueven el mate-
rial pléstico progresivamente a través del largo del molde. El

ajuste de los manubrios 38 permite desarrollar el espesor desea-

do del material plastico contra el forro fusible del molde.
Despuds que se ha obtenido el espesor deseado,el operador hace
girar el manubrio 44 hasta que solamente un juego de tramos

(ya sea el Jjuego que tiene el paso a la izquisrda,d el que tle-

l.ne el paso a la derecha) entra en contacto con la periferia
i -8-
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interlior del cuerpo formado, haclendo que el material sobrante
salga por un extremo del molde. Los tramos del transportador
sobregolapan y por lo tanto, entran en juego con la periferia
jinterior entera del objeto formado, impartiéndole un acabado
liso. §S1 se desea, el eje 36 puede ser reciprocado, para acenL
tusr la accidn de pulir. Como qulera que la velocidad de la ro-
tacidn aumenta,por lo tanto, el material cementicio es dengifi-
cedo, ¥y el agua y otros materiales ligeros son por decirlo asi,
exprimidos 0 centrifugamente separados formando un anillo en la
periferia interior del cuerpo de dar forma. Los btramos 37 son
ajustados para entrar en juego con ese material deletéreo a me-
dida que es traldo a la superficie interior del cuerpo de formar
wy hacen que se mueva gradual a la vez que longltudinalmente y

a través de la superficie interior saliendo del cuerpo.

[ Después de terminarse el cuerpo moldeado, el eje 36 es
h formado,

movido hacla afuera del objeto/ con el objeto de que los tramos

del transportador vengan a quedar fuera de contacto con el cuer-
po ya formado, ¥y entonces el eje 36 y el transportador son com-

‘pletaniente sacados.
i

Después del tiempo deseado se hace que cese la rotaciodn
|y el molde es sacado de los rodillos 6, y el mecanismo entero
de girar y alzar junto con el articulo formado,es movido a la
posicidn de la Fig. 1. El eje 11 es luego bajado depositando

el molde 7 sobre la carrilera 29.

Se comprenderad que el medio modificado que aparece des-
erito en la Fig. 6, funclona lo mismo que el mecanismo de la

1Fig. 1. en
Si/el fraguado del articulo moldeado se desea usar una

presibn positiva de més de una atmbsfera, entonces se pueden

asegurar los extiremos de molde 0 mamparos 47, de uan modo herm®-

tico, a los extremos de la forma 7, y el vapor 0 cualgquier otro

agente que contenga calor serad introducido en el molde para
gradualmente calentar y derretir el forro del molde. E1 vapor
i

entra en contacto primero con el forro de los anillos de exXtre-

mo 48 y gradualmente el forro entero es destruldo,de suerte que

el vapor de agua y los vapores del forro fusible 49 puedan cir-
-9~
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cular libremente sobrs las superficies interlor y exterior del

cuerpo moldeado. El forro fundido 6 las partes de &1 que no se

hayan usado pars la 1mpregnac16n,pueden ser escurridas, de ege
' i

modo formando un espacio anular libre entre el objeto formado
y el molde, proporcilonando el acceso uniforme del medio de fra-
guar que contliene los vapores del material fumlldo y la humedad,
iItanto de las superficles lnterior como exterior del cuerpo for-
mado. En el caso de que se desee afiadir mas humedad de la que
se ha creado por la condensacidn del vapor, ésta puede ser mez-
clada con el vapor que Se usa para el fraguado y de cualquier
menera adecuada, antes de ser introduclida en el molde, 0 bien
puede ser introducidas independientemente segin se desee. En
los mamparos se pueden usar mandmetros de presidn y de calor
_(no indicados), y con el objeto de permitir que el operador

I

haga que se frague el producto de una manera uniforme.

Después que el articulo estd fraguado se pueden qQuitar
los mamparos O extremos, y como gquiera que el fundido y el es-
currido de una parte del forro de molde,0 la impulsidon del mis-
mo en el cuerpo crea un espaclo anular en la superficle exterior

del objeto moldeado, &ste Oltimo puede ser sacado del molde con

guma facillidad.

