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El! presente invento se refiere a un procedimiento
de fabricacidén centrifugae de piezas de construcci6n huecas,
principalmente tubos y tuberias, que llevan una desviacidn
que las oparta de la lineaq recta, tal como un codo o unién
de forma curva o anguler o vaerias desviacionrnes empledndose
pare estas construcciones cemento aglomerado o argamesa u
otra materia plésticq apropieda, gue puede llevar o no,
empotrodae una armoedura de refuerzo. El invento se relgciona
también con el gparato pare la realizacién del procedimiento,
asi como con las piezas de construccidn resultaentes, incluso
la produccidén o jformacidn de determinados contornos o perfiles.

Es importante que la armedura o refuerzo del
material se coloque en la posicién que se determine de antemano,
o cupyo efecto me sirvo de dispositivos agproptados gque
eseguren el gque la grmadura de l1os matericles no se salga
de su sitio ni experimente deformacidn olguna mientras se estd
empotrando.

Bl invento es aplicable o la produccién de piezas
de construccidn huecos de diferentes tipos y secciones transver-
sales o perfiles, como por ejemplo cilindricos, poligonos
o en formg de 6valo u ovoide.

Con el f'in de obtener equilibrio, o por lo menos un
equilibric sensible, se agrupan simétricamente dos unidades
0 cuerpos de moldeo, por ejemplo, animéndolas de movimiento de
rotacidn, como un solo elemento rotor. kEn algunos casos suelo
empleor una o més masas equilibradoras para obtener dicho
equilibrio.

La materic aglomerada es cargaeda o introducida
en los moldes, haciéndola que se desplace, siguiendo los
cursos o caminos que se describen mds adelante, a fin de
elaborar las construcciones en parte, de una manera retrégrada
0 en retroceso y en parte radiolmente, alrededor de un eje de
rotact 6n.

Los elementos o medios de moldeo de cada unidad
molcdeadorc ¢ molde, comprenden unos cuerpos de configuracidn

externo e interno, a los que designo, para distinguirlos un
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molde y un macho, respectivamente, entre los cuales hay
habilitado uno o mds espacios de moldeo, componiéndose por lo
general lo hembra y el macho de cada molde de segmentos
agcopladose En alguncs casos los segmentos que integran el
macho del molde tienen unas divisiones transversales, unidas
de un modo conveniente, Yy con objeto de que el aglomerado

se vaya desplazando e introduciéndose en el espacio 0 espacios
del meldeado, el macho va perforado segun las necesidades

del caso.

El materiael aglomerado es lanzado por juerza
centrifuga ol interior del espacio o espacios de moldeo,
empledndose 1o que llamamos un deflector o desviodor, dispuesto
de preferencia en sentido angular al eje de rotacidn, o fin
de asegurar de wuna manera conveniente la alimentacidn o carga
diferencicl del melde, segqin se explica mds cdelante.

Puede emplearse un estator o elemento [fijo cualgquiera
conveniente, pcr ejemplo, uno de tipo conocido, mediante el
cual el mecanismo centrifugo, designado con el nombre de
"rotor"”, descaensc por medio de unos rodilles en cada uno de
sus extremos, efectuléndose el accionamiento o transmisiién
propulsora por friccidn o de otra manera.

Los dispositives destinados ¢ la debidc colocacidn
de los armadures de refuerzo en la materic pldéstice vén
montados en ung pilezaq o elemento JSormativo tal como un
macho o rnucleo, (que sirve para sostener la armadura de
refuerzo), v que llegan a cubrirse por dentro y por fuera
de material aglomerado de determinado espesor. Lo armadura
0 refuerzo de estes piezas de construccién comprende una
especie de jaulas olambradas de modelo o disefio gpropiado
con unos alambres o miembros longitudinales que las unen.

Es potestativo disponer la armmedura de refuerzo y el cparato
de su colocacién pcra poder incorporar en lecs piezas de
construccidén monturas para chimeneas o conductos de sclida,
asi como para poder jormar declives, orificios de visita o
inspeccidn, respiraderos, ventiladores, etCe.. £n el curso de
esta menmoric, ol servirme de la denominacidn estructura, o

. .
construccion, se quiere dar a entender un articulo u objeto
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cuclquiera para cuya Jfabricacidn pueda tener aplicacidn éste
invento. Al hablor de "aglomeredo o aglomerados” habra de
entenderse que se trata de cemento, matericles de la clase de
cemento, hormigdén y sus equivelentes, armados 0 sin armars

4] servirnos de la palabra "armedura', o"armcdura de refuerzo”
se entiende que abarca cualquier disposicidn o combinacidén de
materiol en forma apropiada, gue podrc ser por ejemplo,

alombre enrollado en espirael, con elementos longitudinales

de unidn, gue se combinan por medio de soldadurae, ligadura o

de otro modoe.

