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MEMORTIA DESCRIPTIVA

QUE ACOMPANA LA SOLICITUD DE PATENTE DE INVERCICN A FAVOR
DON GIACOMO RIETTI, RESIDENTE EN MIIAN (ITALIA) VIA AR~
CHIMEDE, Ne 51, POR: "UN NUCVO FROCEDIMIENTO PARA 1A CONS -
TRUCCIZSN DE HELICES DE PROPULSION Y:PALETAS DE HELICE, DI~
RECTAMENTE DE CUERPOS SOLIDOS HUECOS, CON IOS CORRESPONDIEN-
TES DISPOSITIVOS PARA PONEﬁID EN PRACTICA"®

Los estudios hachos por el solicitante de esta patente,
respecto a este nuevo procedimiento, habrdn ya demostrado
que la construceidn de las hélices de propulsién y de las
paletas de hélice, partiendo de cuarpos sélidos huecos

5.preparado por cualquier sistema, podrd efectuarme, ojerciendo
sobre la superficie exterior de dichos cuerpos sdlidos huecos,

por medio de moldes de forma apropiada, una presidén capaz
de darles la forma,qpe gse desea, al mismo tiempo que se

desarrollaba en el interior de dichos cuerpos sdédlidos huecos,
10, uBa contrapresién, con el objeto de que las papedes del cuer-—
»

po hueoo en cuestion, se adhirieran perfectamente a las del
molde,
Ahora bien, la presente invencidn se rofiere a porfoccio-

namientos, tanto en dichos disposttivos, como en ol sistema

de construccidn, por la aplicacidn del sistema antes expues— -

oy
15.%0, con lo que se favorece la ventajosa utilizacién de hé- g{

lices de propulsién y de paletas de hélice, especialmente

i




indicadas para los anaratos aureonéuticos;
Procisnado mas, la presente invencidn, tiene por objeto;
ol sistema do conseguir que lag paredes de los tubos om;
20+ pleandos, tongan tal espesor, quo en cualguier seccién de .
los mismos, ol espesor sea constante; aunque pueda variar,
de una a otra seccidn en el sentido de la longitud del tu-
bo; los moldcs de forma, para la pregidn y su sistema do fun-
_cionamiento; el modib de desarroliar la contraprosidn en el
25¢ interior de los cuorpos sdlidos huocos durante el mold?ado;
la temperatura durante la operacidn y ol medio de conéééuir-
la; finalmente, el sistoma de corrada hermdético de los ex-
tremos de dichos cuerpos sélidos huecos, o tubos durante el
o moldeado, con los medios que pernmiten conseguir un cierre
30. completamente estanco, respocto a la contrapresidn interior
vy la deformacidn libre del material de que osta fornado el
tubo, sin que se produzcan estirajes nocivos para su resisten-
cia.
’ Seg la invencidn, so consigue un espesor uniforme on
35« cada corte transversal del mismo tubo, durante la reduccidn
al tormo del esposor dol mismo, ya que so hace empezando por
ol centro y dirigidndose hdcia los extremos, enderezando pri-
nero, ol tubo,prevismente cortado a la longitud deseada y rec-
tificando su forma cilindrica mediante un mandril de oxpansidn
40'aplicado a su interior,despues do los cual,seo nonta sobro di-
cho tubo el dtil tormeador por modio do un dispoéitivo pantéf
grafico unido al citado il y dispuosto de manera que duran-
te ol funcionamiento del mismo, sigue constantemente ol con-
“torno del tubo.
45+ E1 citado dispositivo pantogrdfico puedo consistir, por

eje en un rodillo gque se apoya gsobre el tubo y quc forma par-
te de un grupo montado sobre ol carro del tormo, que o8 sO-

motido a la accidn deo resortes, contrapesos u otros aceeso-




xrios parecidos, capaces do gasegurar su desplazamlento trans-
50.versal;

Los moldes de forma, que comprenden cada uno, un semi-mol-
de %nferior y wn semi-molds superior, se construyen de mang-
ra que reproduzcan en cada una de sus secciones transversa-
les, ol perfil definitivo de la socceidn correspondiente de

55¢1a nélice, aumentado de un cierto juego a lo largo de lod
bordes longitudinales, para la libre deformacidn del material
durante ol moldeado y provistos junto al borde de entrada, de
salida, o ambos a la vez de una bolsa destinafia a romper ¥
_a ocontener el material en excesoj estos moldes som en cada
60eyna de sus seccionses, redondeeddes sozin curvas eongendradas
a partir de un perfil circular;

Asf la presidn puede ofectuarse en uha sola operacidn pro-~
gresiva y de manera que permita al materiasl una distensidén li-
bre sin sufrir torsiones u otros esfuerzos perjudiciaies a su

65.yogistoncia.