I Cuando se desea el fragusdo del cuerpo formado utilizan-

|
do solamente la presidn atmosférica junto con el calor y la hu-
medad, cuando se termines la rotacidn del cuerpo y se le deposi-
ta en la carrilera 29, entonces el molde con su contenido puede
ser rodado dentro de un horno de vapor (no indicado) sin los
mamparos 0 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

escurrir del molde y de ese modo se proporciona el espacio anu-
lar entre la forma y el objeto formado. La temperatura y hume-
dad del horno de vapor son controladas segun se desee, y el
|calor y la humedad tendran acceso fécil y uniforme a todas las

guperficies del cuerpo formado,con el objeto de efectuar el

F
l
fraguado. !
|

E1l forro fusible de molde puede tener propledades que
-10-
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tiendan a hacer que el objeto formado sea impenetrable O resis-
tente a los elementos perniclosos, tales como los acidos 6 al-
calles de la tierrg y se ha hallado que se puede producir 1la

impregnacidn del cuerpo formado por el material del cuerpo

fundido a cualquler profundidad deseada,controlando y regulando
el calor y la presidon aplicadas al misme, junto con el contenido
de agua y gravedad especifica del cuerpo. La penetracidn por
el agente impregnante se lleva a cabo con mas facilidad en un|
cuerpo relativamente seco,que en uno que posea una proporciénv
elevada de humedad. Cuando se derrite el material con pronti-
|tud despues de terminarse el objeto y escurrir antes de que

 la hidratacidn hays consumido el contenido de humedad del cuerpo
|formado,entonces poca cantldad del material fusible se adhiere

0 entra en el cuerpo,especlalmente cuando no se aplica la pre-
sion. Después que la hidratacidn 6 fragusdo 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
pregldn se podraé obtener la impregnacidn deseada del cuerpo.

El material fusible que llena los poros e intersticios del cuer-
po, tambiém los cierra contra el escape de su humedad y contra
la penetracidn desde la psrte exterior; de ese modo la suscep-
tibilidad del cuerpo a la variscidn de la humedad es reducida

a su mas minima expresidn. Ususlmente se puede obtener sufi-
ciente penetracidn por la apllcacidn de temperaturas bajas y
presiones bajas a medida que el objeto se esta fraguando,aungue
estd dentro del alcance de la presente invencidn utilizar pre%
siones elevadas manteniendo la temperatura lo suficientementei
baja para evitar que se queme 0 que de otro modo se dafie el arn-
ticulo. Cual@ier tubo 0 cuerpo formado con materiasl cementicio
podré ser tratado de ese modo aplicando material fusible de 1la
clagse deseada,a la superficie que se va a tratar,y luego apli-

cando el calor y la presidon requeridos para hacer que el mate-

rial fundido penetre en el cuerpo. ‘
En la Fig. 7 los tramos de dis tribucion y de acabado 37

.van montados sobre la artesa 50,que a su vez va montada sobrel

un eje 51. Este (Gltimo va sostenido sobre un carro 52, desli-
-11- ;
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zable en una carrilera 53, y el eje tiene su extremo libre 54
adaptado pars entrar en juego en un asiento 55 en el extremo
del molde 7. En su otro extremo el eje tiene una rueda de mano
para permitir que se le pusda hacer glrar. La artesa va montada
excéntricamente sobre el eje 51,y llena con material plastico

cuando estéd fuera del molde, en la posicidn de la linea entera

de la Flg. 7. Luego es movida dentro del molde y el eje es
girado & la posiclon de descarga (Fig. 8), después de lo cual

el eje es girado pars poner los tramos 37 en la posicidn de 1la

Fig. 9,efectuando de ese modo el movimiento longitudinal y la
colocaclidn lateral del materisl. ILa Filg. 10 ilustra una modifi-
cacidn en la cual los tramos O paletas 37 van montados de una