En los dibujos que se acomparian, que son de forma
esquendtica vd representada, por via de ejemplo, una forma
de realizacidn del invento en su aplicacién a la fabricacién
de un por de tubos curvos, llamados también mds qdelante
tubos de desviacibn, por medio de mi tipo de rotor de doble
molde o molde gemelo. Claro estd que el invento no se limita
a este ejemplo de realizacidn, puesto que los detalles de
construccidn representados y descritos pueden ser objeto de
modificaciones sin apartarse del espiritu v alcence de las
reivindicaciones del final. Asi, por ejemplo, los extremidades
cue terminan en forma de enchufe pueden cambiar de posicién
con relacién o la carga © alimentacidn del aglomerado, Y se
podrén producir piezas de construccidn de doble enchufe, con
brides w otres formas de construccidn.

Ia Fige 1 es un pleno de conjunto de un rotor de
dos unidcdes, el cual, en partes gue van divididas por las
1f{neas XZW y VZY aparece amplicdo con mayores detalles en
las figs. 2, 3, 4y 5.

Lc 7ig. 2 es una vista en plano Yy en corte
parciales de la parte que ve limitada por las 1ineas VZXe

Ic Fig. 3 es un corte de la parte Iimitada por las
1f{neas VZW.

La Fig. 4 es un plagno de la parte limitada por las
lineas X2Y.

Ia Fig. 5 es otro plano, en corte parcial de la parte
limiteda por las lineas WZY.

La Fig. 6 es un alzado de ura parte del rotor reprz-
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sentado en corte parcial por la linea ﬁ§ de la Fig. 1.

La Fige /7 es unc proyeccion posterior de una parte
de un elemento de moldeo, visto en la direccién que seficla la
Jlecha A7 de la Fig. 1.

La Fige & es un corte parcial y un pleno percial de
un elemento de moldeo, visto por el lado de la espita en la
Fig. 3 v mirando en sentido perpendicular a dicka figura.

Lg Fig. 9 es una vistae en corte transversal por la
linea IS de la Fig. 3, mostrando partes de un llamado deflector
o desvicdor y de los elementos asociados al mismo.

La Fig. 10 es una ompliacidn de parte de la Fig. 3
mostrendo partes de la junta de la divisién de un macho,
sepcradomente.

Lo Fig. 11 muestra detclles de un anillo contréetil
colocado en la junta de la divisidn de un macho.

Lq Fig. 12 es una ampliacién de parte de lc Fig. 3,
y muestra los detalles para la sujecidn del deflector.

Lo Fig. 13 es un corte tronsversal tomado a través
de parte de un anillo configurador.

Ia Fig. 14 representa parte del expresado anillo
visto de frente por sw cera interiors

Lo Fig. 15 es un corte transversal , tomado a través
de lag Fig. 14, pero viéndose los medios de maniobra colocados
en otra posicidn.

Lo Fig. 16 es una vista de los medios gque sirven
para unir el casco del molde a un elemento aruwlars.

Ias unidodes o moldes gue vén combinadas como un
solo rotor vdn representadas como si fuesen idénticas, pués
en efecto son idénticas o materialmente idénticas en aquellos
casos en que deban construirse pitezas similares, pyerndo
adaptadas de manera que moldéen un tubo que presente una curva
o desvigcidn y se podrdn modt icar para que den como resultade
la preduccidn de piezas de construccién a lcs cuales se puedan
acorlar o montar aditamentos 0 suplemento S.

41 casco del olde de cada unidaed vé ccoplado un

elemento rotor anular 4 que tiene unc pista de rodaedura b

con una pestafic en g, siendo 10s dnulos concéntri
‘ ricos qgJ



eje de rotgcidén XW. En i vin indicados los moldes cada
uno de los cuales tiene un casco m gue descensa en ungs
extremidedes configurcdores B-I) estgondo tonto el casco
como los extremos jormoados convenientemente de un par de
sesmentos unidos con sus medlios de unién, que vin representados
segun puede verse en las F'igs. 2 a la 5, en forma de hierros
de dngulo o escuadras ¢ que presentan unas bridas k,
empcelmadas por medio de los tornillos 3&.

¢ es el nmacho del molde. &l casco del molde Yy el
macho son en algunos casos rectos por cada extremidad, seqin
se vé en @1 Yy 01, {(véagse Figs 3), a fin de oproducir piezos
de construccidn cbn extremidades que faciliten sus uniones o
junturas y su fijacidn en la clineacidn debida, como tubos
w otras Dplezes de construccidn.

Las mitades del molde vén unidas por unas planchas
de coronamiento G-H, que aparecen unidas por medio de
robvlones 36, (véanse Figs. 4 y 6) a lo largo de las coronas
de'Ios cascos Yy sobre ellas Y por medio de unos nervios J-X
que vdn unidos por los remaches 37 segun puede verse en las
Figs. 2 Y 5, o las bridas X de los hlerros de dngulo o
escuadras ¢ de cadq medio molde. Las mitades de l1os moldes
se atornillan entre si, después de haber colocado entre
las bridas % un material de estancamiento hermético tal
como goma. En las placas de coronamiento G-H hay formados
unos orificios tales como 39 y 40 para poder tener acceso
a las tuercaos de los tornillos }5, y en general para
Facilitar las monturas y los aqjustes, csi como la maniobrag
de un acoplaniento 35, del cual hablaremos mas odelante.

