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PATENTs D INVENCION

por 20 afios
por "UN PROCLDIMI=NTO, CON SUS DISPOSITIVOS sSuNCIALLS,
PARA BL MOLDEO MuCANICO Ds PILZAS CLRAMICAS TUBULARES",
a favor de D. Pablo Llopis Furquet, de nacionalidad es-
pafiola, domiciliado en mOiins de Rey (Barcelona), AV. Ge-

neralisimoc Franco, 233.

MEMORIA DuSCRIPTIVA

gl recurrente he ideado y puesto en ejecucidn préc-
tice un procedimiento con sus dispositivos esenclales,
para el moldeo mecénico de plezas cerdmicas tubulares,
que revoluciona los procedimientos conocidos, creando
la posibilidad de resolver con tierra cocida las tube-
rias de desagiie pluviales y aguas residuales que se uti-
ligan en diferentes modalidades y para diversos usos en
el srte de la construccidn; con todas las ventajas de
opden econdmico y estético gue de esta posibilidad se

derivan.
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kste procedimiento y sus dispositivos esenciales,

son nuevos y de la propia invencidn del recurrente por
1o cual, €ste solicita que se le garsntice en su propie-
dad y explotacidn exclusiva mediante la concesidén de

la Patente de invencidn a que se refiere la presente me~
moria degcriptiva.

11 procedimiento de moldeo ideado va precedido
del amasado fino de la arcillas con agua y va seguido, co-
mo es 1ldgico, de la coccidn ulterior de las piezas ya
moldeadas, coccidn que se efectua en los hornos ya cono-
cidos.

Bl invento se refiere y afecta estrictamente, nor
tanto, al oproceso de moldear la tierra, o sea la arcills
yva amasada y uniformizada, saliente de una méaquina ge-
neral de moldeo por présién: afecta por tantc gl dispo-
sitivo de salida de esta miquina para formar una cafia
tubular, recta o curva, gue congtituirsd una pieza de de-~
sagie y a un dispositivo especial para formar la cepa o
ensanchamiento de enlace terminal propio de estas piezas.

Afecta el procedimiento ideadc al proceso para re-
coger el elemento tubular a medida que sale ya moldeado,
todavia blando. evitando su deforgpacidn y su arrugado
tanto de la caiia como de su copa; al dispositivo para
recogerlo, al dispositivo para evitar la deformacidn y
al dispositivo y proceso para asegurar y consolidar la
perfecta forma cilindrica de la cafia y de su copa.

Afecta también este procedimiento al modo y dispo-
gitivo para cortar a escuadra y a longitud fija tods ls
pieza con la seguridad de que lg longitud de cafils y de
la copa sean mateméticamente exactas en todas lag piezas

fabricadas.
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Es esencigl, en el procedimiento ideado, el modo
y el dispositivo esencial para trasladaer la pieza ya mol-
deada y cortada, ¥ aun blanda, sobre una cuna eapecial
de transporte. ms esencial un secado previo al aire, de
corts duracidn, de esta nieza mantenida en reposo dentro
de su cuna.

&s esencial, asimismo, el dispositivo y el a rmazdn
substancial para secar y coagular completamente estas pie-
zas moldeadas antes de entregarlas a la seccidn de coceidn.

De un modo suscinto y substantivo el procedimiento
vy sus dispositivos esencilales podemos describirlos a con-
tinuscidén refiriéndonos a tituloc de ejemplo, a los dibu jos
ad juntos. =stos dibujos se refieren concretanente al mole-
deo de vpiezas tubulares rectas. Las curvas y codos se mol-
dearén en forme andloga variando sdélo los armazones.

wn la base -l- correspondiente a la salida de la tie-
rra amasada de la méquina de moldear a presidn que se uti-
lice, figuras II y IIL, se prevé ura ranurs ~2- casl anu-
lar del didmetro de la copa o ensaenchamiento -3~ que for-
mard el enlace del tubo -4-, figura I.

La parte central circular -5- de esta ranura anular
-2-, se forma en relieve plano con bordes exteriores re-
dondeados. Adaptado eun la varte exterior de esta baae ~1-
de la migiina va fijo un dispositivo compuesto de dos guias
bigeladas horizontales -6-~ a lo largo de las cuales se des—
plazan a la vez y en s entidos contrarios rozando a la ba-
se -l- dog piezas ~7- accionadas & la vez por el sistema
articulado, constituido por la palanca de mando ~8~ y las
bielas ~9- y las palencas —10-.