Los noldes pueden tambidn estar formados por sogmentos o
bloques de una longitud dada, dispuostos unos a continuacidn
do otros sobre una base apropiada, o sobre una colisa, © cual
‘quier otz disposicidn de esto géheroﬁ y apresados unos con-

".tra otros de manera que formen en conjunto el wmolde de for-
na completo;

Con ello, no solamente se facilita la construccidn mecdni-
ca exacta del molde, sino que tiene la ventaja de poder for-
mar moldes de forma mas largos o mas cortos segmin se nocesi-

»5.ten para moldear hélices #a diverso didmetro y distinto pase
con solo hacor deslizar los secmeontos de que 86 Compons el
molde en sentido longitudinal sobre la bagc conun y afiadir
o retirar algunos bloques;

Por otra narte, estos bloques, © lags basas sobre que estan

go:dispuestos, pueden towmar diversas inclinacionses, ¥y ya respec-




to al eje horizontal, ya en sentido vertical, coumsiguiendo
con ellt respectivemente una variacidn en la insidencia de
las secciones de la hdlice, es decir, en el paso, o una varia-
~cidn en le amplitud del acampanado de la misma hélice.

85, Entre ciortos limites pues, el molde formado por bloques
dosplazables y orientables a voluntad puede sorvir para el
moldeado de hdlices do igual perfil, vero distinto didmetro
paso, y amplitud del acampanado,

_ Cada blogue puede estar formado do una sola piocza fundida

D.po forjada o por distintas piezas unidas entre sf y linmitades-
por lineas de tungencia a las curvas geuneratrices do las sec-
ciones de la hdlice.

Igualmente, cada blogue puedc estar provisto de listones
recambiables a fin de podexr wvariar el perfil del contorno
85.d0 1a parte de nélice lanceolada; dichos listones estan per-—

filados de manera que produzcan upn borde de salida de la hé-
lice o paleta de hélice ya rectilfneo ya en determinadas for-
ma lanceolads.
. Despres del moldeado, quoda un exceso del material debido
100.a la diferencia entre el perimetro primitivo del cuerpo sdli-
do hueco y el de 1la seccidn de la hdlice obtenida, que cons-
tituye wna especie ravaba que ge corta con medios apropiados.
Regpecto al molde contral es docir el que corrosponde al
cicleo queda libre de deslizar en ol sentido de empuje de la

105. presidn.
Bl blogue central estd constituido por dos piezas quo en-—

vuelven completamente el micleo de la hélice provianento
construido tambidn por noldeado mediante un alma metdlica in-
terior onr dos piezas y un nolde exterior.

110; Dicho bloque central se desplaza al mismo tiempo que el

cueipo sdlido huweco que ha de engendrar la hdlica,

Uno o varios resortes do reoaccidn, contrapesos, u otro meca-
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nismo equivalente, mantienen el bloque coentral junto con el e

-cuerbo sdlido hueco dewantados respecto a lu superficie del
115, semi-molde inferior;
Dos guiag latorales conducen el blogue central y con ol el
cueipo sélido hueco durante toda la operacidn del prensado;
Bl cuerpo sdlido hueco que se moldea se deja mas largo
que el molde de manera gue una vez moldeada la hélice ol exce-
120,50 de longitud en los dos extremoa aumenta las revabas quita-
dass anteriormente que han de ser cortadas a lo largo del per~—
£41 del borde de entrada, del de salida, o do ambos a la vez;
Para conseguir en el interior del cuerpo sdlido hueco la
contra-presidn que ha do actuar al mismo tiempo que la prosidn
lzs;exterior debida a los noldes, se procede de la siguiente mane-
ra: se provee al cuerpo gdlido husco en sus dos extromos
de tapones mediante los quc 8¢ puede poner en comunicacidn
hermética con un recipiente acumulador, autoclave u otra
' digposicidn capaz de llenar el cusrpo adlido hueco de un 1f-
130,quido o nmasa pldstica fri{o o a temperatura variable hasta ol
mdxino compatible con la clase de liguido o de masa pldstica
empleade y con el naterial a mold.oar;

