
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

QUE ACOMPAÑA LA SOLICITUD DE PATEETE DE INVEHO ICfN A PAVOR 
DON GIACOHO RIETTI, RES IDEETE Eli HILAN (ITALIA) VIA AR- 
CHIMEDE, N8 51, POR: «UN HUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA CONS­
TRUCCIÓN DE HELICES DE PROPULSION T. PALETAS DE HELICE, DI­
RECTAMENTE DE CUERPOS SOLIDOS HUECOS, CON IOS CORRESPONDIEN­
TES DISPOSITIVOS PARA PONERLO EN PRACTICA»

Los estudios hechos por el solicitante de esta patente, 
respecto a este nuevo procedimiento, habrán ya demostrado 
que la construcción de las hólices de propulsión y de las 
paletas de hóliee, partiendo de cuerpos sólidos huecos

5.preparado por cualquier sistema, podrá efectuaras, ejerciendo 
sobre la superficie exterior de dichos cuerpos sólidos huecos,
jor medio de moldes de forma apropiada, una presión capaz 
de darles la forma que se desee, al mismo tiempo que se
desarrollaba en el interior do dichos cuerpos sólidos huecos, 
una contrapresión, oon el objeto de que las paredes del cuer-

10 «
po hueoo en cuestión, se adhirieran perfectamente a las del 
molde»

Ahora bien, la presente invención se refiere a perfeccio­
namientos, tanto" en dichos dispositivos, como en el sistema

de construcción, por la aplicación del sistema antes expues- ¡ 
1 5 .io, con lo que se favorece la ventajosa utilización de hó- 

licos de propulsión y de paletas de hóliee, especialmente
i
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indicadas para los aparatos aureonáuticos*
Procisnado mas, la presente invención, tiene por objeto; 

el sistema de conseguir que las paredes do los tubos om- 
20*pleados, tengan tal espesor, que en cualquier sección de I 

los mismos, el espesor sea constante; aunque pueda variar, 
de una a otra sección en el sentido de la longitud del tu­
bo; los moldes do forma, para la presión y su sistema de fun­
cionamiento; el modifc de desarrollar la contrapresión en el 

25#interior do los cuerpos sólidos huecos durante el moldeado;
. t

la temperatura durante la operación y el medio de conseguir­
la; finalmente, el sistema de cerrada hermótico de los ex­
tremos de dichos cuerpos sólidos huecos, o tubos durante el 
moldeado, con los medios que permiten conseguir un cierre 

30# completamente estanco, respecto a la contrapresión interior 
y la deformación libro del material do que esta formado el 
tubo, sin que so produzcan estirajes nocivos para su resisten­
cia*

Segióri la invención, so consigue un espesor uniforme en 
35# cada corte transversal del mismo tubo, durante la reducción 

al tormo del espesor del mismo, ya que se hace empezando por 
el centro y dirigióndose hócia los extremos, enderezando pri­
mero, el tubo,previamente cortado a la longitud deseada y rec­
tificando su forma cilindrica mediante un mandril de expansión 

40 «aplicado a su interior,después do los cual,so monta sobro di­
cho tubo el útil torneador por medio de un dispositivo pantó- 
grafico unido al citado iflbtl y dispuesto de manera que duran­
te el funcionamiento del mismo, sigue constantemente el con­
torno del tubo#

-5* El citado dispositivo pantogrúfico puedo consistir, por
ojo en un rodillo que 30 apoya sobre el tubo y que forma par­
te de un grupo montado sobre el carro del torno, que es so­
metido a la acción de resortes, contrapesos u otros acceso-
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rios parecidos, capaces do asegurar su desplazamiento trans- 
50 •versal*

Los moldes do forma, que comprenden cada uno, un semi-mol— 
de inferior y un sami—moldo superior, 3e construyen de mane­
ra que reproduzcan en cada una de sus secciones transversa­
les, el perfil definitivo de la sección correspondiente de 

55*la hólioe, aumentado de un cierto juego a lo largo de los 
■bordes longitudinales, para la libre deformación del material 
durante el moldeado y provistos junto al borde de entrada, de 
salida, o ambos a la vez de una bolsa destinada a romper y 
a contener el material en exceso; estos moldes son en cada 

GO.una de sus secciones, redondeoídos sogón curvas engendradas 
a partir de un perfil circular.

