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El presente invento tiene por objeto producir
por accidn centrifuga una pieza de construccidn hueca y
amada o bese de un material pldstico, tal como un tubo,
con uno ¢ més brazos o ranificaciones entre sus extremidades
y con la armadura o refuerzo colocada en posicién determinadas.
En la fabric acién  centrijfuga de tubos se ha empleado la
armadura de alambre en espiral, combinade con elementos
longitudinales que unen las espiras del alambre, pero esta
armadura no se empleaba en las piezas de construccidn con
brazos reforzados en todas sus partes, cuando son producidos
por accidn centrifuga. Una pieza de construccidn que se
Jormase con un brazo que no estuviese consolidado centrifuga-
mente no podria resistir la alte presidén interna y, ademds
adoleceria de otros inconvenientes.Entre otras Jinalidades del
presente invento estd la de emplear un método perfeccionado de
producir configuraciones en las superjicies interna y externg
de piezas de construccidn consolidadas por qccidn centrifuga,
Yo sean con brazos o0 lisas Yy con armoadura o sin ellas Por via
de ejemplo, explicaremos la formacidn o produccidn de un tubo
de hormigén con brazos o bifurcaciones que tenge la armadura
de su tronco y de sus brazos unificeda Yy que seaq de khormigén
homogéneo de parte a parte, con sus exiremidades perfiladas,
siendo las representadas en el dibujo, en forma de enchufe
machihenbrado.

El invento es también aplicable ¢ la produccidn de
otras piezas de construccidn tales como postes huecos bara
1ineas telegrificas, telefdnicas, de tramfas, de ferro-carriles
transporte de fuerza y otras, pera la construccidn de pilotes
para malecones Yy escolleras , columnas para construcciones,
cubas, pilones Yy demés, pudiendo tener cuclquiera de estas
piezas de construccidén formadas aberturas para poner en ellas
derivaciones y usos andlogos. Cada pieza de construccidn
recibe wuna seccién transversal apropiaday Las biljfurcacioles o

brazos podrdn sobresalir a un gnoulo cualquiera conveniente

del trozo de la pieza y a cada brazo se le podra dar unag
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ceccién transversal preferente cualquiera, como de jforma
cilindrica, aovada, poligona, cuadrade u otra. La armadura

se coloca en Jorma dete rminada con relacidn a unos elementos
de moldeo giratorios, que comprendan uno o mds brazos o
bijfurcaciones enterizos, cargdndose en ellos el homigén y
desarrollando la fuerza centrijfuga. Esto haré que se produzce
un revestimiento o capa de hormigdn de determinado espesor
donde queda empotrada la armadura por dentrc y por juera.

La armadura o refuerzo consiste, por ejemplo, en unas
varillaee o barretas longitudinales, combinadas con clambre
enrollado en hélice. Los elementos o medios de moldeo constan
de unos cuerpos externo e interno, c los cucles designaré ,
(con objeto de diferenciarlos), un molde y un nacho,
respectivamente. Me sirvo también de unos dispositivos para
evitar la deformacién de lcs piezas, colocéndolos en posicidn
conveniente con relacidn al macho, o uniéndolos a este, por
medio de soldadura, o por medio de anillos, segun se vé en el
dibujo. Al mecanismo de rotacidn le designo con el nombre de
rotor. En previsidn de cualesquiera variaciones posibles
de la posicidn del centro de gravedad de la pieza de hormigén
en el curso de su formacidén por el procedimiento centrffugo,
se sujeta al rotor, colocgndola en sitio conveniente y q
discrecidn técnica del operario, unc o mis masas equilibradoras
respecto de las cuales no reivindico cardcter de novedad.

Al referimme en el curso de la presente memoric con
el nombre de tronco de las piezas de construccibn, quiero dar
a entender el cuerpo principal de la estructura o del elemento
de moldeo de donde arranca una derivacidn o bifurcacidn, y al
servirme del término, "armadura” o "refuerzo" se sobreentiende
un material en forma de hélice o espiral u otra segin queda
descritos

4dsimismo, me sirvo de la palabra "hormigén" para
indicar de un modo conciso cualgquier material apropiado que
tenga plasticidad en el curso de lu accidn centrifuga; pero que
llega o consolidarse, y por las palabras "pieza de construccidnt
0 "estructura” quiero dar a entender cualquier tubo u objeto

hueco susceptible de faobricarse con arreglo a mi invento.
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Tanto el molde como el machc perjforado, se componen
de secciones aqcopladas en forma Yy wmimero cualesquiera
convenientes, prejferentemente en forma de segmentos.

Puede emplearse también un montaje cualquiera

conveniente para el rotor, tal como uno que sustente las
extremidades del rotor sobre rodillos que transmitan el
movimiento de giro al rotor. Para producir centrifuganente
un tubo gue tenga sus extremidades para hacer enchufes
mackhihembrados, cada uno de 1os extremos del mgcho lleva un
elements configurador dentro de un elemento crnular cuya
periferia es lag de la pista o trayectoria de 108 rodillose.

Los dibujos gque se acompaiian son de naturaleza
esquendtica. &n dichos dibujos:

La Fige 1 es un esquema de un rotor visto en corte
y proyeccidn posterior.