manera longltudinalmente deslizable sobre cualquler soporte,que

I
R-puede ser el canto de la artesa 56, sirviendo el eje 51 para

Y manualmente mover los tramos u ho jas dentro y fuera de contacto

,con la pared interior del cuerpo que se esta moldeando. Esa

figura tambilén ilustra el refuerzo en el tubo de hormighn,que
comprende miembros de refuerzo longitudinal y circunferencial{
iEn esa figura el molde es sostenido y girado por correas 0 ca-
bles,y mantenido contra el movimiento oscilatorio lateral por
medio de rodillos para conservarle fijo y estable. La Fig. 11

deja ver los tramos 37 montados sobre un mecanismo de cargary

molde y de una construccidn que hasta shora ha sido propuesta

por el inventor. En esa estructura el fondo de la artesa esta
:deslizablemente ablerto por una cremallera y pifion, y la parte
~superior de la artesa tiene bridas 57 que se adaptan para ajusF
tar en uno de cierto nimero de pares de ranuras longitudinales
|58, formadas en la chapa deslizante 59. iHsa plancha tiens ase-
gurada a ella los tramos 37,que funcionan del mismo modo gue 1los
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 esta formando. En la meyor parte de los ca-
sos es preferible construir los tramos 37 con metal, pero pueden
whacerse con un material que ceda, si asl se desea, y aln pueden
ser en la forma de escobillas 6 cepillos. Con cualqulera de

1
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las estructuras arriba descritas, se puede usar cuslquier nume-
ro convenlente de tramos angularmente colocados. En todos los
casos los tramos estaén en posicidn angular con respecto a su
contacto con la periferia del cuerpo formante., Hasta ahora se
ha propuesto utilizar un canto de raspar radial que se extiende

longitudinalmente a travées del molde, y en contacto con la pe-

riferla interlor del cuerpo. Sin embargo, ese raspador tiende

'a rayar y hacer que la superficie interlor del tubo sea aspers

de modo que el producto acabado es defectuoso aunque no comple-
tamente 1inGtil, pero graduaslmente no lmpele el material en un
trayecto helical, como puede muy blen hacerse cuando se pone

en efecto la presente invencidn.

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

iﬂ

,;fﬂrefuerzo 60 estéd compuesto de miembros circunferencisles y lon-
gitudinales asegurados juntos. Ese refuerzo con preferencia
recibe la forma primero sobre un mandril. Es de suma importaﬁ-
cia que el refuerzo sea correctamente colocado dentro del molde
paras obtener la mayor fuerza en el cuerpo formado. Con el obje-
to de poner en posicidn el pefuerzo a distanciss variables de la

pared exterlor del cuerpo formado,sl se desea, se pueden usar

muiiones de espaciar que aparecen en las Figs. 12 a 16, pero de
diferentes largos. EsSOs mufiones van asegursdos al refuerzo de

suerte que éste Oltimo pueda colocarse en posicidn dentro del

molde si asl 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 qulera que esos mufiones son facilmente de-
formables, por lo tanto, despu&s que el cuérpo moldeado se hal
fraguado,pueden ser golpeados con un punzZon 0 algo semejante
para cerrar el cuerpo contra la entrada & sallida de la humedad.

En la Fig. 15 el mufidn 6la constituye la base de recibir un

pasador 63, de material ficilmente frangible, tal como el yeso
de Paris 0la madera, y que con preferencia tenga depresiones
enulares 64. E1l pasador puede ser taladrado 0 sacado de la pa-
red del cuerpo fraguado, y a traves del agujero que queda en

‘posicibn dentro del refuerzo en el cuerpo sSe podra ver dicho

13-



refuerzo y después se podrad llenar el agujero con plomo & con
algin buen cemento. ILos canjllones dejados por las ranuras 64
sirven para asegurar el relleno en el agujero. Para contribuir
a sacar los pasadores 63 se le puede cubrir con un material fusi-

ble que se derretira durante el fragueado.

Las Figs. 17 & 21 1ilustran los medios para moldear tro-
zos de tubos en seccilones. ILos elementos de refuerzo longitu-
dinales 60 estén rodeados por los refuerzos circunferenciales
60, y los extremos de los miembros longltudinales van contenidos
en depresiones 0 ranuras 61, en los anillos de formacidn de ex-

| .
tremo dispuestos en el molde.