Así la presión puedo efectuarse en uba solo operación pro­
gresiva y do manera ouo permita al material una distensión li­
bre sin sufrir torsiones u otros esfuerzos perjudiciales a su 

65*resistencia.
Los moldes pueden tambión estar formados por segmentos o 

bloques de una longitud dada, dispuestos unos a continuación 
de otros sobre una base apropiada, o sobro una colisa, o cual 
quier jotra disposición do esto gónerof? y apresados unos con- 

70,tra otros de manera que formen en conjunto el molde do for­
ma completo*

Con ello, no solamente se facilita la construcción mecáni­
ca exaota del moldo, sino que tiene la ventaja de poder for­
mar moldes de forma mas largos o mas cortos segiín se nocesi- 

75,ten para moldear bólleos ña diverso diámetro y distinto pase 
con solo hacer deslizar los soemontos de que se compone el 
molde en sentido longitudinal sobre la baso común y añadir 
o retirar algunos bloques*

Por otra parte, estos bloques, o las bases sobre que están 
ao'dispuestos, pueden tomar diversas inclinaciones, y ya respec-
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to al eje horizontal, ya en sentido vertical, consiguiendo 
con ellá¡ respectivamente una variación en la insidencia de 
las secciones de la hólice, es decir, en el paso, o una varia­
ción en la amplitud del acampanado de la misma hólice.

85, Entre ciertos límites pues, el molde formado por bloques 
desplazadles y orientadlos a voluntad puede servir para el 
moldeado de hélices de igual perfil, pero distinto diámetro 
paso, y amplitud del acampanado.

Cada bloque puede estar formado do una sola pieza fundida 
*>-o forjada o por distintas piezas unidas entro sí y limitadas- 

por líneas de tangencia a las curvas generatrices do las sec­
ciones de la hólice*

Igualmente, cada bloque puedo estar provisto de listones 
rocambiables a fin de poder variar el perfil del contorno 

®5.<l0 la parte de hólice lanceolada; dichos listones están per­
filados de manera que produzcan un borde do salida de la hó­
lice o paleta de hólice ya rectilíneo ya en determinada for­
ma lanceolada.

Después del moldearlo, queda un exceso del material debido 
100*a la diferencia entre el perímetro primitivo dol cuerpo sóli­

do hueco y el de la sección de la hólice obtenida, que cons­
tituye una especie ravaba que se corta con medios apropiados.

Hespecto al molde central es decir el que corresponde al 
míele o queda libre de deslizar en el sentido de empuje de la 

105.presión.
El bloque central está constituido por dos piezas que en­

vuelven completamente el mícleo de la hólice previamente 
construido tambión por moldeado mediante un alma metálica in­
terior on dos piezas y un moldo exterior.

110. Dicho bloque central so desplaza al mismo tiempo que el 
cuerpo sólido hueco que ha de engendrar la hólice.

Uno o varios resortes do reacción, contrapesos, u otro meca—



nismo equivalente, mantienen el bloque central junto con ol & 
cuerpo sólido hueco levantados respecto a la superficie del 

115* somi-moldo inferior.
Dos guias latoralos conducen el bloque central y con él ol 

cuerpo sólido hueco durante toda la operación del prensado*
El cuerno sólido hueco que se moldea se deja mas largo 

que ol molde de manera que una vez moldeada la hólice ol exce- 
120.so de longitud en los dos extremos aumenta las revabas quita­

das anteriormente que han de ser cortadas a lo largo del per­
fil del borde de entrada, del do salida, o do ambos a la ves* 

Para conseguir en el interior del cuerpo sólido hueco la 
contra-presión que ha do actuar al mismo tiempo que la presión 

125.exterior debido a los moldes, se procede de la siguiente mane­
ra: se provee al cuerpo sólido hueco en sus dos extremos 
de tapones mediante los que so puede poner en comunicación 
hermótica con un recipiente acumulador, autoclave u otra 
disposición capas de llenar el cuerpo sólido hueco de un lf- 

130*quido o masa plástica frío o a temperatura variable hasta ol 
máximo compatible con la clase de líquido o de masa plástica
empleada y con el material a moldear*