Dichos tapones estan formados de material eldstico ¥ se
sujétan al tubo apoydndolos sobre mwn disco que a su vez S6
135.apoya sobre un nimero adecuado dc salientes dispuestos radical
mente en el interior del tubo; De esta manera ol tapdn sigue
al tubo en su deformacidn durante el estampado de la hélice

o paleta de hélice asegurando un cierre estanco respecto a la
presidn interior sin que el tubo gqufra estirajes perjudicisle
140 .8 su resistencia.
Una vdlwulc de reduccidn convenientemente calibrada se
intercala frente al recipiente, acumulador, o autoclave pa-
para regular la contrapresidn que se produce en el interior

del cuerpo sdélido hueco a causa do la disminucién do su vo-




145;lumen durante la operacidén del estampado. La calibracidn de
osta v{lvula y la del acurmlador o autoclave vienen regula~
dos en funcidn del material de que estd formado el cuerpo sé-
1ido hmeco que se ha dc moldear para obtener la hdlice o pa=-
leta de hélice.y del grado de exactitud congue las supoerfi-

150;oies central y dorsal de la hélice han de adherirse a las
superficies intersomes del molde;

De esta manera se consigue impedir que el material sufra
deformaciones en su parte interna alejédndosc de la superfi-
cie del molde, mientras sus fibras se estiran gradualnmente

155;sin ostar sometidas a wn esfucerzo exnesivo; 1Ls contraprosidn
interior que do estc modo es funcidn de la presidn exterior
y del grado de rogulacidn de la v€lvula reductors, o del
acumulador o autoclave, produce la adhesidn constante y ab-
_soluta de la superficie externa del cuerpo sdlido hveco, con-

160.tra las superficies del molde, sin solucidn de continidad,
tanto durante la operacidn, como despues do dichs operaci6n;

La hélice toma, por consiguionte la forma oxavta dol mol-
do y su precisidn esta en relacidn con las operacioncs auto-
nf{ticas o seni-automdticas citadas.

165; Si so cree preciso la vdlvula de roduccidn puedo disponerse
de manera que actde do pulsador, asf como ol acumulador o
autoclave. Do este modo se produce una contrapresidn por
pulsaciones éne puede llegar al golpe de arieto; la sucesidn,
lenta o r€pida do los golpes de ariete, su gntensiddd y su

170;duracién producen el efecto de un vexrdadero martilleo en ol
interior del cuerpo sdlido hueco, durante la operaci6n del
ostanpado, asegurando una accidn mas -eficaz de ostiraje gra-—
dual y de adptacidn dol natorial a egstampar, contra el molda;

El dreano vpulsador produce la sucesidn do los zolpes do
ariete puede ser accionado por ol mismo liquidc que lo atra-

viesa o por un nmecanismo axterior, Ademas de obtenor y conser-
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var la tomperatura mas conveniente al estampado, on ol 1£§ui—
do o en la mase pldstica semi-densa empleada en el intericr
?el cuerpo sdlido hueco, se¢ puedo, 8i so cree convenients,
180 pumergir todo ol molde durante la operacidn de eostampado, en
un 1lfguido lubrificante, manteniendo a la temperatura preci=-
sa y contenido en un recipiente dispuesto al efecto; ~
8i para conseguir lu prosidn so utiliza una prensa hidrduli-
ca (accionads por cualgquicr fluido) de uno o varios cilindros,
185;puede combinarse la contrapresidn intorior del cuerpo sélido
hueco; ds manera que a cada entrada de liguido o fiuido en
los cilindros do la prensa, es decir; a coda avance de los mol-
des; corresponda un pasc #ce dicha contrapresidn interior, mien-
tras Que a cada paso en el avancc de los moldes corresponda
1go;una entrada de lfquido o fluido em el cuerpo sdélido husco;

Por ejemplo; empleando dos bombas o grupos de bonbfis, rog-
poctivamente defasadas pér un calado a 180¢2; una de las cusles
mando el 1fgquido o fluido a los cilindros de la prensa y la otm
‘al interior del cuerpo sdlido hueco;

195. (Con olldg se obtienen alternativamente una presidn al ex-
terior v un golpe del cuerpo sdlido hueco, consiguiéndose una
mejor adaptacidn del material en la parte externa del cuerpo
sdlido hnsco;