La Fig. 2 es un corte longitudinagl parcicl y un
corte rarcial tamdien en elevacidn de la extremidad del rotor
que tienen la forma de la espigae

Le Fige 7 es una contimuacidn relativa o le parte
supericr de la Fige 2, mostréndose en ella partes o piezas del
rotor, algunags de ellas en corte vertical con elementos para
el moldeo de bijfurcaqciones o brazos, Yyendo representados
tipos diferentes de armadure para las bifurcaciones, con fines
demost ativos de la posibilidad de ejecucidn.

La Fig. 4 es un corte lcengitudinal parcial Y ung
elevacicén parcial por el extremo de lc hembra del enchufe
delt uboen el rotor.

Lg Fig. 5 es, en parte, una vista exterior, y en
parte un corte transversal de la Fige 3, mostrando elementos
para el moldeo de bijfurcaciones.

La Fig. 6 es una vista en corte de les detalles
de una bijfurcacidne

La Pig. 7 es un corte transversal de la Fige 6
mostrande piezas sueltas.

La Fig. 8 es una planta de una boguilla o encastre
de forma sencilla para bijfurcaciones o brazo Se.

La ig. 9 es un alzado en corte de algunags partes de
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la Fige 8, con lags partes o piezas contiguos de los elementos
de mcldeo.

La Fige 10 es un plano parcial de un gnillo de molcdeqr
de didémetro variable. ‘

La Fige 11 nuestra parte de la Fige. 10, con una
especie de curia de enclguamiento o clerre como se use en el
rotore.

La Fige 12 es un plano seccional parciael de una
cateza de qncliaje en su clojamiento.

La Fig. 13 es un corte de un segundoelemento
confiouracor para formar una espiga.

La Fig. 14 es un corte de lcs extremidades de una
construccidédn de hormigén acopladas o ensambladas.

Lo Fige 15 mnmuestra partes de una armadura para
uv brazo o bijurcactdne.

En 4 vén indicados wunos elementos anulares, cada
uno de los cuales tiene un cuerpo b gque jorma wune pista de
rodillos y una brida a. Z&n M wva indicado en conjunto el
molde cuyo casco o cuerpo h estd formado de segmentos con
sus extremidades embridadas y empalmables k; se podrin
montar segmentos adicionales o suplementarics en un element:c
moldeador cualquiera, con objeto de que 10s espacios que
hayan de nghkilitarse parc el moldeado de las piezas de
construccidn, puedan ser de una longitud cualquiera convenienies
7l casco h podrd ser si se quiere de una sola pieza Yy
susceptible de poderle dilatar o controer Segun convengae
Hay unas tarras de agnclaje [ con sus acoplaiiientos g las
cuales llevan (por cada une de sus extremidades exteriores),
una cabeza o remate e alojada en una camare d formada por
una pared ¢ del cuerpo grular 4« ZEstos ccoplamlentos ajustan
la presidn sobre las extremidades del rotor apretando los
cuerpos anulares uno hacia otro. Les brides j de los hierros
de éngulo o escuadras k£ del casco b se sujetan entre st, por
medio del tornillaje de#as tuercas de fijacidn 1 y entre
estas bridas se emplea un material parc estavlecer un clierre

hermético y a prueba de fugas.

<
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Bn ¢ vé indicado el macho de un tronce de tubo
o su eguilvalente, macho que tiene practicadas unas perforacio-
nes t, yendo cada uno de los extremos n del macho reengruesado
de preferencia para que tenga mds resistencia. U&En estas
ext remidades hay formados unos anillos SLSJ tanto por dentro
como por juera y contorneados o perfiledos segin las
distintas necesidades como por ejemplo para configurar las
partes del macho y de la hembra de enchufe en las extremidades
de un tubo de hormigén. Estos tubos pueden presentar dobles
machos o espigas o bridas de una Jforna cualquiera conveniente.
Un tronco cualquiera asi como su bijfurcacidn , podrdn ir

configurados en los extremos para responder o distintgs
necesidades. 51 casco L del molde tiene unas extrenidades
configuradoras I que afectan forma de anillo y que vén unidas
por los remaches ilu Los elemenios SLSJ de 1os extremos
tienen habilitados unos asientos m para las extremidades del
macho.

En B va representodo un qnillo de cierre de didmetiro
varigble. Este agnillo mantiene el macho perfectgnente sujetc
contra la superficie m, (Véanse Figs. 2 y 4). Se puede
retirar o desmontar en unidn del macho C y de cualesquiera
pilezas agregadas, a fin de dejar jJormada una superficie m
que puedz utilizarse como gufa de calibracidn segin se explicard
mds adelante y para poder determinar el espesor de la pared el
tubo, sin perjuicio de adadir material para su acabado, si
preciso fueregy no obstante, el exprescdo qnillc de cierre
puede enplearse también como gutas

R indica las espiras del gqlambre de armadurg. M4xtz2s
de enrodlar Jdicho alanbre se distribuyen por el interior del
macho unos soportes, (tales como wnos enillos amovibles 38)

y unas abrazaderas 34 de forma arqueada, (véase Fige. 3)s En

35 wvdn indicados unos piés o patillas de las abrazaderas y 35
son unos sujetadores en forma de U, yendo las patillas [Jijedas
al mecho por nedio de soldadura. Los sujetadores o aebrazaderas 6
tienen unos dedos elasticos 37 que agarran y aprisionan un anill
38 sujetdndole contra todo desplazaniento mientras se estd

tratojando con el aparato.



