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MEMORIA DESCRIPTIVA
pars solicitar
PATEXNTE DE INVENCIOYX
' ‘en
BEsPafix
por VEINTE afios
& nombre de Gilbert Flevet, de nacionalidad belga, residente

en Chanssée 4'Audenserde, 66, Tournal, Bélglos, por:

"UN PROGEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIRZAS HUBOAS™,

“0-0=0~0~0~-0=0=0=0=0=0=0=0=0=0-~

Bl invento se refiere a un precedimientc indus-
trial para la fabrioacidn de piezas huecas, y mds particular=
mente tubos y plezas andlogas, El objeto del invento es reali-
2ay un procedimiento que permite fabricar tubes, cualquiera

B que sea la relacidn de sus dimensiones transverssles y longi-

tudineles partiendo de aglomerados tales como el cemento y
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el hormigdn d¢ menera répida y econdmica, principalmente en
oocndiciones tales gue las plezas huecas fabricadas ofrezcan
en tods su maea una cohesidn y caracter{sticas fisiocas ¥ me-
eénicas practiocaments constantes, Por este hecho, este pro-
cedimiento es mds racionsl y se opone al emplesdo comunmente
para la reslizacidn de tuboe, segun el onel los miemos ee
fabriocan verticalmente, Ahora bien: esta posicidn es eminen-
temente desfavorable para la vibracion de tales piezas en
una mess de vibraciézi, porque la materia en toda la longitud
de la pieza, estd colocads & distancias demasiado diferentes
para recibir una solicitacidn uniforme y prdocticamente scep=
table para tods la maaaf.

De hecho, las capas inferiores, es decir, las
que estén en contacto con la masa o préximas a ella, reciben
solicitaciones méximas, tanto por el efecto de 1z mesa como
PoT 6l peso ae la materia, al pasec ¢ue las capas superiores
spenas son mlieitaaasl. Por el ocontrariec, en el procedimiento
nneve objeto del invento, las diferencias de distancias se
reduocen en gran manera y este inconveniente se elimina précti-
oament&;

Segin el invento, el proosdimiento originel de
fabriocecion consigte esenclalmente en disponer la pieza hueca
& fabricar, por ejemplo, un tubo, de manera gue su eje longi~-
tudinal sea paralelo o virtuslmente paralelo sl planc del ta-
blero vibratorio. Para el desmcldec, el ndcles se desgprende,
el molde y la pieza que contlens se levantan, y ﬂnalmenté el
molde se desprende para gue deje libre la pleza as{ realizads,

4pliocando este procedimiento de orden genersl,

N
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8l se ocongidera la fabricacidn de un tubo cilindrico, por
ejemplo, por medio de una iasa vibrateria ordinaria, dicho
tubo se ejecutard en un molde solidarizado con dicha mesa
vibratoria, en tales condiociones gue el eje longitudinal del
tubo sea paralelo al tablero sﬁperior de la mesa vibratoria,
es decir, gue dicho eje longitudinal del tubo estd dirigido
horizontalmente durante toda vibracidn; Cuando se consigne
una compacidad suficiente, se quita el ﬁﬁclao cilindrico,

se levanta el molde y luego se desprende de manera gue el tubo
resulta, as{ desmoldeado, en pie sobre unc de sus extremos;
En el caso de que el didmetro exterior del tubo sea insuficiente
para a&segurarls unsa base de sustentacion lo bastante grande,

el nicleo de fabricacidn se puede sustituir por un nicleo pro-
visional, por ajemplo ds madera, hasta después de fraguar el
cemento, es decir, hasta 6l momento en que la pieza se puede
manejar normsalmente,

Este procedimliento de orden general ase easquemati-
za en los dibujos 1 & § ansxos, en los cuales:

La figura 1 representa un corte radial longitudi=-
nel del dispositivo objeto del invente. En esta figurs, el
molde 1 se combina con un nidcleo 2, placas de tope 3, 4, y el
tablero vibratorio 5, de mandra que la pileza 6 es fabricada
y sometida a vibraeidn en posiocidn horizontal, es decir, siendo
el eje i~B de la pleza 2 paralelo al planc C~D del tablero
vibratorio 5, “

La figura 2 esguematiza un cozfe radial longitudi-
nal dado por la pleza levantada 2, Dicha figura indica méds

particularmente los movimientos relstivos realizados sobre el
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ndcleo 2 y ssbre los costados del molde 1, para libertar la
pieza fabrioada‘. Ia retirada del ndcleo 2 se hard en genersl,
pero mo exclusivamente, cunando el molde se encuentra &in en
posicion horizontal; Sin embargo, como se esquematiza en la
figura 2, nada ge opone a la retirads de dicho ndcleo en la
posicidn vertioal, pues el peso de la pileza y su rozamiento
sobre las parsdes del molde pusden también explotarse util~
mente como contrapeso para efectﬁar esta desprend.imien‘ho..
En onantoc al desprendimiento del molde propiamente diche 1,
8¢ hard en general despegando sus costados perfilados en forma
de coguillas y montados en oharneiaé. 0 bien el molde se hard
divieible en dos partes, cada una de las onales seas independien~
te y estd provisionalmente solidarizads por un medio de suje=-
cidn o de apretamiento adecuado, .