Dichos tapones están formados de material elástico y se 
sujetan al tubo apoyándolos sobro Jm disco que a su vez se 

1 3 5 .apoya sobre un námero adecuado de salientes dispuestos radica, 
mente en el interior del tubo. De esta manera el tapón sigue 
al tubo en su deformación durante el estampado de la hólice 
o paleta do hólice asegurando un cierre estanco respecto a la 
presión interior sin que ol tubo sufra estirajes perjudicialo

140.a su resistencia.
Una válvula de reducción convenientemente calibrada se 

intercala frente al recipiente, acumulador, o autoclave pa­
para regular la contrapresión que se produce en el interior 
del cuerpo sólido hueco a causa do la disminución do su vo-



- 6 -

1 4 6. lumen durante la operación dol estampado. La calibración de 
esta válvula y la del acumulador o autoclave vienen regula­
dos en función del material de que está formado el cuerpo só­
lido hueco que so ha de moldear para obtener la hólice o pa­
leta de hólice~y del grado de exactitud conque las superfi— 

1 5 0#oies central y dorsal de la hólice han de adherirse a las 
superficies Ínterloses del molde*

De esta manera se consigue impedir que el material sufra 
deformaciones en su parte interna alejándose de lo superfi­
cie del molde* mientras sus fibras se estiran gradualmente 

155.sin estar sometidas a un esfuerzo excesivo* La contrapresión 
interior que de este modo es función de la presión exterior 
y del grado de rogulación de la válvula reductores o del 
acumulador o autoclave, produce la adhesión constante y ab­
soluta do la superficie externa del cuerpo sólido hueco» con- 

160*tra las superficies del molde, sin solución de contimidad, 
tanto durante la operación» como dospaos do dicha o peración*

La hólico toma, por consiguionte la forma oxaeta dol mol­
do y 3u precisión esta en relación con las operacionos auto­
máticas o soni—automátleas citadas*

]_g5 Si se cree preciso la válvula de reducción puede disponerse 
do manera que actóo do pulsador, así como ol acumulador o 
autoclave. De este modo se produce una contrapresión por 
pulsaciones que puede llegar al golpe de ariete, La sucesión* 
lenta o rápida do los golpes de ariete, su intensidad y su 

170.duración producen el efecto de un verdadero martilleo' en el 
interior dol cuerpo sólido hueco, durante la operación dol 
estampado, asegurando una acción mas eficaz de ostiraje gra­
dual y de adptación dol material a estampar, contra el molde.

El órgano pulsador produce la sucesión do los golpes de 
ariete puede ser accionado por ol mismo líquido que lo atra- 
viesa o por un mecanismo exterior. Ademas de obtener y conser-
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var la temperatura mas conven i ente al estampado, en el líqui­
do o en la masa plástica somi-densa empleada en el interior 
del cuerpo sólido hueco, se puedo, 3i se croe conveniente,

180sumergir todo el molde durante la operación de estampado, en 
un líquido lubrificante, manteniendo a la temperatura preci­
sa y contenido en un recipiente dispuesto al efecto.

Si para conseguir la presión so utiliza una prensa hidráuli­
ca (accionada por cualquier fluido) de uno o varios cilindros, 

185,puede ccobinarse la contrapresión interior del cuerpo sólido 
hueco* de manera que a cada entrada do líquido o fluido on 
los cilindros do la prensa, es decir* a cada avance de los mol­
des* corresponda un paso de dicha contrapresión interior* mien­
tras que a cada paso en el avance de los moldes corresponda 

1 9 0,una entrada de líquido o fluido on el cuerpo sólido hueco.
Por ejemplo* empleando dos "bombas o grupos de bombfis, res­

pectivamente defasadas pór un calado a 1800* una de las cuales 
mando el líquido o fluido a los cilindros de la prensa y la otra 
al interior del cuerpo sólido hueco;

195, Con ollif, se obtienen alternativamente una prosión al ex­
terior y un golpe del cuerpo sólido hueco* consiguióndose una 
mejor adaptación del material on la parte externa del cuerpo 
sólido hueco*

En el caso do que la temperatura do estampado, deba exce- 
200,der do 3000 a 4000, so recurre al calentamiento del cuerpo 

sólido hueco, ya introducido en el molde, antes do la opera­
ción, por ejemplo mediante una fuerte corriente elóctrica que 
lo eleve a la temperatura deseada, V,g, de 6002-8000, El li­
quido o masa plástica, empleados en este caso, deberán ser oa— 