&n ta Fige 5 aparece un espacio circular 39 entre el
anillo 38 y el macho C, pero si se suprimen el esbacio 39 y
la abrazadera, y se dd mayor didnetro o los anillos 39, estos
se podrian sujetar directamente al macho por medio de las
abrczaderas 36. Cuando se introduce el material pléstico dentro
del macho, vi pasando en el curso de la rotacidn del aparato
sin la menor intermpcidn posible a través de las aberturas
w orificios t. Como parte de la armodure de refuerzo me sirvo
de un nuimero cuglquiera conveniente de afianzadores D, o sean
unas varilles longitudinales de un per)il cualguiera conveniente
que se unen a las espirales o vueltas del glambre, por
equellos sitios donde convenga, como por medio de soldadura, por
ejemplo, y sustentando, a voluntad »dlogues de material,
sirviendo estos ofiaonzadores para dar le colocacidén debida
a la amedura enrolladc en el material pléstico. Prefiero
dar a estos afianzadores una Jjorma tal que tengan una e€specie
de pestofics en sus bordes para establecer contacto, (véanse
Figs. 3 y 5), con unas salientes aprepiadas, (mpresentadas en
Jorma de nervios arqueados r, Yy contorneades de manera gque
se puedan retirar con facilidaed de la materia pléstica,
yendo disiribuidos a lo Iargo del macho en forma sclediza y
Sijados por medio de soldaedura por ejemplo.

Londe quiera que pueda estar indicada su utilided
(o sea en partes divergentes de los afianzadores D, (véase
Fige 4), se colocan unas lenguetas Y para mantener en su
posicidn debide las convoluciones o espiras de la armadura
que se proiongan todo alrededor de las partes divergentes,
de manera gue 1los qfianzadores y la armadura que sustentan dichas
lenguetas pueden retener sus posiciones durante el proceso de
lc qccidn centrifuga, yendo el conjunto de la armadura de
refuerzo convenientemente empotredo en determinada posicidn
en la masa de la materia pldstica, cuyo espesor se podrd
determinar variando la colocacidn o el montaje de los
a/ T anzadores, o bien varigndo lg projundidad de las canales
r. o en su defecto unos anillos elésticos contrdctiles que se

pueden ajustar longitudinalmente cuando sea preciso,aprisionando



N represmta el molde de un brazo o bijfurcacidn
Jormad de partes unides, tales como dos mitades, descansando
cada una gn un segmento del molde M del tronco, yendo
representados estos segmentos por lineas de trazos seguidos
en lqg Fige 1, y yendo representados dos de ellos en otra
posicidn por medio de lineas de puntos. Las caras de unidn
de las mitades se juntan, (véanse Figs. 3 y 5) de manera que
coincidan y vengan o los haces con 1os hierros de escuadra

acoplados %k, empledndose entre las uniones ung empoquetadura

-
apropiadae p, si es preciso con el fin de evitar fugas. Esie
molde de bifurcacién tiene un casco 1 formado de dos witades
Yy una tapa 2, gue sirve para mantener cerradas dichas mitades,

colocdndose, si es preciso una empaquetadura o guarnicidn

4 por debajo de dicka tapa y sujetdndose esta vltima por medio
de un tornilleje y de tuercas de seguridad 3. Este molde

de breczos o bijurcaciones tiene un macho convenientemente
contorneado h, pcara formar un esvacio moldeador K por ejemplos
Tiene, odemds una superficie 6 parec former, dentro del brazo
a producir, un asiento para otro tubo. Una superjicie
correspondiente 7 de dicho macho jormard en el hormigén, el

macho del brazo en comunicacidén directa con la perforacidn

0 hueco del tronco del tubo. Kl macho del brazo o bifurcacidn

presenta, (véase Fig. 3), en contacto con lc parte exterior
ael macho del tronco principel del tubo, una superficie 51

de contorno capropiado que impida el que pueda fluir materic

pléstica dentro de la perforacidn del macho del brazo; a este
efecto se podrd aplicar jJunto o la superficie 51 una materia
de empaquetado a propdsito no representada en el dibujo. Xl
contorno o perfil de la superficie 6 podrd ser con arreglo

¢ la Fige 3. Como ermmadure del brazo vd representada

en uno parte de la Fig. 3 una ermadura de alambre enrollado

en espirel 13 montade sobre unos ¢fianzadores como los
antedichos, pero en otra parte de lc figura dichos ojianzcdores
aparecen combinados con un cilindro de cheope metdlica calada

14. thora bien, en un mismo brazo de tubo no se podrén adcptar
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ambas formas de armodira.

En las hélices de lo armadura E, fijo unos medios
de refuerzo, (representados en forma de un cro de estribaecidn
15 de seccidén y dimensiones cualesquiera epropiadas), 1o
suficientemente pesado para maentener los hélices en su sitio
dado caso que llegare a fracturarse algunag de ellas. Luégo
los varios elementos se comban conforme se vé en 11 Y se&nen
al anillo o aro 15 por medio de soldaedura, recogiendo el ¢ro
todas lac tensiones que habrd de sufrir, antes de ligerle al
reste de la ogrmedura. £s potestaltivo afiedir ol aero 15 unos
afianzadores suplementarios y equidistantes, (uno de los cuales
vg representado en 114, por ejemplc, segin la Fig. 15), antes
de unir el aro a la armaedura R. Estos cfianzadores llevan
también, cuando convenga, el anillo de coronamiento 12 que Se
cite a contiruacibn. Uniendo las espirales de la armadura B,
por medio de scldedura, por ejemplo, o los elementos que con
ella tengan contacto, (yerdo los puntos de contacto sefialados
en 3 en el gfianzador representado en las Figs. 3 y 5) las
espiras quedan sujetas de modo que no puedan desenrcollarse.