' La figura 3 esquematiza el conduoto 1 desprendide
de sus elementos me-ca'nioos; No constituye evidentemente mds
que un ejemplo de realizacidn, siendo el procedimiento ¥ los
dispogitivos subsiguientes de aplicacidn absolutamente generall.

Las figuras 4 y 6 esquematizan, por lo demds,

igualmente & t{tulo de ejemplc, un corte longitudinal y en vise
ta de perfil respectivamente, una pisza de forma compleja, gne
puede reslizarse segun el invento, exactamsnte con la misma
faocllidad y practicamente con igual rapidez gue el simple ci~-
1indro hueco esgnematizado en las figuras préoedentes; Se trata
en las figuras 4 y 6 de un tubo 7 que tieme una superfiocie de
asiento 8, y en uno de sus extiremos una virola mache 9 y en
otro un mandrilado 10, ouyas dimensiones son tales que la viro-

la macho 9 de nn tubo contiguc pueda ajuster en ells,
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41 efecto de hacer resaltar mds el cardcter as
universalidad del procedimiento, objeto prineipal del invente,
me describird & continuacidn en detalls una aplicacidn a un
material completo gque permite la fabriocacidn industrial de pie-
zas hueqaa comple jas esgun losg dibujos de las figuras 4 y 5,

y ss esquematiza dicho procedimiento en los dibujos anexos,
en los cnales:

La figura 6 es une vista en perspectiva del molde
proplamente alchc. :

La figura 7 es una vista en perspectiva del nicleo
y de sus eo;mi'tes..

La figura € es una vista en perspectiva de la ocuna
gue solidariza el molde oon la mese vibrateria.

Ia figura 9 es nn corte longitudinal dado por el
conjunto montads sobre la mesa vibrateria,

La figura 10 es un corte longitudinsl dado por
la lfnea X-X do la figura 9.

La figura 11 es un corte dado por la l{nea XI~XI
& la figura 9,

La figura 12 es un corte similar al de la figura
11 pero despuds de la fase de vibraoidn,

La figura 13 “— un corte similar al de la figura
11 representdndose el molde durante la fase de desprendimiento
de la pleza,

Kl molde propiamente dicho 1 eatd formado de dos
lados 11, 12 gue reproducen cads uno medio molde‘. Cada costa=
de - termina en los dos extremos por unas plezas respectiva=-
mente 13, 14 y 15, 16, de manera que en su posicidn de montaje
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el molde 1 tiene en cads extremo dos guslderas gue tlenen un
borde inferior reotilineo, respectivamente 17, 18, para dar
&l molde un buen asiento; los bordes laterales de dichas goale
deras aon‘ eurvos para raolltsar el ajuste ael molde sobre la
ouna 19 gue debe solidarirzarlo con la mesa vibratoria_ﬁ; Tag
dos partes del molde pueden solidarizarge firmemmnte una a
otra por la combinmsocidn de varillas rosoadas 20 montadas en
pivote en uno de los lados 11, por ejemplo, ¥ que vienen a alo~-
Jarse en la ranura Z1 de una pilegs de apoyc adecusda 22 soli-~
daria del segundo lado 12 del molde; La tnerca 23 puede haosr
endrgioa presion contra dicha pleza de apoyo 22, para lo oual
la cara externa de ésta e:a ligerémnte odncava. Lae tuercss 23
aera'g. con preferencia de aletas, anillos, ¢ dlspuestas de
oualquier manera adscnade pars poder manejarias f4oilmente &
msno. El molde se completa con unos peguefios estribos 24 gue
sirven de soportes & clavijJas 25 que atraviesan la parte oo~
rrespondiente de la pared del mol_de;. Bsta clavija exigte en
cads extremo de oada uno de loe dos lados 11, 18, y se coloca
delante de los soportes del miclec.. Tienen por fuhdo’n la de
mantener en su sitio dichos soportes del micleo.. Bn este oaso,
ests ultimo estd constitufde por un tubo cilfnirico 26 provl&-
to en un extremoc 4e empufiaduras 27 o de cnalesquiera otres
drgancs de aaidero; Bste ndoleo es de longitud superior & la
del molde 1'.‘ Se mantiene en su sitio por dos anillos 28 y 29,
de psrfil i1déntico a la seccidn interior del mold.o‘, es deoir,
& 1la secolidn derecha de la piesga a fabriocar oon ayuda de dicho
mold.e‘. En el caso elegido a t{tulo de¢ ejemplo, eatas mismas
Piezas de apoyo 28, 29, se utilizan pars rsalizar durante el
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moldeo los extremos perfilados 9, 10 (£igura 4) del oconfusto