) En el caso do que la tcmperatura do estampado, deba exce-
200.der de 3008 a 4008, so recurre al calentamiento del cuerpo
sdlido hueco, ya introducido en el molde, antes de la opera-
cidn, por ojemplo mediantc una fuerto corriente eldctrica que
lo eleve o la temperatura deseads, ¥.g. de 6002-800¢, El 1li-
éuido o nasa pl€stica, cmpleados en este caso,‘deberdn ser ca-
D5S.paces de soportaz; estas olovadas temporaturas, Se podrd em-

plear, por ejsmplo, mercurio o plomo O una amadgaEA de dichos

pateriales u otro material que ademas de podor soportar las

tenperaturas dichas, se mantenga lfquido o semi-fluido a tem-—




poratura  baja a fin de poder ser recuperado y empleado

-

210, Buevanente en sucesivas operaciones,

La oscncidlidad @io la presonto invencidn so comprenderd
mejbr rofiriéndonos a una forma detorminada do ajogucidn do
la misma, ya quc se ropresenta en los adjuntos dibujosd,

Ln dichos dibujos:

215, Las figse 1 vy 2 muestran rospoctivamente una vista de

ﬁreﬁte de cada oxtremo del uandril de expansidn, utilizable
para el enderczamiento del tubo y la rectificacidn de su forma
cilindrica;

La fig; 3 es una vista frontal de un tipo de mandril, modié

220; ficado en algun detalle de su construccidn;

La fige 4 os ol corte longitudonal dc un tubo a cuyo in-
torior estd aplicado ol mandiil do expansidn destinado a ende-
rezarlo y rectificar su forma;

Lasg figuras 5, 6, 7, son respoctivamente, wna vista de fren-

225;to, un corte longitudonal y una vista en planta, del digposi-
tivo pantogrdiico, destinado a obtener, sobre ¢l torno, la uni-
formidad de esperar en cada seccidn transversal del tubo, du-
rante la operacidn de adelgazanionto;

La figura 8, 9 y 10, son cortes transvorsales de un molde
2éo;para la produccidn de hdlices o paletas do hdlice;

La fig, 11, es una vista parcial, en planta, do un molde
comﬁuesto de varios bloques que pueden deslizar sobre una base
comin;

La fig; 12, os un cortc segun la linea x-x, de la fig; 11;

035. La fig., 13, s un corte transversal de un bdbloque formado
por diversas piezas,

La fig; 14 es el corte transversal de un blogue provisto
de un liston recambiable;

Lag figs; 15, 16 y 17, son respectivamentc, la vista lon-

"gitudonal, cn olevacidn, la vista de lado, y el corte hori-

»
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zontal do un aparato para el moldeado do una hdélice;
Las figs., 18, 19 y 20, muestras tres fases progresivag de
¥rabajo sobre una hélice de nmicleo aplastado;
Las figs; 21, 22 y 23, nueastran tres fases progresivas
245;do trabajo sobre una hdlico do ndcleo cilindrico;
La fig. 24, es una vista longitudonal del cucrpo sdlido hue-—
co que sirve de¢ partida para la produccidn de uns hdélice:
La fig. 25, os una vista esquendtica de una instalacidn pa-
ra producir en el interior del cucrpo sdlido hueco, la contra-
gso;presién necesaria, durante el cstampado;
Las figs; 26 y 27 nuestran respectivamente, cn corte longi-
tudonal y on vista deo frente ur tapdn para ol cierre hermdtico
relativamente a la contra-presidn durante ol estampado, apli-
cado al interior de untubo, repressntandose ol conjunto antes
255;do la doformacidn producida por dicho ostampado;
Las figs. 28 y 29, represontan ol misme tapdn en la mismc co-
locacidn, despues de la deformacidn indicada;
Sogin se ve on las figuras 1l-4, el mandril do expansidn para
la preparacidn del tubo ~l- osta conmtituido por un micleo -2-—
260;de seccidn triangular, (figs; 1 y 2) de seccidn cuadrada (fig.d)
0 de cualquier seccidn podigonal,cdnico en seontido longitudo-
nal y que lleova montadas sobre sus caras, las mandibulag -3~
que pueden deslizar a lo largo de guias apropiadas; Do toryie—
1108 ~d- sirveﬁ para empujar hdciz dentro las mandibulas y ox~
265, tracr el nuicleo cénico y llevan en sus caras planas frontales,
los puntos de centro -5- que sirven para centrar sl conjunto
sobre las puntag dol torno, para el adelgazamiento del tubo;
El didmetro del mandil autocentrable corresponde exactamen-—
_te al didmetrs interior dol tubo cunndo el micleo -2~ no estd
R todavia introducido dentro, do manera quo cuando todo ol mandril

ostd sibuado dentro del tubo, se producird en 4ste, un aumonto é
do didmetro y, por consiguionte un enderezamiento del tubo y rec



tificacidn de su forma;
 Dicha rectificacidn no serfa, sin embargo, U ficicnte para
275°conéeguir uniformidad de esperar en cada seccidn transversal,
bajo la accidn normal del torno, ya que apesar de la accidn
del mandril de expansidn, el tubo consekve siompre alguna pe-
quefla irregularidad de forma;
Es preciso, pues, que el #til del tormo pueda segulr al tu-
28 epo on sus imperfocciones deo excentricidad.