205,peces de soporta»? estas olovadas temperaturas, S6 podrá em­
plear, por ejemplo, mercurio o plomo o una de dichos
isaterialos u otro material que ademas do poder soportar las 
temperaturas dichas, se mantenga líquido o semi—fluido a tem—



poratura, baja a fin do poder ser recuperado y empleado 
210* nuevamente en sucesivas operaciones#

La Qscnciálidad 3Lo la presento invención so comprenderá 
mejor refiriéndonos a una forma detorminada do ejecución do 
la misma, ya que so representa en los adjuntos dibujoá,

Bn dichos dibujos:
215, Las figa* 1 y 2 muestran respectivamente una vista do

frente de cada extremo del mandril de expansión, utilizable 
para el enderezamiento del tubo y la rectificación de su forma 
cilindrica’

La fig, 3 es una vista frontal de un tipo de mandril, modi¿ 
2 2 0 ücado en algún detalle do su construcción;

La fig# 4 os el corto longitudonal do un tubo a cuyo in­
terior está aplicado ol mandíll do expansión destinado a ende­
rezarlo y rectificar su forma;

Las figuras 5, 6, 7, son respectivamente, una vista de fren­
t e  to, un corte longitudonal y una vista en planta, del disposi- 

tivo pantogrófico, destinado a obtener, sobre el torno, la uni­
formidad de esperar en cada sección transversal dol tubo, du­
rante la operación de adelgazamiento;

La figura 8, 9 y 10, son cortes transversales da un molde 
para la producción de hólicos o paletas do hólice;

La fig# 11, es una vista parcial, en planta, do un molde 
compuesto de varios bloques que pueden deslizar sobre mía base 
común;

La fig# 12, os un corte según la linea x-x, de la fig. 11;
La fig. 13, os un corto transversal de un bloque formado235 •

por divorsas piezas;
La fig, 14 es el corto transversal de un bloquo provisto 

de un listón recambiablo;
Las figs. 15, 16 y 17, son respectivamente, la vista lon-

■gitudonal, on olevación, la vista de lado, y el corte hori- 240,



zontal do un aparato para, el moldeado do una hélice;
las figo. 18, 19 y 20, muestras tros fases progresivas de 

trabajo sobro una hélice do núcleo aplastado;
Las figs. 21, 22 y 23, muestran tres fasos progresivas 

245.do trabajo sobre una bélico do núcleo cilindrico;
La fig. 24, es una vista longitudonal del cuerpo sélido hue­

co que sirve do partida para la produccién de una hélice,1
La fig* 25, os una vista esquemática de una instalacién pa­

ra producir en el interior del cuerpo sélido hueco, la contra- 
2 5 0.P*Qsion necesaria, durante el estampado;

Las figs. 26 y 27 muestran respectivamente, en corte longi­
tudonal y on vista do frente un tapén para ol cierro hermético 
relativamente a la contra-presién durante el estampado, apli­

cado al interior de untubo, rexjr o sentando so el conjunto antes 
255.de la deformacién producida por dicho estampado;

Las figs. 28 y 29, representan ol mismo tapén en la misma co- 
looacién, después de la deformacién indicada;

Sogiín se ve en las figuras 1-4, el mandril do expansién para 
la preparaoién del tubo -1- esta constituido por un núcleo -2- 

260.de seccién triangular, (figs* 1 y 2) de seccién cuadrada (fig.3) 
o de cualquier seccién poligonal,cénico en sentido longitudo­
nal y quo lleva montadas sobre sus caras, las mandíbulas -3- 
quo pueden deslizar a lo largo de guias apropiadas. Los torni­
llos -4—  sirven para empujar hacia dentro las mandíbulas y os- 

265.traer el núcleo cénico y llevan en sus caras planas frontales, 
los puntos do centro -5— que sirven para centrar el conjunto 
sobro las puntas dol torno, para el adolgazamiento del tubo.