De esta manera se facilita el seccionamiento seguro de las
néiices para evitar tode obstruccidn en un macho de brazo.

Unos alambres 11 (producidos por medio de corte), se forman
largos y se doblan en 10 para formar paerte de la armadura

del brazo del tubo, pero si dichos alambres 1l juesen demasiado
cortos se les afiadirdn empalmes.

A4 las extremidades exteriores de los alambres 11 vé
empalmado el anillo de coronamiento 12 de gque hemos hablado
ontes el cual contribuye a sujetar en su sitio Ila armadura
13 y 14 del brazo del tubo. Los qfianzadores 11¢ de la Fig.l~r
forman o modo de jaula gque se extiende desde el aro 15 al are
12. Unos blogques 16 de unc materia apropiada, a base de
cemento por ejemplo, vén unidos a la ermadura 13 o 14 del
prazo por uno o por ambos lados, segin resulte conveniente,

v en algunos casos estos bloques encierran alambres empotrados
cuyas extremidades asoman al exterior para empalmarliaes ¢ la

armadura, por mds que también es potestativo moldear directamente

estos blogques con la armadura.
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Se pueden emplear unos mufiones o agarradores 17,
(viéndose uno de ellos en el macho H), para poder retirar el
macho con facilidad.

Con frecuencia suele hcber necesidad de formar estruc—
turas huecas déndolas configurociones que permitan su jfdcil
ensambladura, yendo representada en la Fig. & una configuracidn
externa, estardo tomadas en las demés figuras lcs disposiciones
para formar una cavided o alojamiento circunferencial por la
parte interna. Para producir esta cavided se empleq un anillo
Flexible 18 cortado en sentido trensversal, (anillo que puede
presentar unas extremiéidades oblicuas; cegin se indica en 46
en la Fig. 10 con referencia al anillo 45). Tiene dicho canillo
18, (véanse Figs. 3, 6 y 7) un vaciado biselodo o varios
vaciados biselados 19 con un reclce 20 en su cara interior.

En lag Fig. 6 aoparece un blogque de a/ianzamiento jormado por
una cebeza 21. Zl macho K tiene wunos orijficios 25 destinados a
recibir la cabezo de un bloque de cierre con superficies bise-
ladas 218 fijado en un mnuelle 22 sujeto por un extremo al macho
y con un dedo 23 en el otro extremo para poder sacar el blogue.
La cobeza del blocque asome por un orijicio 25 dentro de una
cavidod 19 teniendo el Uloque un lomo 24 gque tropieza en otro
lomo 20 del anillo 18, manteniendo este Ultimo suieto duronte
la accidn centrifuga. Zn vez del blogue se puede emplear unc
cufia 47 o unos topes como los gque se describen mds adelante ccn
referencia a 53 en la Fig. 1l. Fijando estos topes en el macho
se evita este desplazamiento.

Lo pieza ce construccién lleva unos drganos o
encastres 27 metidos a rosca, seqiin puede verse con clarided
en las I'igs. 3, 5, 8§ vy 9. ZEstos elementos tienen uncs bridas
de forme o configuracidn oblonga 28, y al quedar los encastres
empotrados en la pared de la construccidn de hormigén no
pueden dar vueltae

Lo bride tiene formados unos agujeros pora enclavar
llendndose e€stos agu,jeros de rormigdn durante la accidn
cent rifuga.

.

Cada encastre 27 vd revestido de una materia de
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cemento 29 o jfin de aislarle del refuerzo circundante coro
las espiras de olcmbre B« En la Fig. § dicho encastre vé
a ojade entre dos espiras de ol ombre R, que tienen unos
tirantes 32, 33, sujetos a ellas por soldadura, menteniendo
estas en la misme jforma que los sujeta el anillo de estriba-
cidén 15. Si un encastre fuese demosicdo grande paraser

cclocado entre dos espiras sucesivas, habré que retirar
partes de estas para colocer el encagstre sin obstruir su
huzco o cavidoed, Yy dado caso que hubiese 0tro refuerzo obstruc-
tor, tambien habriq necesidod de retirarle. Se pueden emplear
los encastres cue se guieran tapando el hueco de ccda uno
para que no entre materia pléstica durante el moldeado valién-
dose de un obturador tal como una llave cuadrada 31.
Un cuodrado tal como 31 podrd ocupar una de las
perforaciones t_ del macho por ejemplo. Estos tacos o
bloques pueden ser retirades después de terminado el moldeo,
pero se pueden volver a insertar y éen este Ultimo caso serd con-
veniente hacerlo por lc perte exterior del encastrey Cada
encqstre llega a quedor centrifugemente empotrede en la
pieza de construccidn y ademds vd colocado con su brida interna
de refuerzo R, la cual reforzendo lc pared por Juera de la
brida contribuye ¢ evitar que se salga el encastre de su 3ilio.
Me sirvo de uno o més anillos eldsticos cortados en

sentido tronsversal y destinados ¢ jormar vacicdos 0 cavidades
convenientes parc jines configurativos o de contorno. Asi,
por ejemplo en la Fig. 14, 50 y 60 indicaon unos vaciados
que presentcn los tubos. En uno de los extremos del rotor
hay montado un anillo eldstico 40, y en el otro extremo
otrc anillo eldstico 45, procduciendose con el anillo 40 Ios
vaciodos o medias cafias 50 y con el anillo 45 los vaciados 60;
chora bien, estos vociados o conjiguraciones podrén variar
en el terreno prdctico. Segun puede verse en la Fig. 10 el