& oste efocto se dispone el dispositivo pantogrdfico de
las figuras 6-7, constituido por um rodillo -6~ que sigue el
perfil de la seccién transversal del tubo l, ¥ que es solida-

_rio del porta-til, mediante el tornmillo -8-, con lo que el
285egt41 puede segu?r 1a seccidn transversal del tubo, a¥anzando

o retrocediendo,
Panto el rodillo —6- como el prota-dtil -7- forman parte

do un grupo ~9- f£ijo al carro normal del torno, y dste carro

se desplaza transversalmente sobre su colisa, accionado no por

_el habitual tornillo, sino por resotrtes, contrapesos, u otro
20 emecanismo parecido, que mantienen el rodillo ¥y el dtil siem—

pre on contacto con el tibo que han de tornear, siguiendole

en sus imperfecciones de excentricidad,
El porta-rodillo -10-; termina en su extremo opuweosto &1 ro-
dillo, vpor uma porcidn fileteada -11- sobre la que s6 ator-

‘pilla una rueda dentada 12, que al girar, hace desplazar el
29%epodilio ~6- rTespecto al popta-dtil -7-. Una segun#a rueda den-

tada =13~ que pivota sobre el g®supo -7-, ostd provista de un
brazo -l4- cuya longitud como brazo de palanca, es regulable
mediante un tormillo -15-. E1l brazo -14- estd provisto de una
_ruedecita que rueda sobre una colisa ~17- cuya inclinacidn res—
3Oo'peoto a la horizontal puede variarse a voluntad del oparador;

dicha colisa =17- puede ser de perfil rectilfneo, perbdélico
o cualquier otro apto para obtemer gobre el tormo, pasadas

rectilfneas, parabdlicas o de otra curva cuaslquiera que de de-

Soe.



D1 dispositivo uantocrdfico doscrito, funciona de 1la sighien—
to manera: so empioza por tornear el cxtromo dol tubo, hacien-
do apgyar'él rodillo ~6-~ sobre el tubo de modo gue el dtil
-7—- lo avance lo necesario para leovantar la cantidad de ma-
terial quc so desea arrancar.

310, Bl carro del torno se desplaza normalmente on sentido lon-
gitudonal, conduciendo consigo todo el yrupo -9~ y obligando
al brazo -14- a geguir con su ruedecita -16- sobre la colisa-
17~ convenientemonte inclinada, Esto produce la osditacidn del
brazo -l4- y hace, por consizuiente, girar la rueda -13-, la

315.cual, a su vez, transmite ol movimicnto a la rueda 12, Se ob-
tiene as{ el desvlazamionto del porte-rodillo -10- en -12- P,
por consiguicnto del rodillo -6-—- ¥ asi so reduce gradualmen-—
te el espacio de que ol dtil avanza oL rodillo, al comenzar,
Este espacio se reducird a cero, cuando el rodillo -6-, que

320 .sigue siempre al tubo on su rotacidn llegue cerca de la mi-
tad de la longitud del tubo o a otra distancia fijada por el
operador;

S4i la colisa -17- os perfectamente rectilinea se obtendrd
un adolgazanmionto cdnico de genmeratricos roctilfineas; si, pbr
325.e1 countrario dicha colisa fuesc curvilinea, por cjomplo: para-
bdlica, se obtendrd uvn adclgazamiento curvilineo corrsspon=—
diente, Dpor cjemplo: parbdlico;
La palanca -14- dol pantdgrafo, puedo tombidn disponerse
de manora que octd onlazada directamente al drgano que produ-
3%0.co el desplazaniento del rodillo -0- respocto al porta-util

o7-,0 dcl porta-dtil -7-, rospecto al rodillo —6-.