Bsog anillos comprenden 4os tipos de elemenios de dar

Wforma; 62 ilustra un anillo divisorio para formar los extiremos
de lengueta y ranurs en los moldeados secclonales, en tanto que

63 ilustra un anlllo divisorio para formar el extremo recto de

las secciones que pueden empalmar juntas, O usarse como colla-
res para tubos cuyos diametros exteriores son menores que el

diametro interior de las secciones. Los anillos de extremo 64

lasegurados a los extremos del molde pueden ser extremos de len-

'
t

gueta O ranura,segin estén colocados. Los agujeros 65 con
preferencia en nimero de tres, e stan formados por los anillos
¥y pasadores 66, que van Insertados en esos agujeros. Las gecd

clones de tubos son moldeadas ¥y acabadas substanclalmente del

modo ya descrito, y cuando esté terminado el producto Se le
mueve longitudinalmente fuera del molde 7, en la direccidn opu-
esta a la cual fueron insertados los anillos y el refuerzo, ha-
.cléndose la provisidon adecusda al efecto,es decir, forrando el
molde y los anillos divisorios con el material fusible si se

se desea, para liberar la pared exterior del moldeado del molde.
Con preferencia se construyen los pasadores O muflones 66 con

una substencia fécilmente deformable & frengible, tal como el

plomo 6 la madera, que posean suficiente 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-

rrectamente espaciado en la pared del molde, en tanto que el

refuerzo a su vez pone en posicidn los anillos de formar ex-
~14-



Ttremos longltudinalmente dentro del molde. Cuando se gdeseen
hacer gecciones de tubos sin refuerzo, se pueden usar unas cuan-
itas varlllas longltudinales de espaclar,ilustradas en 60 a la

lzquierda de la Fig.l7 y con el objeto de espaciar los anillos
entre si.

Las Figs. 22 a 24 llustran un elemento de enlace muy bien
ladaptado para asegurar los extremos del refuerzo circunferenclsal
60 as{ como tamblen paras mantener en su lugar algunas de lss va-

rilias de refuerzo longltudineles. El enlace se compone de un

|

blanco de chapa metélice con ventaja un estampado,que comprende
un cuerpo 67, cuyos extremos estan forrados con ranurss latera-
les que tienen dedos 69. El blanco es curvado pars que tenga

|la forms generalmente de una U en seccidn transversal y ligera-

§§ mente curvado longitudinalmente como aparece indicado en la Fig.

\.24. La forme de U del enlace proporciona canales a través de
thflas ranuras 68, que pueden recibir algunos de los refuerzos ;
’ £1ong1tud1nales 60. Los extremos de sobresolapar de los refuer-
:zos clrcunf erenciales estan empalmados juntos curvando los de;
dos 69 en relacidn sobresolapante, como aparece indicado en 1la
dFig. 22. Los dedos pueden ser curvados con un martillo y la
.parte de cuerpo del enlace es tan ancha Que podré recibir y con-
tener ambos extremos del refuerzo circunferencial. Sin embargo,
en alguncs casos el refuerzo circunferencial puede terminar en
dos refuerzos longitudinales adyacentes,sin sobresolapasdura.
Los puntos de contacto de los refuerzos longltudinales y circun-
ferenclales son con preferencis soldados juntos.,

Aunque la invencidn ha sido especialmente descrita en
conexidn con el moldeado de tubos O articulos semejantes,debe
tenerse entendido que tambieén puede aplicarse al forro de un

?tubo de hierro. En tal caso el tubo de por sl servirad como |

|
. molde y se omltira el forro fusible. E1 forro cementicio para
|

}el tubo puede hacerse tan grueso como Se desee, y ain puede

gser reforzado,no obstante que el refuerzo usus lmente no sera

nl necesario ni deseable.
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Se reivindica como objeto de la presente Patente:
- 1 - Aparasto para hacer artlculos 6 cuerpos huecos compuestos

.de materisl pléstico ) cementicio, que comprende un molde rota-

», :
torio 0 mlembro de dar forma, con preferencla enterizo, y un

mecanismo adaptado pare eliminar el material supérfluo & dele-
tereo durante la centrifugalizacidon por el movimiento helical
8 trevées del molde 0 miembro de dar forma.