El diámetro del mandil autocentrable corresponde exactamen­
te al diámetré interior dol tubo cuando el núcleo -2- no está 
todavía introducido dentro, do manera quo cuando todo ol mandril
ostá situado dentro del tubo, se producirá en éste, un aumento á 
do diámetro y, por consiguionto un enderezamiento dol tubo y roe
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tificación de su forma.
Dicha rectificación no sería, sin embargo, suficiente para 

conseguir -uniformidad de osxierar en cada sección transversal, 
bajo la acción normal del torno, ya que opesar de la acción 
del mandril de expansión, el tubo conserve siempre alguna pe­
queña irregularidad de forma*

Es preciso, pues, que el títil del tormo pueda seguir al tu— 
280*|jq qQ slis imperfecciones de excentricidad*

A este efecto so dispone el dispositivo pantogrófico de 
las~figuras 5-7, constituido por un rodillo -6- que sigue el 
perfil de la sección transversal del tubo 1, y que es solida- 
.rio del porta-iítil, mediante el tornillo -8-, con lo que el 

^®^*iítil puede seguir la sección transversal del tubo, afianzando 
o retrocediendo*

Tanto el rodillo -6- como el prota-iítil -7- forman parte 
do un grupo —9— fijo al carro normal del torno, y esto carro 
se desplaza transversalmente sobre su colisa, accionado no por 
.el habitual tornillo, sino por resoltes, contrapesos, u otro 

290«mecanismo parecido, que mantienen el rodillo y el TÍtil siem­
pre en contacto con el tibo que han de tornear, siguiéndolo 
en stis imperfecciones de excentricidad*

El porta-rodillo -10-, termina en su extremo opuesto si ro­
dillo, por una porción fileteada -11- sobre la que se ator­
nilla una rueda dentada 12, que al girar, hace desplazar el 

295*ro¿iiii0 -6- respecto al ponta-iítil -7-* Una segunda rueda den­
tada -13- que pivota sobre el gsupo -7-, 93tó provista de un 
brazo —14— cuya longitud como brazo de palanca, es regulable 
mediante un tornillo -15-. El brazo -14- estó provisto de una 
ruedecita que rueda sobro una colisa —17— cuya inclinación res— 

300*pQO-fcO a la horizontal puede variarse a voluntad del operador»
dicha colisa -17- puedo ser de perfil rectilíneo, parbólico 
o cualquier otro apto para obtener sobre el tormo, pasadas
rectilíneas, parabólicas o de otra curva cualquiera que de de­
see*



305 El dispositivo pantográfico descrito, funciona de la sigílen­
te manera: se empioza por tornear el oxtromo del tuto, hacien­
do apoyar el rodillo -6- sobre el tubo de modo que el lítil 
-7- lo avance lo necesario para levantar la cantidad de ma­
terial que so desea arrancar.

310. El carro del torno se desplaza normalmente on sentido lon- 
gitudonal» conduciendo consigo todo el grupo -9- y obligando 
al brazo -14- a seguir con su ruedecita -16- sobro la colisa- 
17- convenientemente inclinada. Esto produce la osdilacidn del 
brazo -14- y hace, por consiguiente, girar la rueda -13-, la 

315.cual, a su vez, transmito el movimiento a la rueda 12* Se ob­
tiene así el desplazamiento del porte-rodillo -10- en -12- f$ 
por consiguiente del rodillo -6— y así se reduce gradualmen­
te el espacio de que el lítil avanza al rodillo, al comenzar.
Este espacio se reducirá a cero, cuando el rodillo -6-, que 

320.sigue siempre al tubo on su rotación llegue cerca do la mi­
tad do la longitud del tubo o a otra distancia fijada por ol 
operador.

Si la colisa -17- os perfectamente rectilínea se obtendrá 
un adelgazamiento cánico do generatricos rectilíneasj si, jotxx1 

325*el contrario dicha colisa fuese curvilínea, por ojomplo: para— 
bálica, se obtendrá un adelgazamiento curvilíneo correspon­
diente, por ejemplo: parbolico.

La palanca -14- dol pantágrafo, puedo tambián disponerse 
de manera que está onlazada directamente al árgano que produ— 

330.co el desplazamiento del rodillo -6— respocto al porta—útil 
«7-»o del porta-átil -7-, rospecto al rodillo -6-.