En las figuras 8-25, se indican por los mimeros de referon-
cia-18~ y -19- respectivemonte, ol gomi-molde inferior v el
guperior, do una sola pieza o Tormados por blogques -2- que

pucden deslizar sobre la base comin -21- y que se mantienen



unidos: por la espiga -22- quo los atraviesa, miendo ostar
cadn wno do dichos blogues, formados por una scle pleza,
o bien, & gcu vez, por virias piezas limitadas pox las
1fnons de tapgencia -R4— g las curvas ue originan las seccio~
1404 hos truncverseles de la hélice; —26— oo un listén de que es—
td provisto ol blogue -20-; —1— es8 ol cuerpo sdlido hweco de
que se parte para i obtencidn da la hdélice, provisto en sus
dos extremos do tapones cldsticos pura pouerlc eon comunica-—~
cidn con el recipientac, autcclave o acumulador ~26- destinado
125¢ 5 guministrarle el liguide, fluido o nasa pldstica que ha de
groducir la contra-rrosidn on su interior; -2% = ropresenta
cl espacio para 1o expansidn o juego, en los bordes longitu~
dinales do las superTicies perfiladas de los moldeg; =28~ ro-—
prosenta la rebaba a cortar do 1a hélice modenda; —-22- son las
150'guias dispuestas en el aparato detinado al estampado de la hé-
lico entre lus que se dcsliza ol semi-molde superior con el
cuerpo s8dlido lwmeco; -30- son ios rogories que wmantienen le-
vantado el blogus central -31- con ol cuerpo sdiido hueco,
durante el molidecado. E1l nidmero ~32- represeata las condic~
155¢54onas que emnlazan ¢l cucrpo sdlido hueco -1i- al recipiento
26— a travos de las vdlvulas; -33- una vdleula de reduccidn
o un pulsador -34- intcrcalado en Lugar apropiado sobre dicha
conduccidn; =36- og un grifo do salide de alre; -36- es un
mandmetro; —-37- son los taponcs para la conexidn del cuerpo
160. 4¢11d0 hucco -l- con las conduccidnes ~32~; las flechas ~38-
indican la accidn do la presidn de moldeads oxterior al cuer-
po sdlido huecoc; las flechas ~39- seiialan la accidn de la
contra-prosidn interior; —40~ es la hélice moldeada ¥ ~41-

su ndcleo o cubo,.

165.
Los tapoues =37- de malerial oldstico (fig.2-R9) estdn apo-

yadas sobro un cicrtc nitucro de lisgtounes digpuestos Ptadial-



nente =43~ on ol interior del tubo -1- sujetados, por ejem=-
plo, por el mismo mimero deo pormos —-44- y fijos en orificios
~labrados radialmente en el contormno del tubo.
10« yUua voz terminado el noldeado, el eldstico se deforma se-
- sdn lg doformacion del tubo, tal como sc indica en las figs;
20 y 38.
Al decir tubo, nos roferimos, ovidentemonto, & la porcidn
~de tubo, cortsds a la longitud necesaria para obtener una hé-
175+ 1106 Go dotorminado didmetro o una palota do hdlice de la lon~-
zitud deseada; esta porcidn de tuvo, euld provista en sus extre-
mos de un filotcado destinado a servir para todas las opéra—
ciones do montedo y desmontedo, necesarias para la fijacidn,
iutroduceidn y estraccidn de los dtilen gque han de servir
180.en las digtintego oporacicnes ds adelgazamiento, espampado y
noldeado del tubo.
n Dentrc do la egsencislidad do la patente, podrdn variary to-
dos los detalles de oiccuveidn del procedimiento ds construce-
cidn de ndlicorn o moletas de hélice a partir ds cusrpos sé-
1idos hwecos, an® como losg dctalles de construccida y for-
185.ma de los digpositivos descritos pare la reslizacidn del mencio-
nado procedimiento;
WoTaA:
Esgta natente se caracterizo esencizlmente por:
18 — En la primers fase del procedimiento para obtener hé-
190.1lices o paletas de hélice, directamente a partir de cuerpos sé
lidos huecos, es decir en la fase de rectificacidn del tubo y
redvceidn de su espesor para darle una resistcncie uniforme, el
. gsizstema de llegar a la obteoncidn de un espesor en cada una de

las secciones transversales del tubo debidamente adelgazado,
195.curya resistencia consisto osencialmente en enderezar el tubo

v rectificar su forma cilindrice mediante un mandril de oxpan-

sidn aplicado a su interior y despues tornearlo de mamera que
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el Udtil torneador, durante su funciopanmionto, sigzo constaante-

ncuto el contornc dcl tubo wor estar eonlazado & un dispogitivo
200 ,partogrdfico counvenieaiemente dismuesto;