antllo 45 presenta unas extremidades oblicuas 46 destinadas

a ser separadas o presidén o cuyo efecto una curia 47,



(vease Fig. 11) se sujeta por medio de tornillos por ejemplo,
a lacara 48 del elemento SJ, de marera que el agnillo quede
colocado alrededor de lo cara 48 en estado dilatado, pero con
tendencia o contraerse. KEste medio de colocacidén es aplicable
igualmente al anillo 18. FEn las Figs. 10 y 11 el anillo
presenta unge especie de nervio o saliente f? que juncione a
la manera de los nervios arguecdos r. Unos topes cuales los
representecos en 53 sirven parc evitar que el anillo 45 pueda
salirse de su sitio por la presién ejercida por la materia
pléstica durante la accidn centrijuga, viéndose una série de
estos topes formados equidistonterente en el elemento SJ, y st
se quiere en el macho H del brazo del tubo también.

El anillo 40, (véase Fig. 2), se dilata y rellena
un vaciado 41 que hay en el extremo de enchufe del tubo Yy
queda acondicionrado en debida forma pera gque puedo ser
utilizado el tubo cerrando las partes contiguas i del molde U,
o si se quigre, se puede sujetar conira todo desplazamiento
empleando blogques, cufias o tacos, viéndose estos representadcs
en 53 en la Fig. 11. En algunos casos el elemento I tiene
un contorno en Forma iguol a la del anillo 40, para poder
prescindir en tel caso de éste ultimo; chora bien, para
producir unc configurocidn cualcuierae es recomendable el
empleo de un anillo amovible. Lo elasticidad o flexibilidod
del anillo podrd ser de un grod> tal gque permita conservar
los posiciones de trabajo sin necesided de servirse ni de la
ranure 41 , ni de la cufic 47 ni de los tacos o blogues 53.

FZn lg Fig. 13 aparece en el elemento S formada una
sgliente o modo de nervio 45, y empledndose una série de estas
salientes convenientemente equidistantes se pueden producif
unos conductos 44 pare lo cara del enchufe, (véase Fig. 14).

Se podrgn aplicar medios o elementos para la Jormacidén
de conductos similares en posicién apropiada, tento en la
superficie 6 del macho del brezo, (como e n la superjicie 52
del elemento SJ), Fige 4.

Porae fabricar un tudo de hormigdn armado con brazos o

derivacicnes por ejemplo, el aparato se pone en condiciones

para introducir el hormigén y se pone el rotor en marcha a
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velocidod conveniente; el hormigdn se introduce en el macho C
y pasa ol extzrior por las perforacicnes t pdra ocupar el
espactio guehedia entre el molde M, el macho (C, los anillos
40 y 45 v las extrenidedes S—SJ. Zl hormigdén rellenard dicho
espacio asi como el espacio abarcado por la tapa 2 del molde
el macho H y el casco 1 y quedard consolidado de una manera
homogénea, tanto en el tronco del tubo como en el brazo o
brazos con lc armcdurae tode debidamente empotrada en lg
posicidn gue la corresponde. Después de consolidado o fraguado
el rhormigdén se interrumpe provisionalmente la marcha del rotor
y se retiran el anillo E, los anillos 38, el macho C y los
ebrazoderes 34, y luego se aplice interiomente un bafio o
capa de un raterial de accbado de clase fina tal como cemento,
velviendo ¢ poner el oparato en mercha Yy ofiediendo dicho material
después de lo cual se vuelve o porar el mior.

Antes de aqplicar el befio de accbado se inserta, st
se quiere una especie de escantilJJn, (no representado en el
dibujo), que tenga, de preferencia, un borde recspador metglizo
epoydndole sobre la superficie m o sobre el anillc & ; dado
case que se hubliese vuelto o intreducir este dltimo. Zl
rotor se pone en marcha lentamente y se retirec toda la mateiia
pléstica en exceso para dejar gque el tubo tenga el espesor
debido. Después es conveniente graduar y cjustar lca posicidn
del rotor, con objeto de que el molde del brazo del tubo se
prolonguz en sentido vertical; hecho esto se retiran los
tornillos 3, la tapa 2 y lo guarnicidn 4; seguidamente, se
podré imprimir wna ligera rotacidn el macho H del brazo,
medi gnte el empleo de unos mangos tales como 17 gue permiten
retiragr el macho del hormigén. 4l retirarse el macho H se
contrae el anillo o aro 18 dejando configurado el vaciado
enular en formo de media caofia, anteriormente descrito.