de encaje. & este efeoto, estos anillos-soportes 25, 29 tismen
en los orificios un hombro regpsotivamente 56, 51; Eatos anillosg~
soportes viensn'Q ajustarse en el molde de manera que su plano
anterior se cologue ey el planc de la parsd externa ds las pie-
gag 13, 16 y 14, 16; En este caso, dichos anilloas-sopories

28, 29 tiensn un borde rectilfneo superior, respectivamente 32,
83, que corresponds & la mperficie de asiento 8 (figurs 5) de
la pieza hueoca especial fabriosds. Bl molde 1 ¥y su ndclec man-
tenide en su sitio por los anilloe~-soportes 28, 29 ae solida-
rizen con la mesa vibratoria & por una cuna esgpecial 19 ocon al
fin expreso de satisfacer la oondieidn esencial del prooedi-
miento de fabricad on objeto del invents, es decir, oon el fin
de fabricar la pleza, siendo su ejJe longitudinel paralelo al
planc superior del tablero vibratqzio 5; Bn este oaso, la onna
especial 19 estéd oconstituida por un marco formade de cantoneras
24, 35, 36; 37 sujetes al tablero vibratoric 5 per pernos 38,
por ejemplo; BEste merco sestiené dos paredes de extremo 39, 40,
que tienen un recorte central, respectivamente 41, 4£ pasra el
elojamiento de los topes salientes del nuoclec aa. BE molde
propiamente dicho se solidariza oon dicha ouna 19 por el hecho
ée que sus piezas de extremc viemen a ajustaree en correderas,
respectivamente43, 44, formadas por el enderezamiento de los
bordes laterales de las paredes 39 y 40 y dichas piszas vienen
a apoyarse en varillas transversalesihS, 45 fijadas en la cara
interna de dichas paredes de tope 43, 44; Batas ultimas se esta~
bilizan mediante pa:éoelas 47, 48, 49, 60, quo las unsn oon las

cantoneras longitudinsles 36, 37,
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Por tanto, comoc se observard, el procedimiento del
invento puede apliogrse incluso para haosr plezas complejas oon
la misma distancia gue para hacer piezas simples; En efecto,
basta en tal caso, eatando la cuna 19 sunjeta &l téhlere vibra-
tério 5, colocar en ella el molde 1, haciendo deslizarse las
gualderas de tope en las corrsderas correspondientes, habidndo=-
se coloocado previamente el nucleo 26 por la coloecacicn debids
ds los anillos~-soportes 28, 29;‘Estos §ltimos se mantiensn momen~
ténsamente en su debida posicidn por la penetracidn de las cla-
vijes 256 que tisnen un diente que limita su desplazamiento li-
nsal; Tlteriormente, basta introducir el aglomerado, por ejem~
plo el cemento o el hormigdn, armado o no, por lgparte superior
del molde que se mantiens abierto, El aglomeradc se infiltra
normalmente entre la pared externa del nidclec 26 y la pared
interna del molde 1; Cuando la vibraocidon se Juzga suficients,
basta regular la materia a los haces de la parte abierta supe~
rior del molde, Para evitar la formacidn de agujeros en el lu~
gar de las clavijas 25 estas ultimas ss colocan en su posioidn
retirada antes de 1= vibracidn pues la materia que 1llena el
molde es capaz de llenar la funoion de dichas clavijas, es decir, ;
de mantener en su sitlio los anillos~soportes 28, 29;

Cuando la pieza estd terminada, basta efectuar una
traceion sobre las empufiaduras 27 para desprender el niicleo 26,
Luego el molde se levanta de su cuna y se levanta de manera
gue la pleza se encuentra entonces oon el eje dirigido vertical~
mente; Basta, para terminar deapegar los ocostados 11, 12 del
moldse, ror una maniobra en sentido convenisente y por despren~

dimiento de las tuercas 23, La pieza queda as{ completamente

- B -
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26

terminade y el mol&e ¥ sus accesorios pueden utilizarse inmee
dlatamente para fabricar una nueva pieza. '