28 — Dispositivo naantogrdffico para werilor ol nontaje del wek

Util sobre el tubo que se ha do adelgazar, dc mangra gque se¢ ob-

texnze an opsgor wailor:o on cala corte trarsversal, (segdn la

raivindicacidn 12), congtituico egencialments nor uvn rodillo
205-que ge apuya sobro ¢l tubo vy que, Junto cou Gl vrota-itil, Lop-

pa marte ds un grupo wontado sobre sl carre dol torno, siondo

accinnado {(Aicho carmo) por resorhos, cortzenesos i o%ros moca-

nisiaos reciaon, canaces de ogeguwar s degplecaglentce traas—
vorsal; la gradual variscidn de avence del Util  respecto al
210e 1041110 gue le sirve de guia, obtenida durante la marchn lon-
gituddnal Cel carro del townc, nor medio de via malanca arros—
trada por dicho carro y provista de vne ruedecilla que rueda
gobwe una colisa en pendionte, cuma irclinscidn se ha gradua-
o previamonte, dc manera que, por cete deslizanmicnto, dicha
215, palanca oscila alrededor de su pivote y drovocs la rotacidn de @
un gruvo de ruedas dentodas que o sv vez provoca el desplazanien
to longitudinal dc la barra one sostiens al rodillo que sigue
el contormo Cel tubo, por ewtar dicha barrz, poxr uno de sus ex-
tromos, engranande con unu de las moacionades rucdas;
220. 3¢ - Dispocitivo pantogrdiico seguds la reivindicacidn 2¢ ca-
rocterizado porgue 1o coli csobre que rueds lo ruedecilla do la

palanca arra-trade oor ¢l carro deol torno ¥ deotinada a regular

el avanco &ol Util reswvocto ol wodille, juede tencr cualquier

U]

rfil, por ojonulo, rectilineo, parebdlico o 1. cotra curvatura
226. para obtenor & voluntad vna pasada de reduvccidn del tubo, roc-
tilinea perabdflicz, o do otxa curvatur. eproplada.
42 - Digpositive santosrdfico samin le reivindicacidn 2& ca-
racterizado por ¢l hecho de gue la palanca del pantdgrafo pue-

do estar, tembion, enlazanda dircctamente al drgano que produce




200- el desplazamiento del rodillo respecto al porta-=itil o del
portaltil respecto al rodillo.
59 - loldes para la construccidun de hdlices v paletas
de hdlice a partir de cnerpos sdélidos huecos a los que se
he dado prdviamsnte uns resigtencia uniforme de acuordo con
235, lu reivindicacidn 1%, ¥ en cuyo interior se desarrolla, du-
rante el moldeado, unn contra-presidn adecuada, labrados de
manera gue rcproduzcan en cada una de sus secciones trangsver—
sales, ol porfil defipitivo de la seccidn corrospondiento 4o -
1la hélice, aumentado dc un cierto juego a lc largo de sus

240. bordes longitudinales pars la libre adpfacidn del naterial
durante el moldeado y provistos eu su bords de salida, de én-
trada, o en ambos de una bolsa deutincda a romper ¥y contener
el material oca axceso; el vorfil de estos moldcs estd troza-
do, en cada wna dc sus soccionos, sogﬁn crrves engendradas a

245, »artir de un perfil circular,

62 - lloldes, segdn la reivindiczacidn 52) - caracterisados
por poder estar osastituidos por diversos blogues do longitud
apropiada, adaptados a vra baso cormin vy aprctados uvno centra
otro, formnndo, ¢n total, ol molde propiancxzte dicho, y do ma~

250+ nors que los blogues puedsn desiizar sobre 1o base corndn en
sontido lonzitudinal para sucentar o dispimuir su ntnero, si

es vreciso v yudiendo tounr o1 conjunto, distintas inclinacic-~

-

neg, ve rocuecto s la horizontnl, ya en gsentido vertical,
e -~ Mnldos semin lo roivindicacidn 6%) -coracterizados por-
255,que calr blocue puede estar formado por diversas piezas, conve-
niontemonte unddad v limitsdas por la 1inea do tangencia a las
curvas generatricss d¢ las secciones de la hélice.
88 - Holdes de Forma segin la reivindicacidn 7%)=- carac-
terizadas por el hecho de que cada blogue puede estar provis-
260 .to de listoner recambiablegs & fin de poder variar el contorno
de la parte lanceolada de la hdélice (perfil curvilineo o rec—
tilineo).