2 - Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 1, en el cusal
el mecanismo para eliminasr el materia] sobrante & deletéreo,
se adapta pera distribuir el materisl plastico en el molde &

wy Miembro de dar forma y psra allisar y acabar las paredes inte-

riores 6 la periferia del cuerpo que se estad formando.

3 - Aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1 6 2, en el

cual el mecanismo comprende uno & més juegos de hojas (paletas)
0 tramos gngularmente adaptados pars sstablecer el contacio
‘helical con la periferia interior del cuerpo que se esta for-
‘mando y ajustable hacis y fuera de dicha perlferia interior.

4 - Aparato de acuerdoc con la reivindicacidn 3, en el cual

el tramo 6 tramos es8 y se adasptan para ser movidos longitudi-
nalmente del molde 6 cuerpo que se esta formanio para el pro-
pdsito especificado. i

5 - Aparesto de acuerdo con las reivindlcaciones 3 0 4, que
tiene un tramo 0 série de tramos montados sobre un soporte tal
como una varilla, eje & algo semejante, que esté&n montados des-

+lizable pero no rotatoriamente sobre los cojinetes adaptados
pars ser ajustasdos radialmente del molde.

6 - Aparato de acuerdo con la reivindicacidon 2, en el cual
los tramos en un extremo del eje 0 slgo semejante, tienen un
paso helical ilzquierdo, en tanto que los que estén en el otro
extremo tilenen un paso helical derecho, psra el proposito es-
peclficado.

H 7 - Aparato de acuerdo con cualqulera de las reivindicacio-

i ~16-



nes 3 a 6, que tiene uno 6 més tramos sostenidos por une arte-
sa movible para el menejo del materiel, y que se extiende a
traves 0 estd montada para ser movida dentro del molde.

8 - Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 7, en el cual
la artesa se adapta para ser volcada por la rotacidn de la
misma dentro del molde con el objeto de depositar uns carge de
material pléstico, y los tramos estén asegurados en la artesa
para ser sacados de su posicidn sdyacente a la pared del molde,
cuando se voltea la artesa, y para ser retornado por la rota-
cidn de la misma con el obJeto de poner y distribulr el material
y para el uso también en eliminsr el materisl deletéreo 0 so-

brente.

9 - Aparato de acuerdo con cualqulers de las reivindicaciones

mente rotatorios y dispuestos deba jo de un mecanismo rotatorio

]

gue se adapta para entrar en juego fricclonslmente con el arce

superior del molde 6 miembro, dicho molde 6 miembro con prefe-
rencia teniendo asegurado en &1 cercos de corredersa, que con |
preferencia entran en juego con los rodillos,asl como también'
entran en juego con el mecanismo rotatorio.

10 - Aperato de acuerdo con la reivindicacidn 9, en el cual

el mecenismo de girar el molde esta moviblemente montado sobre
una carrilera y tiene medios pars alzar el molde 0 elemento de

dar forms fuera de los rodillos intermediariocs.

11 - Aparato de acuerdo con la reivindicacion 10, en el cual
el mecanismo de girar el molde es propulsado por le fuerza mo-
triz que hace funcionar el mecanismo rotatorio del molde.

12 - Aparato de acuerdo con las reivindiceclones 10 6 1l,en
el cual la carrilera ests dispuesta sobre los rodillos inter-
mediarios.

13 - Aparato de acuerdo con las reivindicaciones 10 0 1ll,en

el cual la carrilera estd dlspuesta debajo O adyacente a los

rodillos intermedisrios y un carro en la carrilers tiemne un

-17-



soporte elevado para el mecanlsmo de hacer girar el molde.

14 - Aparato de acuerdo con cualguiera de las reivindicacio-
Jnes 7 a 15, en el cual el mecanismo de hacer girar el molde com
prende ruedas de impulsidn de friccidn que se adaptan para ser
oprimidas hacia abajo, con el objeto de producir el juego entre
las ruedas de Iimpulsidn y el molde, y para ser alzadas con el
,objeto de elevar el molde cuando esté amarrado & de otro modo

conectado con el mecanismo glratorio.