En las figuras 8—25, se indican por los námeros de referen­
cia -18— y -19- respectivamente, ol somi-molde inferior y el 
superior, do una sola pioza o formados por bloques —2— que 
pueden deslizar sobre la base común —21— y que se mantienen



unidos, por la espiga -22- que los atraviesa, puliendo estar 
cada uno do dichos bloques, formados por una sola pieza, 
o Tai en, a cu ves, por varias piezas limitadas por las 
línoas de tangencia -24- a las curvas que originan las seccio- 

140.11Cíá transversales do la iiciice; —25— os un listón de que es­
tá provisto ol bloque —20— ; —1— es ol cuerpo solido nueco de 
quo se parte i>ara la obtención do la lielioe, 
dos extremos do tapiónos elásticos para ponerlo en comunica­
ción con el recipiente, autoclavo o acumulador -26- destinado 

ld-5#a gyjjijjixstraria el liquide, fluido o nasa plástica que ha de
¡producir la contra-prosión on su interior; -27- ro presenta 
ol espacio para la expansión o «juego, en los tordos longitu­
dinales do las superficies perfiladas de los moldes; -28- re­
presenta la retaba a cortar do la hélice modeada; -22- son las 

150.¿pipas dispuestas en el aparato detinado al estampado de la bé­
lico entre las que se desliza ol somi-moide superior con el
cuerpo sólido hueco; -30- son ios resortes que mantienen le 
vantado el bloque central -31- con el cuerpo sólido hueco,
durante el moldoado. El número -32- representa las con&T&c- 

155•clonas que enlazan el cuerpo sólido hueco -1- al recipiente 
-26- a travos de las válvulas; -33- xuaa válmxla de reducción 
o un pulsador —3*1—  intercalado on lugar apropiado sobre dicha 
conducción; -35- os xxn grifo de salida de aire; -36- es un 
manómetro; -37- son los tapones para la conexión del cuerpo 

^ ^ * 3Ólido hueco -1- con las conducciones -32-; las flechas -38- 
indican la acción do la presión de moldeado exterior al cuer­
po sólido hueco; las flechas -39- señalan la acción d© la 
contra-presión interior; -40- es la hólice moldeada y -41-

165.su míeleo o cubo.Los tapones -37- de material clástico (fig.2-29) están apo­
yadas sobre un cierto minero de listones dispuestos fcadial-



mente -43— on ol interior del tubo —1— sujetados, por ejem­
plo, por el mismo námero do pormos -44- y fijos en orificios
labrados radialmente on el contorno del tubo.

• Una vea terminado el moldeado, el elástico se deforma se- 
gán la doformación del tubo, tal como se indica en las figs.
29 y 38.

Al decir tubo, nos referimos, evidentemente, a la porción 
de tubo, cortado a la longitud necesaria para obtener una hó- 

■^^•lico do determinado diámetro o una paleta do bolleo de la lon­
gitud deseada; esta porcián de tubo, está provista en sus extre­
mos de un fileteado destinado a servir para todas las opera­
ciones do montado y desmontado, necesarias para la fijación, 
introducción y ostracción do los átiles que lian de servir

180.en las distintas oporaciones do adelgazamiento, escampado y 
moldeado del tubo.
n Dentro de la esoncialidad do la patente, podrán variar to­
dos los detalles de ejecución del procedimiento de construc­
ción de hálleos o paletas de hálics a partir de cuerpos só­
lidos huecos, así como los detalles de construcción y for— 

185*ina do los dispositivos descritos para la realización del mencio­
nado procedimiento.

U 0 T As
Esto patento se caracteriza esencialmente por;
18 — En la primera fase del procedimiento para obtener hó— 

190.1ices o paletas de hólice, directamente a partir do cuerpos só 
lidos hueoos, es decir en la fase de rectificación del tubo y 
reducción de su espesor para darle una resistencia uniforme, el 
sistema de llegar a la obtención de un espesor en cada una de 
las secciones transversales del tubo debidamente adelgazado,

195.cuya resistencia consisto esencialmente en enderezar el tubo 
y rectificar su forma cilindrica mediante un. mandril do expan­
sión aplicado a su interior y después tornearlo do manera que

170
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el cítil torneador, durante bu funcionanionto, siga constante- 
monte el contorno del tubo per estar onlazado a un dispositivo 