8o pueds evidentemente ocompletar sl material arri~
ba descrito mediante aceesorios, bien para adaptarlo a las
plezas a fabriéar, bien para facilitar su puesta en préctica.
Por ejemplo, las piezas movibles contiguas, tazles como los
costados del molde pueden tener unas pequefiag placas entran-
tes 51 parcialmente sujetas a una de las piezas movibles y gue
forman sakientes para venir a reeubrir perocialmente la otra
pleza movible gue forma por este hecho elementos de tope, de
ajuste y de Tegulacidn gue aseguran a la vez una coloocacidn en
ia poeicign debida: e las pilezas movibles y una mejor solidari-
zaoidn de detas, Evidentemente se pueden imaginar otros muchos
acoesorios,

La ouna no tiene por necesidad la forma de reali-
zacidn que se ha dado a mero t{tulc de ejemplo, y pusden ima=-
glnarse otros muchos mediocs para mantener el melde y la pileza
en posicidn correcta y para solidarizarios ocon la mesa vibrato-
ria; Una variante podrd también censistir enm una cunma mdltiple
oapaz de sostener eimultdneamente varios moldes de forma y di-
mensiones iguales o diferenxes; Anglogamente, pueden tomarse
medidas para efectuar el desmoldeo de las piezas manteniende
detas en posicidn horizontel, Tos moldes, la ocuna, el nvcleo
y sus soportes se harédn en genéral de metal, pero podrfan hacer~-
se de cualguier otra materia adecuada para el moldeo y desmole~
deo de las pilezas de aglomerades, y mds especialmente de cemen-
to y de hormigon armado o no. As{, pues, el procedimiento obje~

to del invento es realmente industrial y de erden general,
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Esta solicitud que corressponds a la presentads en
Beélgioz el 12 de Noviembre de 1944, bajo el ndmerc rﬁ.v'. 37;665,
se acoge & los beneficios del artfouloc 51 del vigente Bstatuto
sobre Propiedad Industrial,

-0~ NOTA -0 =

Los puntos de invencion propia y nueva gque se
pregentan paré que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Bspafia, por VEINTE afios, son los siguisntes:

lﬂ; -~ Un procedimiente para fabriear piezas hueoss
de aglomerados y mds partioularmente de osmento y hormigdn
armado o no, partiendo de un dispositive vibratorio, caracte-
rizado por el hecho de que la pleza se hacs vibrar de tal ma-
nera gue durante la vibracidn su eje longitudinal easté ocolooa~
o y se manxengg yaralelo al plano del eje vibratoric.

22, - Un procedimiento para la fabricacidn de tu~-
bos y piezas hﬁeoas andl ogas, caracterizade por el hecho de
que seo resliizan por’vibraoidn 80bre una mesa vibratoris, dis~
poniéndose el molde y el ndcleo de tal suerte gue la pieza se
fabrioca con el eje longitudinal ocolocadc y mantenido paralelo
al plane del tablexro vlbratorio; ’

zn; - Un procedimiento para la fabricacion de
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tubos y piezae hunsoas andlogas segin se reivindica en los
puntos 12 y 22, oaracterizado por el hecho de gue el molde

se colooca en una omna golidaria de la mesa vibratoria, dis~

 ponidniose el molde que sostiens el nicleo y el conjmnto de

tal manera gus el tubo o pleza hneca andloga se sometan & Vi-
braeidn ocon el eje longitudinal colocado y mantenido paralela-
mente &l plano 'del tablero vibratorio; )

48, = Un procedimiento segin se Teivindica en los
puntes 12, 22 y 3¢, oaracterigado ;po:b el hecho de gue el tubo
s somete a vibracidn con el eje colocado y mantenido parale=
lo 2l eje del planc del tablero vibratorioc y despuds de la
fase de vibracion el ntoleo se retira, el molde se levanta y
lnego se desprende de manera que la pleza guede :’Li‘ore‘ en posi-
oLdn vertical, es decir, oon su eje longitudinal colocedo Vver-
tioalmente; _

5 ﬁ; - Un procedimiento para la fabriocaci¥in de
plezas hueocas.

Tal y como se ha desorito en la Eamoria: qﬁe ante-
cede, representade en los dibnjos gque se acompafian y osn loa
fines que ses han especificad.o;

Bata Memorie consta de once hojas escritas por

una secla cara,
wearis, 4 3JUN. 1947

G/,



.

SSCALA VARIABLBaw CILBERT FLEVEDe=

;
| O Moty
ﬁlij'%ﬂm

: - ==

€. _

6 5

A TN A5
i

Vorrrsd

s i 3







g e e

A

BlAlae VARIALL Dew




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