Zas unidades de moldeo o moldes dispuestas simétri=-
camente con relacidn a su eje de rotaci én comin vdin unidas
en algunos casos, por medio de los tirantes S que tienen
unas cabezas e Y unos acoplanientos [fileteados g, yendo
cada cabeza alojada en una camara Q Sormada con unas paredes
¥, que descansan €n un elemento anular. ddemds de usar loe
“irantes o barres de unidn f, o sin el empleo de estos Jrganos,
introduzco unos mufiones 48 o través de las bridas a y unas

placas de unidn 46 sujeténdolas sobre el molde exterior
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por medio de los remaches 47. Cada unidad tiene unas
extremidaedes S'—S’Z las cuales, en unidn de las extremidades
B-D del molde, estdén contorneadas para producir las
necesariasboafiguraciones del tubo w otra pieza de construcciidne
4si, por ejemplo, la extremidad S configura el interior de una
espita y la extremidad SJ lo extremidad de una caenille. ILas
pilezas B y D moldean las partes exteriores de las extremidades
de lo espita y caenilla o enchujes, respectivaemente, y van
remachadas ol casco me In C, vd representodo un macho , el cual;
para poderle sacar con jfacilided, vd dividido transversalmente
en partes que lindan o empalmen con un anillo contréctil
intermedio 14. Este macho tiene unas. divisiones para prestarse
a la Jorma de la construccidn, las cucles divisi ones comprenden
una diversidad de curves, teniendo cada divisidn wunos segmentos
longitudinoles viéndose en elmacho representado tres segmentos
2, Y tres segmentos 5, (véanse Figs. 9 y 10), formando los
segmentos 2 una divisidén y los segmentos 5 otrao diuisi5n,
pora unir las divisiones gque integran el mache, la extremidad
interior de cada segmento 2 lleva un crco §& , (véase Fig. 10),
y la extremidaed interior de cada segmento 5 lleva otro arco 11,
Sformando estos arcos solepadura entre si al ser unidos. £l
anillo contrdctil 14 cbraza los arcos §, mientras que un onillo
dilatable interno 15, (véase Fig. 3), hace presién sobre los
arcos 11 haciaq el exterior, de modo que queden los aqrcos & y
11 jimemente apretados o sujetos entre sfe ElI anillo 14
tiene un espocio 18 provisto de medios, tales como una lengueta
en forma de cartera o solapadura 17 ogue tapa dicho espacio
a Sin de evitar gque penegtre material aglomerado en el interior
ael macho, lo cual pudiera ofectar al equilibrio del rotor.
Para poder retirar fdcilmente el anillo 15 tiene este una
brida 16 , yendo el asiento amular sefclado en 53 en la
Fige 10. Los elementos gque quedan descritos unen las partes
integrantes del macheo dividido en sentido transversal y
oroducen un elemento de moldeo encogible o contréctil y continuce
El ontllo 14 tiene unos vaciados o mortejas anulares

49-50, mediante las cuales, al ser ensamblados los arcos &,
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dado caso gque las plezas llegaran a trabaerse se puede
inszriar una palangueta en la mortaja 50, para desalojar las
extremidedes 51 de dichos arcos, después de retiradas las
piezas 5 y 11. De idéntice manera se podrd introducir una
valanqueta en la mortaja 49 para desalojar las extremidades
52 ie los arcos 11, dedo caso que sean las piezas 2 y &, las
que primero se retiren. &En una pieza de construccidn que vaya
de mayor o menor, tal como un reductor de tubos, 170 es necesario
que el nacho esté hecho de segmentos, por nés que siempre serg
preferente la construccidn en segmentos ési la pieza no es
rectn. In su extremided externa, cada segmento va reforzado
(véase Fig. 3), por ejemplo, vor medio de una plancha 7, la cual,
ol estar arnado el nacho, descansa en un asiento n, Q? respec-
tivamente de las extremidades EL&J. Las extremidades externas
de los segmentos del macho se mantienen sujetas en posicidn
de trebaio, con relacidén o las extremidaedes Ehél, por medio
de unos aqnillos de cierre dilatables & y F, respectivanente.
Con el fin de evitar que los anillos F se selgan de su sitio
por efecto de la fuerza centrifuga, hay unos mufiones 28-29
(véase Fige §), que vdn sujetos a cada extremidad SJ, y 1leven
una barra transversal convenientemente sujeta 30 que vé
resresentada con una caebeza 31 y ofianzada por medio de
une tuerca 32 y de un pasaedor partido 33. &n cada uno de
los extremos de la barra 30 vd monteda a pivote la cebeza 348
de una barra tensora o de unidén 34 cuyas partes integrantes
vdn unidas por unos ccoplamientos fileteados opuestos 35,
(véase Fig. 1), yendo las otras extremidades de las expresadas
barras sostenidas, por ejemplo, por la barre corres.ondiente
30 de lo unidad o molde contfguo.