200.pant ográfico convenientemente dispuesto;
28 - Dispositivo pan togr álfico para regular ol montaje del A A  

útil sobro el tubo que se Ira do adelgazar, de manera que se ob­
tenga un o-.pesor uniformo o.n cala corte transversal, (según la 

reivindicación 1*0, constituido esencialmente por un rodillo 
205,que so apopa sobro el tubo y que, junto con ol prota-útil, feo— 

na parto de un grupo montado sobro el carro do i torno, siendo 
accionado (licúo carro) por recortes, contra pesor ú otros meca­
nismos parecidos, capaces do asegurar su do r pira amiento trans­
versal; la gradual variación do avance do i 'útil respecto al 

210.rodillo que lo sirve de guia, obtenida durante la marcha lon­
gitudinal del carro dol torne, por medio de una palanca arras­
trada x>or dicho carro y provista de una rv.edocilla que rueda 
sobre ima colisa en pendiente, cuya inclinación se ha gradua­
do previamente, do manera que, por este deslizamiento, dicha 

215.palanca oscila alrededor de su pivote y provoca la rotación de a 
un grupo de ruedas dentadas que a su ves provoca el desplazamien 
to longitudinal de la barra que sostiene al rodillo que sigue 
al contorno ilel tubo, por estar dicha barra, por uno de sus ex­
tremos, engranando con una ele las mencionadas ruedas;

220. ge - Dispositivo pantográíico según la reivindicación 22- ca­
racterizado porcue la colisa sobre que rueda la ruedecilla do la 
palanca arrastrada por el carro dol torno y destinada a regular 
el avance dol útil res poeto al rodillo, puedo tener cualquier 
perfil, por cgocíelo, rectilíneo, parabólico o da otra curvatura 

225.para obtener a voluntad una pasada de reducción del tubo, rec­
tilínea parabólica, o do otra curvatura apropiada.

48 - Dispositivo pantográfico sogtín la reivindicación 22 ca­
racterizado por el hecho de que la palanca dol pantógrafo pue­
de estar, también, enlazada directamente al órgano que produce
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230* ei desplazamiento del rodillo respecto al pcuta-iítil o del 
portaíitil respecto al rodillo*

58 - Moldes para la construccio'n do belices y paletas 
de hélice a partir de cuerpos sólidos huecos a los que SQ 
ha dado previamente una resistencia uniforme de acuerdo con 

235. la reivindicación 10, y en cx̂ yo interior so desarrolla, du­
rante el moldeado, una contra-presión adecuada, labrados de
manera que reproduzcan en cada una do sus secciones transver­
sales» el perfil definitivo de la sección correspondiente dé 
la hólioe, aumentado de un cierto juego a lo largo do sus 

240. bordes longitudinales para la libro adp£ación del material
durante el moldeado y provistos en su borde de salida, de en­
trada, o en ambos do una bolsa destinada a romper y contener 
el material on oxceso; el perfil de estos moldes ostó traza­
do, en cada xina de cus soccionos, según curvas engendradas a 

245.partir de un perfil circular.
68 - Moldes, según la reivindicación 50) - caracterizados 

por poder estar constituidos por diversos blopues do longitud 
apropiada, adaptados a una baso común y apretados uno centra 
otro, formando, en total, ol molde propiamente dicho, y do ma- 

250. ñora que los bloques puedan deslizar sobre la base común en 
sentido longitudinal para aumentar o dispinuir su número,- si 
es preciso y pndiendo tomar ol cotijunto, distintas inclinacio­
nes, ya respecto a la horizontal, ya on sentido vertical.

78 - Moldes según la reivindicación 60) -caracterizados por- 
255.cuc calr- bloeme puedo ©star formado por diversas piezas, conve­

nientemente unidad y limitadas por la línoa do tangencia a las 
curvas generatrices de las secciones de la helice.

88 - Moldes de forma según la reivindicación 7&)- carac­
terizadas por el hecho do que cada bloque puede estar provis- 

260.to de listones recambiables a fin de poder variar el contorno 
de la parte lanceolada de la hólice (perfil curvilíneo o rec­
tilíneo) .