98 - Moldes de formn, segdn las reivindicaciones 5-8) —ca=-




2ngcterizados por ol hecho de que el bloquse central (corres-
pondiente al cubo de la hdlice), estd separado de los blogues

laterales y libre de desplazarse, Jjunto con el cuerpc sdlido
hmeco, que gquoeda sostenido por dicho blogue central en el sen-
tido de la accidn do la presidn, y es conducido estro guias

expresamente dispuestas, acompafidndole durante el estanpado

270,
las papeletas.

108 - Procedimientos para construir, partiendo de cuerpos
sdlidos huocos, a los gue proviamentc sc ha dado una resisten~
cia uniforme, mediante un adelgazamiento racional ¥ segin el

275?istema de la reivindicacidn 1g), hélices o paletas de hélice,
Sirvidndose de moldos que comprimen el cuerpo sdlido hueco,
mientras en su interior se desarrolla una contrapresidn apro-
piada, caracterizada poTr ol hecho que dicha contra-presidn
ge obtiene introduciendo un 1ligquido o una nmasa pastosa seni-den-
sa en ol interior del cuerpo sdlido hueco, puesto a cste efec-—
280%0, on comunicacidn hermdtica con un rocipiente, autoclave o
acunulador, exprosanente previsto para determinar la plena car-—
ga del cuorpo sélido hueco (hasta la completa expulsidén del ai-
re) y la presién interna inicial; dicho 1fquido o masa pldsti-
285?a serd capaz do adquirir una tomperatura variable que pueda
llegar a valores muy olevados.
112 - Instalacién para la realizacidn del uyrocedimiento de
1a reivindicacidn 10) - caracteitzada por el hecho de quec en
1a conduccidn que lleva el 1lfguido o masa pldstica al interior

del cuerpo sélido hueco, e intercala una v4{lvula de reduc-

4
290. 4
90cién, regulable & mAno o autondticamonte, mediante una cali- st

bracidn apropiada, con el £in de regular la contra-prosidén en

6l interior del cuerpo sdlido hueco, durante la oparacidn del

astampado;

198 - Instalacidn segin la roivindicacidn 11) - caracterizafﬁ
295 Y 1\?’
da por ostar provista de un drgano pulsador, cuyas pulsacionos
se obtiemen por ol mismo 1fguido que lo atraviesa o por cvml-
gquier accionamiento independientc, con el fin de producir



una contra-presidn pulsante hasta alcanzar ol golpe de arie;
te o una gsucesidn do golpes de ariete en el interior del
300guorpo sélido hueco durante el estampado;

13 - Procedimiento segfn la reivindicacién 10)-caracteriza-
do porque la contra-presidn ob el interior del cuerpo sélido
hueco, estd defasado respecto & la presidn del molde, do manera
que a cada impulsidén de 1lfguido o fluido por los cilindros de

305.1a prensa, corresponda un paso en el avance del molde y vice-
versa, produciéndose, por la pulsacidn, una mas perfecta adap-
tacidn del material a ostampar;

14 - Procedimiento segin la roivindicacidn 10) ~ caracteri-

_zado por el hecho que el cuerpo sdlido hueco, junto con todo
310.el molde, se sumorje durante la operacidn en unrlfguido o ma-
sa pldstica semidensa, llevada a temperatura elevada.

15 - Procedimiento segdn la reivindicaciém céiracterizado por
ol hecho de que el cuerpo sdlido hueco es slevado a alta tempe-
ratura durante el moldeado, en concomitanocia con el mercurio,
315.amalgama u otro matorial apropjado unasdos para crear la contms
~prepidn necesaria en el interior del cuerpo sdlido hueco duran-
to el moldeado. .
16 - Tapones para hacer estance la unidn del tubdo relativa—zi
‘mente & la presidn interior durante ol estampado segin el pr*
320.cedimiento de la reivindicacidn 10)-caracterizados por estar )
formados do material eldstico y montados en el interior del
tu¥o apoydndolos sobre discos, que soparan, a Su vez, sobre kia—
tones dispuestos radialmente en el interior del tubo; estos lis-
. tones pmedansn estar formados por dabezas de tornillos fijos
825.0n orificios practicados radialmente enm el contorno del tubo;

17- "UN NUEVO BEBOCEDIMIENTO PARA IA CONSTRUCCION DE HELICES

DE PROPUISION Y PALETAS DE HELICE DIRECTAMENTE DE CUERPOS SO-
LIB6S HUECOS CON 10S CORRESPONDIENTES DISPOSITIVOS PARA PO-
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