Cada segmento 5 tiene una superficie que esta
perforada en 19, segqin las necesidades del caso, prolongdgndose
las penforaciones'hasta un deflector 23 colocado en forma
conveniente. Cada uno de dichos segmentos es portador de une
plancha 20, (véanse Figs. 9 y 12), presentando las planchas
enscmbladas unos Juegos libres 21 entre sus extremidades, a

JSia de gque las planchas 22 que lleva el deflector puedan ser

insertades y colocadas pare hacer que agarren otras planchas 20
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sobre el deflector y que dén vuelta para colocarse en la
posicidén de la Fig. 9. La vosicibn de la plancha 22 antes de

su rotecidn vd indicada vor 1fneas de puntos en 22%. Estg
Jorma de junta vd representada por viag de ejemplo. El deflector
0 desviador tiene unas empuriaduras 27, ¢ fin de focilitar su
rotacidn y poderle sujetar o aflojar semin se precise. Un
deflector cuyas superjicies se prolongan convenientemente con
relacibn al eje de rotacidn, presente cierta conicidad por

via de ejemplo, pero puede tener cualquier otro contorno o
perfil apropiado. ZEste deflector vd representado con ung brida
24 que linda con la junta del macho antes descrita, pero es
suscentible de ser colocaeda de oitro cuclouier modo con relacion
a la boca de entrada o carga del matericl pldistico, segin las
necesidades del caso, variando en consonanciavel area o superfi-
cie perforada. Con el fin de evitaer que el 1iguido u otro
matericel introducido en los moldes pudiera infiltrarse rebasando
el deflector, se sujeta a la brida 24 un gnillo 25, por medio

de unos tornillos, por ejemplo, insertando entrenedias de ellos
un material de empaquetadura hermética 26.

Como es evidente, las perjforaciones del macho, tanto en
la Fige 5 como en las extremidades de los radios mayores, tienen
una superficie de conjunto mayor éue las de las extremnidades
de los radios menores de la Fige 3 « En el dibujo no aparecen
lineas radiales, por cuanto gque desde luego se comprenderd las
posiciones que ocupen. Las perforaciones del macho podrdan
veriar en punto o superficie o extensidn y disposicidn con
relacidn ql conjuntode superficies de las perforaciones del
macho en los extremidades de los radios antedichos, a fin de
asegurar cantidad diferencial de alimentacidn o carga de aglo-
merados a la superficie o superficies de moldeo, facilitindose
lc distribucidn del material por el interior del molde mediante
las revoluciones que efectua el deflector alrededor del eje de
rotaci 6n.

Pare facilitar el desmontaje de los segmentos del
macho hay practicadas oirgs mortaejas o vaciados o, 0l en las

~

extremidades S;SJ. Otras mortajas o2, (representadas en S en la
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¥io. 3), vén formndas también en las extremidades S,SJ, e fin
de facilitar la separacién de dichas extremidades, de las
extrenidades configuradoras B y D mediante lo insercidn de una
palanca. Con el fin de que los segmentos del rmacho puedan
tener juego libre entre si, al quedar contraidos bara su retira-
da, se habilita un espacio 42 entre los bordes longitudinales
de los segmentos. Cubriendo el borde de code segmento hay
una tira 45 de un material apropiado destinade o evitar que
entre material aglomerado dentro de la parte no perforada o
enteriza del macho a través del iweco 42, lo cual podria
afectar perjudicialmente al equilibrio del rotor. Esta tira
cobertora, puede ir colocada por fuera del espacio 42, si asf
se prejfiere.

El armedo o refue zo R del material aglame rado comprende
un alambre enrollado en forma de hélice; el cual antes de ser
colocado en el rotor se une pormedio de unos elementos
longitudinales 2 , conservando asf el paso que se prefija
para la hélice, mediante soldadura, por ejemplo. Estas priezas
longitudinales de alambre, se pueden colocar, bien sea por
dentro o por fuerc de las hélices, pero en este wWltimo caso,
se podrén disponer unos salientes 41 que se describen a
continuacidn, colocdndolos longitudinalmente en vez de cireunfe-
rencialmente con relacidn al macho.

La armedura de los materiales aglomerados se podra
colocar por medio de blogques de espaciacion 44, hechos de un
material y con un contorno apropiado, sujetandolos por medio
de alanbres, por ejemplo. Y estos blogques se podrdin emplear
en aguellos casos que no convengan los sglientes 41. Con el
Jin de asegurar gque la arnadura de refuerzo de 1os materiagles
quede empotrada en el Iugar determinado, se coloca por medio de
salientes de modelo apropiado. Astos elementos vén'rapresentaq§