cuando el hormigdn se ha fraguado en la medida
suficiente se reiiran los cuerpos amulares A4, los elementcs
configuradores S V 5J, en unién de la cufia y de l1os blogues
53, contrayéndose el anillo 45 ydejando, configurcdo el

vaciaco 60 de gue hemos hobledo antes. Una parte de este vazio-

do €0 presenta una jforma gque es producida por lg cufc 47
4
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es decir, que sobresale del anillo 45, segun puede verse en la
Fig. 11. Los bloques o tacos 55 dejan también fornaedas unas
cavidades o vaciados, v dichas cavidades se podran rellenar

de materio pléstica ddéndolas una mano de acabado de una mcnera
cualquiera ccnveniente. Con el Jfin de retener el contorno o
perfil del vecciado 60 asi como el contorno del vaciado que Jjorma
el enitllo 18, se podré insertar provistonalmente en cada

vociado un anillo de perfil o contorno adecuado, provisto

de unos asae o agarradores pora poderle retirar semejante
a~illo podrd quedar colocado durante la maniobra subsiguiente

el ocabado, pulimentado y manipulecidn del tubo, con el fin ae
cue no se estropée o sufra dafio alguno la superficie del vaciad2.
Fs recomendable emplear también un anillo de proﬁeccién
préuisionai para la superficie del vactado 50. En el terrenc
prictico, el especio anrular 61, que queda en uno u otro o
en ambos extremos de la cémara que se forma por la combinacidn
de los vaciados o caeuidades 50 y 60, en la Fig. 14, se podrd
rellenar de ung empaguetcdura de naturaleza apropiada, a
Fin de conservar las posiciones relativas de los tubos y otras
plezas de construccién; 0 en su defecto dicha cémara se podré
utilizar pora constituir una junta JSlexible y completcomente
hermética al paso del fluido; asi, por ejemplo, se podra
insertar un anillo eldstico de perfil U rebojado por uno de
sus lcdos, anillc que se podré dilatar obedeciendo ala
presién internc del fluido gue pueda penetrar por 1os conducztos

44,

Habiendo ya descrito y detalledo con toda amplitud
lo naturaleza de mi invento, asi como la manera de llevarlo
a ccbo en la prdctica, debo hacer constar gue las disposiciones
anteriormente descritas son suscentibles de ligeras modifica-
ciones en sus dimensiones y detalles, sin que por ello se
altere el principio fundaonental del invento, y lo gue
constituye la esencio del mismo Yy por lo que solicito patente
de invencidn por veinte ofios en Espafiia es por: "Un procediniento

. « ’ o . .
de fabricacion centrijfuga de piezas para construcciones a
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base de materiales pldsticos"; caracterizindose por lo
siguiente:

12.- Por un procedimiento que consiste en moldear
sirultdneamente alrededor de una armadure de refuerzo,
el tromco y el drazo, (o cada uno de los brazos), en forme
enteriza a jin de que toda Ic piezavde construccidn resulte
homogénea.

2e.- En el procedimiento de fabricacidn centrifuga

de piezas para construcciones de cemento armaedo con brazos
o bifurccciones, las fases del procediniento que consisten
en emplear unas espiras para la arnadura del tronco de lag
pieza, consistiendo dichas espiras en un enrollado en espiral
contfnua, al cual se une un aro o qnillo de base con unos
soportes de refuerzo, cortando las espiras dentro del gnillo
desviondo las extremidades producidas por dicho corte, y
Joermando con ellas la armedura de refﬁerzo del brazo y
ofiadiéndola otro brazo con armaduras

39.- En el procedimiento de Jabricacidn centrifuga
de niezos para construcciones de cemento crmado con drazos
o bifurcaciones, el hebilitar un espacio entre un molde
exterior y un macho que tiene Jormedos unos ori icios o
aberturas, el colocar un macho para el brazo cuya base se
halle en contacto con el nacho del tronco del tudo u otra dleza,
el disponer dentro del espacio del tronco una armedura que
comprende unas esgirales , el cortar deteminadas de egstas
esvirales, el desviar las partes cercenadas de la espirael
Jormendo ast? la armedura del brazo 0 derivacidn, en unir
un anillo de coronagniento, el unir unos elementos a la
armadura del brazo que eviten su desplazamiento, ¢l poner
en rotacidn el molde y su contenido y el hacer que pase la
materia pléstica atravesando los orificios o calados del
macho del tronco de la pieza para introducirse en el espacio
gue media entre el macho y el molde, para continuar desde
este espacio al gue media entre el molde del brazo y el macho
de este.

42.- El procedimiento gque se especijica en la

. o . 4 !
reivindicecidn 2%, segin el cualse colocan en posiciones



bRl
14 - VE‘.SPECIIZ‘LMOVIL}
determinagdas uwunos agnillos amovibles que configuran la pleza
de construccidn en dichas posiciones.

50.~ En el procedimiento que se especifica en las
reivindicaciones precedentes, el habilitar un espacio para
el tronco rrincipal de la pieza, entremedias de un molde
exterior y de un macho en el cual hay practicados unos
orificios, teniendo el molde un brazo en bifurcacidn, brazo
oue tiene un macho cuya base establece contacto con el macho
del cuerpo principal, habilitando en el espacio del cuerpo
princinal una armadure de rejuerzo que comprende wnas espirales,
el cortor determinades de estas espirales, el desviar las
extrenidades producidas por estos cortes, jormando de esta
suerte una armadura para el brazo o bifurcacidn, el unir a
esta armadura un aenillo de coronamiento y unos Srganos para
evitar que la armedura sz salga de su sitioy la provisidn de
medios de contornear los extremos de las piezas, asSi como
la colococidn de blogues o cunas, el hacer revolucionar el
molde y su contenido, el hacer que fluya la materia pléstica
o trovés de los orificios del macko paro el tronco de la piezn,
al espacio de dicho macho y desde este al espacio gue media
entre el molde del brazo o bifurcecién y el macho de dicho
brazo, el interruapir la rotacién del aparato, el retirar
los elementos Yy los blogues para la formacién de 1os contorncs
y el rellenar de materia pldstica los vaciados 0 huecos gue
dejon los blogues.