98 - Moldes de forma, según las reivindicaciónos 5-8)-ca-
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racterizados por ol tocto do que ol bloque central (corres— 
2^pondionte al cuto de la bélico) , está soparado de los "bloques 

laterales y litro de desplazarse» junto con el cuerpo sólido 
tueco, que queda sostenido por dicto bloque central en ol sen­
tido de la acción do la presión, y os conducido estre guias
expresamente dispuestas, acompañándolo durante el estampado 

270.las papeletas.
108 — Procedimientos para construir, partiendo de cuerpos 

sólidos buoco3 , a los que previamente se ba dado una resisten­
cia uniforme, mediante un adelgazamiento racional y sogán el 
sistema de la reivindicación 1§), tólicos o paletas de bólice, 

275sirviándose de moldes que comprimen el cuerpo sólido tueco,
mientras en su interior se desarrolla una contrapresión apro­
piada, caracterizada por el tocto que dicha contra-presión 
se obtiene introduciendo un liquido o una masa pastosa semi-den- 
sa en ol interior del cuerpo sólido tueco, puesto a este efec- 

280lo, en comunicación hormótica con un recipiente, autoclave o 
acumulador, expresamente previsto para determinar la plena car­
ga del cuerpo sólido tueco (basta la completa expulsión del ai­
re) y la presión interna inicial; dicto líquido o masa plásti­
ca será capaz de adquirir una temperatura variable que pueda

285 llegar a valores muy elevados.
118 - Instalación para la realización del procedimiento do

la reivindicación 10) - caracterizada por ol hecho de que en 
la conducción que llevo ol líquido o nasa plástica al interior 
del cuerpo sólido hueco, se intercala una válvula de redue- ^ 

290*oión, regulable o nano o automáticamente, mediante una cali- vi 
bración apropiada, con ol fin do regular la contra-presión en 
el interior del cuerpo sólido hueco, durante la operación del

estampado.
128 - Instalación segán la reivindicación 11)- caracteriza

295#da por estar provista do un órgano pulsador, cuyas pulsaciones
se obtienen por el mismo líquido que lo atraviesa o por cual­
quier accionamiento independiente» con el fin de producir
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una contra-presida pulsante hasta alcanzar ol golpe de arie­

te o una sucesión do golpes de ariete en el interior del 
300#uerpo sólido hueco durante el estampado*

13 - Procedimiento según la reivindicación 10)-caracteriza­
do porque la contra-presión olí el interior del cuerpo sólido 
hueco» estó defasado respecto a la presión del moldo, do manera 
que a cada impulsión de líquido o fluido por los cilindros de

305*la prensa» corresponda un paso en el avance del molde y vice­
versa» producióndose» por la pulsación, una mas perfecta adap­
tación del material a estampar*

14 - Procedimiento según la reivindicación 10) - caracteri­
zado por el hecho que el cuerpo sólido hueco» junto con todo

310*el molde, se sumerjo durante la operación en uní líquido o ma­
sa plástica semi&ensa, llevada a temperatura elevada.

15 - Procedimiento según la reivindicación caracterizado por 
ol hecho de que el cuerpo sólido hueco es elevado a alta tempe­
ratura durante el moldeado, en concomitancia con el mercurio,

315.amalgama u otro material apropiado unasdos para croar la cent» 
—presión necesaria en el interior del cuerpo sólido hueco duran­
te el moldeado*

16 - Tapones para hacer estanco la unión del tuto relative-^ 
mente a la presión intqrior durante ol estampado según el

320*cedimiento de la reivindicación 10)-caracterizados por estar 
formados de material elástico y montados en el interior del 
tu>o apoyándolos sobre discos, que separan, a su vez, sobro lis­
tones dispuestos radialmente en el interior del tubo; estos lis­
tones pnedanen estar formados por babezas de tornillos fijos

825*en orificios practicados radialmente en el contorno del tubo;
17- "TJH HUEVO EBOCED IMIENTO PARA LA CONSTRUCCION DE HELICES 

DE PRQPUISI0N Y PALETAS DE HELICE DIRECTAMENTE DE CUERPOS SÜ- 
ÍIBOS HUECOS COI LOS COBRESPOHDLENTES DISPOSITIVOS PARA P0-



SERIO EN PRACTICA".
Consta esta Memoria Descriptiva de diez y odio paginas 

foliadas mecanografiadas par una sola cara*
Barcelona, a 6 de Junio de 1931
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