K
en forma de arcos 41, (véase Fig. 9), sustentados, a su vez,
por elementos [Jformativos de guita y pon, tales como segmentos
de macho, o también pueden ir sostenidos en el aqnillo 14,
(véase Fig. 3), debiendo empotrarse esta armodura sujiciente-

mente en el material aglomerado, antes de retirar los elementos
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"impidiendo de este modo gque aguella se salga de su sitio o se
deforme. FEl espesor del aglomerado por “uera Yy por dentro de
su armncdure de rejfuerzo se determina por la distgncia entre el
molde y el macho en combinacidn con la projundided de dichos
salientes, las cuales en lags Figs, 2, 3, 5 y 9, aparecen
montadas sobre segmentos de macho, determindndose su nimero
y posiciones en parte por el contornoe de la pieza de cons-
truccidn o fabricar Yy en parte por la noturaleza, contorno
y dimensiones de la armadura. La colocacidn o Jormacidn de
estos salientes es recomendeble cerca de cada una de las
extremidades de la armadura Yy en la parte intermedia de elle,
segin convenge. En el dibujo vdn representades unas salientes
41 dispuestas en sentido circunferencial alrededor de los
segmentos que integran el macho, pero pueden ir dispuestas
de otro modo distinto, en sentido longitudinal, por gjemplo.
Fstas salientes presentan cierta conicidad, por uno, ¢ como
lo indice en dibujo por coda lado, a [fin de que puedan ser
retiradas sin estropear el aglomerado ya moldeado, aun
cuando necesariamente no esté acebado de consolidar del todo,
y para poder contraer o encoger el macho vén cortedas a bisel
como en 41¢%, por uno o por ambos extremos. Estos salientes,
se pueden fijar, por medio de soldadura, por ejemplo, o pueden
ir unidas en foma amovible a su soporte por medios apropiados
tales como tornillos, a fin de hacerlas intercaombiables y
combingbles entre si, segun lo reg.ieran las necesidades del casv
Para jormar el contorno de la superficie de una pieza
de construccidn a fabricar, me sirvo de un elemento eldstico
o flexible como el representado en el anillo p , hecho de un
materiaql apropicdo, que puede ser goema reforzada de lona, por
ejemplo. En este caso se dispone de manera que cifig el contornoe
de uno cdmare interna, variando el contorno en la medida gque
convenga. El didmetro interno del qnillo p es en condiciones
normoles convenientemente menor gueél de la parte exterior
de la pieza S que lo sustenta. Con el fin de evitar que este
anillo se salga de su sitio mientras que se esté trabejendo en
los moldes, se emplean unos topes g convenientemente colocacos

v sujetos a une pieza cualquiera que lleve dicho anilloy en el
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presente caso la extremidad S. Para facilitar lo retirada
del anillo del material moldeado, después de retirada lo
extrenidad 8, estan tomadas las comvenientes medidass a este
efecto, vd revresentado un lazo o rizo s articuledo al
anillo por medib de un drgano t, parte del cual va empotrado
en el anillo p, teniendo la cara interna de este anillo una
morteja r para dejar encerﬁado el rizo. Para evitar gque
cualquier cantided de aire aprisionado obstruyese el llenado
o carga completa de lg superficie de moldeo, hay formados
unos respiraderos o agujeros i en la extremidad S, pero que
no habrén de circunscribirse necesariamente a dicha extremi-
dad.

Pora producir una cdnfiguracién externa en el tubo
w otra pieza de construccibn se da a la extrenidad D el contorno
que se quiera Yy cuando este contorno seaq como el representado
en 45 formard uwuna mortaja o rebejo anular en el tubo. El
elemento S vd represaentado con un mimero de nervios w que
Jorman unas canales o conductos x en la superficie externa
de la espita para el escape del exceso del liquido durante el
moldeo, vudiéndose emplear medios analogos en las demds super-
Jicies.

Unc vez armado el rotor, (véase Fig. 1), el aparato
de mi invento, funcionara de la manera siguiente:

El rotor es puesto en marcha a la velocidad deseada,
y el aglomerado se introduce por extremos opuestos dentro del
macho del molde. Cuando dicho material tropieza en un deflector
o plancha de desvio 23, (véase Fig. 3), pasa a través de unas
perforaciones contiguas 19 para entrar en el espacio moldeador,
y continmia hasta la extremidad de cada unided de moldeo mds
distanciada del punto de carga. Luego prosigue en forma
retrospectiva por decirlo as?, la formacidn o fabricacidn de la
pieza de construccidn v a medida gue se vd llenendo de material
el espacio moldeador disminuye 1a construccion en el sentido
retrospectivo y es suplementada por relleno rodial de material.
4 nedida que avanza €l noldecdo, el material aglomercdo fiuye
hacia las espitas de enchuje expulsando todo aire aprisionado,

por los respiraderos y rellenanaose entonces todos los
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espacios de moldeo. (uando se acabo de consolidar el material,
cesa la rotacidén del aparato y'se retiragn los gnillos ¥ y 7
Luego se retiran el dejlector 23 y el anillo 15, dejando los
segmentos del macho en disposicidn de ser extrgidos Y para
Jacilitar este trabajo se puede insertar una palanca en las
mortaejas o, q? por debajo de las extremidades reengruesadas

de dichos segmentos.