§o.- Para lo realizacidn del procedimiento de
fabricacidén centrifuga de piezas para construcciones o
base de materiales pldsticos, el empleo de un aparato para
la produccidn de una piezc con drazos o bifurcaciones, aparcto
que ccnsta de un molde exterior y de un macho perjorado
interior entre los cuales se habilita un espacio para
el tronco o parte priacipal de la sleza de construccidén, y
un molde exterior para el brazo con el macho interior
correspondiente zntre Ios cuales hay habilitado un espacio
parc un brazo de la estructura, estando dichos espacios

destinadcs a ser rellenados de materia pléstica de un modo
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Integro durante la accidn centrifuga a fin de producir en la
pleza de construccién un conducto sin solucidn de continuidad
a través del tronco y de su bifurcacién o brazo.

72— Parc la realizacidn del procedi :iento de
Sabricacidn centrifuga de plezas para construcciones g base
de matericles plasticos, el empleo de un aparato para la
produccidn de una pieze hueca con brazos o bifurcaciones,
anarato que consta de un molde exterior y de un macho perforado
interior entre los cuales se hadilita un espacio para
2l tronco o parte principal de la pieza de construccidn, y
un molde exterior para el brazo con el macho interior
sorrespondiente entre los cuales hay habilitgdo un espacio
pbara un drazo de la estructura, estando dichos espacios
destinodos a ser rellenados de materia pldstica de un modo
Integro durante la accidn centrifuga a Jin de producir en la
vieza de construccidn un conducto sin solucidn de continuidad
a través del tronco y de su bifurcacidn o brazoy conteniendo
los espacios donde se recibe la materia pléstica unas armaduras
de refuerzo que se sostienen en posicidn deterninada para ser
empotlradas en dicho material.

89~ En la realizacidn del procedimiento con arreglo
a la forma y medios gue se especifica en la reivindicacidn 7e,
el formar la armaedura del brazo o dijfurcocidén con unas saelientes
que retienen la armodura en posicidn mientras cue la materia
pldstica estd sujeta o la accidn centrifugae

99.- En la realizacidn del procedimiento con arreglo
a la Jora y medios que se especifican en la reivindicacidn /e,
el formar la ormadura del drazo o bifurcacidn con unas solientes
Qe retienen la armadura en posicion mientras que la materia
pldstica estd sujeta a la accidn centrifuga, en combinacidn
con medios eldsticos amovibdles en forma de anillo partido
para formar el contorno o perfil de las piezas estando el
macho de la pieza de construccidn provisto de medios para
montener aqpartadas las extremidades de los citgdos medios.

102.~ &n la realizaecidn del procedimiento con arreglo

a la forma y medios gque se especijican en la reivindicacidn §¢,

el empleo de medios eldsticos y anovibles para jormar el contorno
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en unidén de otros medios para su,jetar los referidos elementos
elésticos de configuracidn, llevando los medios de sujecidn
unos blogues o cufas equi istantes entre sf para immovilizar
los elementos amovibles del contorneado contra todo desplaza-
mientoe.

110.~ Para la realizacidn del procedimiento de
Jabricacidn centrifugo de viezas de construccidn huecas con
armadura, el empleo de un operato con elementos rotores
entre los cuales hay habilitado un espacio para alojer la
materia pldstica, una amadura de rejuerzo encerrada en dicho
espacio, y mediocs en virtud de 1os cuales, la rejferida armodura
se mantiene sustentadc o sostenida en la posicidn debida para
ser empotrada en el material pléstico, comprendiendo dichos
medios unos nervios contorneados para facilitaer la retirada
de los mismos del referido nmaterial.

12¢.- El procedimiento de construccidn gque se especificg
en la reivindicacidn 112en el que los nervios de los elementos
de empotrado son de forme arqueada y van montados en un elemento
rotor, y cortados a chajlén pare facilitar la retirada.

132.- En el procedimiento que se especijfica en las
reivindicaciones precedentes, la produccidn de una pieza de
construccidn hueca con brazos o bijurcociones; con armaduras
de refuerzo en jformg espiral alojadas dentro del espacio del
tronco de la pieza y dentro del espacio del brazo o bifurcacidn
de la mismae

149.~ En el procedimiento de construccidn centrifuga
de pilezas moldeadas en hueco, con superficie de varios
contornos, el empleo de anillos de configuracidn eldsticos y
anovibles para dar o las piezas contornos de didmetro variable,
en combinacidn con medios pare sujetar las referidas anillas
de manera que Stablezcon didmetros y posiciones determinadas
de antemano para el moldeo.

150.- En el procedimiento de construccidn centrifuga
de piezos moldeadas en hueco, segun la reivindicacidn 148,
el empleo de anillos, nervios argueados destinados a la colocacidn
de los elementos de armadura © refuerzo.

162.~ Para la realizacidn del procedimiento gue se



- 17 -
especifica en las retvindicaciones precedentes, el empleo de
un aparato de moldear centrifugamente una pieza de construc-
cién hueca de materia pléstica, provisto de anillos de
configuracidn eldsticos v amovibles destinados a Jormar un
vactado en la circunferenzia de la pieza de construccidne.

172.- BEn el procedimiento de construccidn centrf{fuga
de pilezas moldeadas en khuzco, segin las reivindicaciones
precedentes, el empleo de medios de configuracidn eldsticos
para hacer ur vaciado en la superficie de la estructura con
medios para sujetar los elementos de configuracidn en

posicidn determincda.