15 - Apsarato de acuerdo con cuaslquiers de las reivindicacio-
nes 1 a 14, en el cusl uno 0 mas miembros divisorios 6 de for-
mar extremos O anillos, es Yy son sostenidos en el molde para

, 1 moldeado simulténeo de dos 0 més secciones, 6 si se desea,

el

=3 para moldear una seccldn sencilla de un largo menor que el del
3§
3

molde.

16 - Aparato de acuerdo con la reivindicacion 15, en el cual
‘los anillos son de menor difmetro que el dismetro interidr del
molde, y estén sostenidos en el molde por medio de mufiones &
'pasadores, que con preferencia se hacen de un material Que cede
s frangible, tal como el plomo, yeso de Paris & maders.

17 - Aparato de acuerdo con las reivindiceciones 15 & 16, en
jel cual los anillos estén fijos en la posicidn correcta,contra

el movimiento longitudinsl en el molde, por medlo de varillas

de espacier,as!{ como también por los elementos longitudinales

de refuerzo.

o1g - Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 17, en el cual
los anillos retienen las varillas de espaciar O refuerzo en la
posicidn correctamente espaciada fuera de la pared del molde.

19 ~ Apersto de ecuerdo con las reivindicaclones 17 0 18,en

el cual €l extremo de lss varilias de espaciar O elementos de

ﬁrefueraa van en ranuras O depresiones en la superficle de molf

|dear de los anillos.

1 20 - Aparato de acuerdo con cualqulera de las reivindicacio+
|

nes 1 a 16, en el cual un muiidn O algo semejante, de material

que ceda fhcilmente & sea frangible, tal como el plomo, yeso

|
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de Paris 0 medera, esté provisto con miembros flexibles tales

como alambre, para asegurar -el mufidn 0 algo semejante, a un

refuerzo.

21 - Apersto de scuerdo con la reivindicacidon 20, en el cual

el mufidn comprende un cono de plomo, cuya puntas se adapta para
entrar en juego con la superficie interior del molde.
22 - Aparato de acuerdo con las reivindicaciones 20 & 21, en
el cual el largo del mufidn es igual a la diferencia en el largo
del radio de la periferia exterior del refuerzo y ls periferia
interior del molde, de suerte que cuando sSe ussn muiiones de
. largos diferentes, clertas partes del refuerzo tienen que ser
dispuestas més cerca de la pared exterior del cuerpo moldeado,
Que otras partes del refuerzo.

7k‘n:i 23 - Aparasto de acuerdo con la reivindicacidn 22, en el cuai

lvel mufidn recibe un pssador que se adapta para entrar en juegoﬁ

con la pared interior del molde, teniendo dicho passador con

R r"preferencia ranuras snulares, para el propdsito especificado.

24 - Aparato de acuerdo con cualquiera de 1las reivindicaclo~
nes 17 a 23, en el cual los extremos de un refuerz circunfe-
renciasl estén asegurados en asientos sobre un miembro de enla-
zar que tiene partes O codos doblables,para agarrar dichos exé

Itremos. ‘

25 - Aparato de acuerdo con la reivindicacion 24, en el cual
las ranuras transversales entre los dedos adyacentes del tensor

se adaptan para recibir uno 0 mas elementos longitudinales de

=

- refuerzo.
il 26 - Bl aparato perfecclonado para hacer cuerpos huecos con

‘fmaterial pléstico O cementicio,substancialmente tal como se ha
i,descrito mas arriba y con referencia a los dibujos adjuntos.
27Un aparato para hacer cuerpos 0 articulos huecos con mate-
rial pléstico & cementicio.

Tal y como se hu deccrito en la Memoria que antecede, repre-

sentado en los dibujos que se scompalian y con los fines que se

han especificado.

ksta Me-
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moria consta de veinte hojas escritas por una sola cara.
o Madrid, 10 de Diciembre de 1925.

P L ] A L J
@ Alberte de Flzabory

Po. Pader
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