En tiempo oportuno se retira 2l fondo S, insertaondo,
por ejemplo, wuna palanca en las mortajas 02,y dejando el aqnillo
de contorno p gque permanezca todavia en contacto con el material
pléstico. Corriendo el lazo s, hacia el eje de rotacidén se
deforma el anillo p, y al ser agarrado por cada lado se puede
retirar con facilidad; se vuelve a poner en rotacién el aparato
convenientemente o velocidad reducida, despuégzge Jorman las
mortajas o vaciados en la superficie de la estructura y de quedar
llena, alisdndose o suaquizandose por lo general la superficie
por medios cualesquiera apropiados. En el terreno practico
se suele aplicar una capa lisa de un material de enlucidoe
Seguidamente se retiran todos los drganos amwlares antediéhos,
ast como todos los tornillos y pasadores, y al khacerlo asi
quedan los moldes en condiciones de ser separados parae despren-
derlos y retirarlos de la pieza de construccidn moldeadas.
Hecha la descripcidn de un rotor o aparato de dos unidades
que conste de varios moldes dispuestos simétricamente para ejfec-
tuar rotacidn simultdnea, jécilmente se comprende que se puede
construir con arreglo a éste invento un rotor de una sola unidad

provisto de medios equilibradores.

N O T 4.

e s

Haobiendo ya descrito y detallado con toda amplitud
lag naturcleza de mi invento, asi como la manera de llevarlio a
cabo en la préctica, debo hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras modijfica-
ciones en sus dimensiones Yy detalles, sin que por ello se
altere el principio fundamental del invento, y lo que constituye

la esencia del mismo y por lo que soiicito patente de invencidn
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por velnte afios en Esparia es por: "Un procediuiento de Jabri-
cacidn centrifuga de piezas para construcciones o0 base de
matericles pldsticos, y que se cpartan de la forma recta”:

caracterizéndose por lo siguiente:

12.- Por el hecho de que el material a moldear
es enviado a un espacio de carga o alimentacidn del aparato,
que rodea el eje de revolucidn de un rotor porta-molde,
rhaciendo que dicho material pase desde allf para internarse
en parte de un espaecio moldecdor que circundag el espacio
de alimentacidn, obligando a una parte del expresado materiagl
a desplazarse a lo largo de una o mds prolongaciones de
desvio de la referida parte del espacio moldeador, Illenando
el material todo el espacio de moldeo, y consoliddndose dicho
material por fuerza centrifuga.

2¢,- En el procedimiento de moldear materiales
plésticos por fuerza centrifugea, ¢l hacer gue ung parte del
material llene en forma retrégada’parte de un espacio de
moldeo llenando otra parte del material el resto del espacio
de moldear.

39.- En el procedimiento gque se especifica en
lgs reivindicaciones 1¢ y 2¢, el obligar ¢ unha parte del
material plgstico desplazable a atravesar el eje de rotacién
stguiendo un camino prefijado.

42.~- En el procediniento que se especifica en las
reivindicociones 1¢ o 2¢; ¢l hacerle aplicable a un rotor que
comprende varias unidades de moldeo o moldes colocados con
simetria, los cucles estdn equilibrados o sensiblemente
equilibrados con relacidn al eje de rotacidn, introduciendo el
meterial en el espacio de celimentacidn o carga de cada molde,
de tal manera que mantenga el equilibrio perfecto o casi
perfecto del rotor gntedicho.

J% ~ En el procedimiento que se especifica en la
reivindi cacidn 1%, el hacer que la materiag pldstica penetre en
el espacio de moldeo en cantides dtjfsrencial v con arreglo a
le que se necesite para formar diferentes partes de la pieza de

. - By . . 7
construccidn de forme curve o en desviacidn.
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62.~ Zn el procedimiento que se especifica en la
reivindicaocidn 1¢, el limitar el espacio de alimentacidn
a@ una parte del intericr de un macho, el introducir o cargar
mcteria pldstica en dicho espacio alimentador, en hacer que
la materia entre de un modo diferencial en el espacio de
moldeo y en hacerla que se vaya corriendo y llenando otras
partes del referido espacio.

7% - En el procedimiento de fabricacidén centrifuga
de piezos de construccidn huecas de la clase anteriormente
descrita, el introducir la materia pléstica en un macho con
aberturas, de manera gue penetre por fuerza centrifuga en un
espacio moldeador Yy atraviese dicho espacio hasta llegar
a un punto distante del lugar de entrada, en Illenar el espacio
en sentido retrégrado desde dicho punto, llenéndose con mds
cantidad de material las demds partes del espacic de moldear y
consolidando el matericl por fuerza centrifuga.

9.~ En el procedimierto de moldeor materias pldsticas
para producir simu]téneamente, varias piezas de construccion
JSormadas ceda una con una o més desviaciones, coGos o curvas,
en suministirar el matericel en los respectivos espacios de
alimentecidn o carga, situados uno enfrente de otro, pero
distenciados entre st y dispuestos alrededor de un eje comin
de rotacidn, comurnicando cade uno de los espacios de carga con wr
espacio de moldeg Yy pascndo el eje de rotacidn g través de
la regidn alimentadora o de carga de cada espacio de moldeo.