189.- En la realizacidn del procediniento que se

especifica en las reivindicaciones precedentes, el empleo de
un aparato para moldear centrijfugamente una nieza de cons-
truceidn hueca y con breczos o derivaciones por medio de
materia plastica, un molde exterior y un macho interior,
teniendo el imolde un brazo Yy estando el brazo provisto de un
macho , un espacio entre el molde y el macho parg el tronco o
parte principal de lc pnieza de construccidn, otro espacio entre
el molde del bhrazo Yy su rnacho para el brazo de la construccién,
teniendo el macho que vd olojado dentro del tronco unos
orificios para dejar que la materic pléistica pase hacia fuera
Yy al interior de dichos espacios, medics pare configurar
o dar perfil a la superficie de la pieza construide, y otros
medios eldsticos para retener los citados medios de
configuracién de la superficie de la estructura de manera que
no puedcn experimentar ningin desplazamiento.

19¢.- En 12 realizacidn del procedimiento que se
especifica en las reivindicaciones precedentes, el empleo de
un aparatc para moldear centrijugamente uwuna pieza de cons-
truccion hueca con bragzos o derivaciones por medio de
materia pidstica, un molde para el tronco de la pieza, otro
molde para el drazc de ésta montado en el molde del tronco,
wn macho para el trcnco, un machko para el brazo o bijfurcaciidn,
el cual arranca del macho del tronco, formando dichos moldes

y machos entre s{ un espacio donde se introduce la materia

/’ . .
plastica y wunos medios cobertores amovibles situados en
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la extremidad del espazio donde se moldea el brozo, en
comdinacidn con otros medios destinados a impedir ygue entre
la materiq pldstica en el hueco del brazo, desde el hueco del
racho del tronco.
209.- En la forma de reclizacidn del procedimiento
gue se especifica en la reivindicacidn 19¢, el empleo de
mangos o agarradores  pera facilitar luego la retirada del
rmacho deli brazo.
218.—~ Para la reolizacidn del procedimiento que se
gspecifica en unag cualquierag de las reivindicaciones precedantes,
el empleo de un rotor zon medios para moldear materia pldstica
a fin de formar piezas de construccidn huecas , mediante un
macho perforado, teniendo dicho macho en su interior unaes
abrazaderas provistas de unos sujetaedores elgsticos, en
combinacidn con unos anillos amovibles que van su,jetos por los
sujetadores agntedichos,
229.~ Kl prozedimiento de construcci5n/gfezas huecas
con brazos o bifurcaciones y a base de materia pléstica,
teniendo dichas piezas su tronco y su brazo rejorzados,
constando el refuerzo o armadura del brazo de trozos de espira-

les de la armmadura del tronco que se Jorman cortando Yy

desviondo partes de la armadure del tronco, todo ello en

compinacidén con un elemento de jorme cnular fijado a un dngulo
de divergencia para mantener las espiras coritadas sujetas
conera todo desplazamiznto.

239.- El procedimiento de construccidn de piezas
suecas, enterizas y con brazos, jormados a base de materia
oldstica consolidada sent rifugamente, teniendo la pieza de
construceidn formodo en uno de sus extremos un vaciado o
cavidad circular interna y en el otro extremo otra cavidad o
vaciado circular externo, de tol manera gque, al ser alineadas
dos de estas piezas de construccidn para jormar una junta,
sonstituyan las referidas covidades una cémara destinada a
asontener un moterial de unidén o empalmadura, estando la extre-
widad del brazo configurada de manera que forme una parte de
semzjante cdmarae

242.- El1 procedimiento de construccidn de piezas
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huecas con brazos o bifurcaciones fabricadas de una monera
homogénea o base de un materiol pldstico consolidado
centrf{fugemente y armado de un materiol metélico, yendo la
armadura que vd en el interior del tronco de la pieza de
construccidn, unida a la armadura del brazo, siendo el hueco
del macho del tronco, asi como el macho del brazo continuos
y sin interrupcion alguﬁa, comprendiendo la armadura de
refuerzo unos drgonos llamados afianzadores con lomos que
tienen unas lengucstas seledizas destinadas ¢ estabilizar
lc armmoduras

259.- El procedimiento de construccidn de piezas
hwecas con brgzos ¢ bifurcaciones jfobricodas de unc manera
hemogénea a base de un material pldstico consolidado
centrifugamente y armado de un material metdlico, el empleo
de un elemento que tiene una parte tubular en comunicacidn
cen el hueco o penforaoi&n de lag estructura y metido en un
material no metdlico 1y susceptible de cerrarse o tgparse
por medio de un obturcdor amovible.

269.~ El procedinmiento de construccidén de piezas
huecas con brazos ¢ bifurcociones fabricadas de una manera
homogénea o base de un material pldstico consolidado
centrifugamente y amodo de un material metalico, un elemento
embridado que tiene una parte tubular en comunicacidn con
el hueco de la estructura y encerrada en un materiagl no
metdlico oque se puede tapar por medio de un obturador
amovible, yendo la brida alojada por dentro de la citada
armadure, y le parte tubular aislada del material no metd:ico
por medio del refusrzo o armedura citados. .

Y procedimiento de Jabricacidn centrffuga de
niezas para construcciones a base ce materiales pldsticos";
tal y como queda substancialmente descrito en la presente

memoria e ilustrado en los di ujos que se acompaians
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Zsta menmoria consta de veinte hojas escritas por

wna sola cara.

Medrid, 19 de Mayo de 1927.

Charles William Watsore

PoF Peter

P..P.
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