S¢.~ El procedimiento que se especificae en la
reivindicecidn 8¢, pero con una parte desviada de cada uno de
los espacios moldeadores que cruzan el eje de rotacidn, y otra
parte desviade que gire alrededor de dicho eje de rotacidn.

109.~ En el procedimiento de fabricacidn centrifuga
de piezas de construccibn huecas de la clase anteriormente
descrita, el emplec de un rotor que comprende un casco de
moldes y un macho distanciado de él para jformar entre ellog
un espacto moldeador, perte del cual rodea el eje de rotacidn,
¥y una o més partes gque divergen de dicho eje, yendo practicadas
unas perforaciones en cquella parte del macho que rodea el eje.

11%.- Para la realizocidn del procedimiento de
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Sakricacidn de piezos de construccidn por el método centrifugo
el empleo de un aparato que tiene un especio moldeador jormado
por elementos que comprenden divisiones divergentes de un
mazho hueco, unc de las cuales comprende el eje de rotaecién del
aeparatc, yendo las divisiones acoplcdas por medios de uniéne

120.- Fara la reclizacidn del procedimiento, segin
la reivindicecién 11, el empleo del cparato en el que las
divisiones del micleo vién unidas por medios que comprenden
un elemento sujetador exterior con tendencia a contraerse o
encogerse Yy un elemento sujetcdor interior con lendencia a
expansionarse.

139.~ EI procedimiento segin la reivindicacidn 118,
zn el que los medios de unidn comprenden un elemento exterior
con tendencio o contreerse Yy que abarca 1os extremos de unidn
de segmentos de divisiones contiguas del macho, y un elemento
interior con tendencia o dilatcrse v guejaprieta lecs
referidas extremidedes contra el clemento exteriors.

149.- En la realizacidn del procedimiento de piezas
de construccidn por el método centrijugo, el hecho de que los
plezas de construccion contienen una armaedure 0 rejuerzo
metdlico en forme de caja, un macho que lleve unas salientes
que estén en contacto directo con la armodure Y la retienen
en su sitio con relacidén al macho mientras gue traboja la
Juerza centrifuga.

159.- En la realizocidén del procedimiento de piezas
de construccidn por el método centrijfugo, el hecho de gue las
plezos de construccidn contienen una armodura o refuerzo
metélico en forma de caoja, un macho que lleva unas salientes
que estdn en contacto directo con la armedurc y la retienen
en su sitio con relacidn ol macho, mientras gue trabaja la
Fuerza centrifuga, formando dichas salientes arcos del macko.

169.- En el procedimiento de fabricaecidn centrifuge
de piezas de construccidn con armadura de refuerzo metdlica
en forma de coja, el emplec de un macho dividido en segmentos 2
secciones, las cuales presentan uncs salientes gue estén en

contacto directo con la citaeda armadura y la retienen en

posicidn con relacidn al macho durante el funcionamiento de ig
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Juerza centrifuga, estando cada saliente cortada a chaflén
por uno o por ambos extremos, con el fin de poder retirar
el macho con facilidad.

172.- En el procedimiento gque se especifica en las
retvindicaciones precedentes, el empleo de un macho que vd
perforado en una parte de su longitud, yendo provisto en la
extremidad interna de la referida parte, de medios para
desviar o trovés de las perforcciones la moteria pléstica
que es lanzada contre dichos medioS.

189.- En un pbrocedimiento como el que se especijica
en las retvindicaciones precedentes, el empleo de un aparato
que tiene un macho per;orado en una parte de su longitud,
perao que la materic pidstica pueda pasar a un espacio moldeador,
un dejflector o medio de desviacidn para encauzer la materia
pléstica por dichos perjforaciones, siendo el resto del macho-
de paredes enterizas, es decir, sin perforar, o jin de
obligar y encauzar el referido material hacia la extremidad
ade dicho espacio moldeador.

192.- En el procedimiento gue se especifica en la
reivindicacidn 188, en el que el elemento de desviacidn
de la materic pldstica vd dispuesto de manera que gire
clrededor del eje de rotacidn.

202.~ En el procedimiento que se especifica en las
reivindicaciones precedentes, el empleo de un macho gque
encierra un trecho o parte gue se cargae de materia pléstica,
¥y un dejlector o elemento de desviacidn amovible dentro del
macho Yy situado en la extremidad interior de lg expresada
parte o zona, un espacio moldeadorbue encierra el macho,
siendo el gparato susceptible de rotacidn y prolongdndose
el eje de la rotacidn a través de aquella parte del macho
que comprende el espgcio de climentacidbne

21%2.- En el procedimiento que se especifica en las
reivindicqeciones precedentes, el empleo de un mnocho penforadq
en una zona 0 parte de su longitud llevando en la extréggggéor
de la parte perforada medios pera desviar moteric pléstica a

través daﬂas perforaciones, Yy para distribuir de una mcnera
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diferencicl dicha materic pléstica\por el interior de un
espacio moldeador que encierra el macho.

22%.- En el procedimiento que se especifica en las
reivindicqciones precedentes, el empleo de un macho gue vd
perforcdo en sentido circunferencicl en unc parte de su
iongitud, careciendo de perjforcciones la parte restante de
dichea longitud y formando una desviacidén en un sentido
que se gparta de unc continuacién recta de la parte
perforada, teniendo en el interior de este un espacio de
alimentacidn.

232.~- FEn el procedimiento que se especifica en las
reivindicaciones precedentes, e€i empleo de un macho gque vd
perforado en sentido circunferencial, Yy estd dividido en
segmentos separables, también en sentido longitudinal.

242.~ En el procedimiento que se especifica én las
reivindicaciones precedentes, ¢l empleo de varios machos
cuyas extremidades se prolongan en direcciones opuestas VY
comprenden unas zonas 0 espacios de alimentacibn, yendo
dichas extremidades sujetas en posicidn por la presidn
de dispositivos eldsticos.

259.-' EZn el procedimiento que se especifica en las
reivindicaciones precedentes, el emplec de un rotor que
comprende varias unidades de moldeo o moldes, dotados
cada uno de elementos de moldear, una pista para rodillos
medios que unen cada pista de rodillos con un elemento
moldeador y medios que se prolongan en sentido transversal
al eje de rotacidbn, uniendo las extremidades de los elementos
de moldeos divergentes.

269.~ En el procedimiento gque se especifica en las
reivindicaciones precedentes, el empleo de un rotor que
comprende varias unidades de moldeo o.moldes agrupados, una
parte de cada uno de los cuales comprende un eje comin de
rotacidn, desviéndose de dicho eje la otre parte de cada
molde, estondo comprendido dicho eje en la boca de elimentacidn
0o entrada de cada unidade

272, - Bn el procedimiento que se especifica en las

reivindicaciones precedentes,el empleo de un elemento
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para la Jormacién del contorno de una pieza de construccidn,
siendo dicho elemento deformable y estendo hecho de un material
qgue se estira y encoge Yy dispuesto de manere que abargque o
cifia un cuerpo moldeador.

28¢.- En el procedimiento que se especijfica en las
reivindicaciones precedentes, el empleo de un elemento para In
JSormacidn de contornos hecho de un materigl que se estira y
encoge Yy va dispuesto de manera que cifia un cuerpo moldeador,
siendo dicho elemento [formador del contorno, susceptible de
ser retiraedo de la pieza de construcciidn moldeaqda, por
deformacién del elemento, y medios para facilitar dicha
deformaci éne.

299.~ En el procedimiento que se especijica en lg
feivindicacion 28¢, el empleo de un veaciodo o cevidad donde
puede alojarse parte del elemento enterizo antedicho.

3092,- En el procedimiento que se especifica en las
refvindicociones precedentes, el empleo de un espacio moldeador
encerrado o circundado por piezas gque comprenden elementos
extremos amovibles gque tienen unos orificios para la selida
del aire.

312.~ En el procedimiento gque se especijfica en las
reivindicaciones precedentes, el empleo de un rotor que compren-
de unidades de moldeo o moldes agrupados, cade uno de los
cuales tiene medios externos, internos Y en sus extremos
para obarcar espacios moldeadores correspondientes, yendo
una parte de cada elemento interno perforada Yy encerrando
un espacio donde se recibe lc materic pléistica, medios para
lg desviacidén de la materia pldstica en dicho espacio receptor,
y prolongdndose a través del eje de rotacidn otros medios que
unen Jaé extremidades divergentes opuestas de los moldes que
tienen sus elementos de moldeo en relacién de trabajo entre sf,
en combinacidn con otros medios que unen los elementos de
moldeo agrupados, c unos cuerpos gnulaores en 10s extremos.

329.- En el procedimiento de fabricacidn de piezas
de construccidn de materic pléstica consolidada, mediante el

empleo dela fuerza centrifuga, el hecho de presentar lg pieza



partes cuyos ejes divergen entre sf, estaonuo Jormada una
de dichas partes mediante carga retrégrade de un espacio de
moideo, y estendo formada la otra parte por lo carga o
resleno radial ce un espacio contiguo gue hay en el molde.
339,- El procedimiento de fabricecidn de piezas
de construccidn de materia pléstica consolidada, mediante
el empleo de juerza centrifuga, pudiéndose fabricer segin
dizho procedimiento una diversidad ce plezas de construccidn
con forma curva u otra jSorma de desviacidn anéloga cada una
de ellas.
Min procedimiento de Sebricacién centrifuga de piezas
parae construcciones a base de matericles plésticos, y que
se aparten de la forma recta”: tal y como gqueda substancial-
mente descrito en la presente memorie e itlustrode en los

di bujos que se acomparione
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