Estas dos pilezas planas, gemelas, de cantos biselados
-7- presentan sus bordes centrales con escotaduras semi-

circulares —~11- del dismetro exterior de la cafia de la pie-
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za -4~ tubular, siendo el perfil -12- de estos bordes si-

nuoso, figurs IV, para moldear la sélucidn de continuidad
-13- entre cafia =-4- y copa -3- del tubo.

Frente a este dispositivo de salida se coloca apo-
yado sobre una mésa o banco =-l4~ coaxial con el eje de la
miquina un medio molde de madera -15- de a bpieza tubular
a moldear, en forma tal gue al salir la tierra pueda ser
cogida con la mano, llevada scbre el molde y recogida por
una cinta flexible -16- para arrastrarls y acompaiarla a
medida que la maquina la expele y a la misma velocidad ¥y
ritmo de salida.

éuando el xtremo de la pieza va a cubrir el medio
molde, se actia sobre la palanca de mando -8-, se abren
las piegas gemelas -7- y en ausencia de éstas se moldea
la copa =3-; se para la mdquina y en tanto la expulsidn
ge inmoviliza, se desplaza axialmente segun -18- todo el
medio molde ~15-~ gobre la messa o banco -=l4- para evitar
que exceso de tierra pueda arrugar la tersura de la co-
pa o extremo ﬁosterior de la pieza moldeada. Se coloca el
medioc molde guperior articulado al efecto por las bisa-
gras -17-, se cortan ambos extremos de la pieza con alam-
bres tensos sobre arquetes, apoyandolos en las bases de
los dos medios moldes -15- armados y cerrados. Je rebti-
ra el medio molde superior y se le substituye con la cu-~
ng =19-, figura VI, formada por tres o m4s listones lon-
gitudinales paralelos -20- rebajados en la zong -21- de
la copa y sostenidecs por apoyos semicirculares -22-; se
une l= cuna con el medio molde: se voltea el conjunto al-
rededor de un eje longitudinal lateral ~23~ hasta dejar
apoyada la cuna sobre el tope lateral -~24-, se retira el
medio molde ~15- y se retira la cuna -19- con la pieza

descansando en ella y se la deja en reposc durante unas
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horas pars adelanter su solidificacidn. Con la misms cuns
se traslada la pieza y se la monta verticalmente sobrerla
pieze de madera -25- que presenta ung canal o regste anu-
lar -26- con salientes radisles =27- con la que coincidirs
la base mayor o de la copa -3- de la pleza; esta pieza que-
da separada del suelo por los rodrigones -28- y presents
el orificio central -29- o de ailreacidn. e coloean tres,
cuatro, o mas costillares -30-, figura IX de perfil medio
acafiado y de forma general en cufia, los cuales se consoli-
dan con los anillos -31-, figura X, y el de cierre o supe-
rior -31-, figuras XI y XII.

| En esta disposicidn pueden mantenerse las piezas sin
riesgo de deformacidn, por tiempo indefinido, hasta su to=
tal solidificacidén pera proceder luego a su coccidn.

Indistintamente, manejando al revés & las piezas des-

lizantes y gemelas de la base de la méquing, moldear, puede
formarse primerc la copa y luego la cafia. Piaciles son de

comprender las Variaciones no esencizles para mcldear pie~

zas curvas, codos, desvios ¥ cruces.

En general, a los efectos legales de la Patente que
se solicita, seran veriables todos cuantos detalles no afec—
ten, alteren, cambien o modifigquen la esenciz del proce-
dimiento y sus dispositivos esenciales aqui descritos.

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de inven-
cidn:

l.- Un procedimiento, con sus dispositivos esenciales, para

el moldeo mecanico de piezas cerdmicas tubulares, que se ca-

racteriza por dar a la tierrs asmasads saliente de lg md-
quine de amasar y moldear, una forma tubuler del didmetro
Yy espesor de la copa o ensanchamiento de enlace de la tu-~

berfa a fabricar, gracias sl emplazamiento, en la boea de
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salida de dicha mdquina, de un dispositivo & boca ranu-
rade; resolviéndose la reduccidén del didmetro de la pieza
galiente para formar su cafia, mediente la intervencidn de
doa piezas desplazebles a la vez y en sentidos gontrarios,
rozantes con lag cara exterior de laz base o dispositivo de
salida de la mdquina, piezes que presentarén en sus res-
pectivos lados centrales, sendas escotaduras semicirculge
res de perfil sinuoso, accionadss & la vez por un siste-
ma articuladc de palancas con una sola de aceidn o mando.
2.~ E1 propio procedimientoc de la reivindicacidén anterior,
caracterizado por el hecho de que la pieza moldeada y aun
blanda saliente de la mdéquina, se recoja por una cinta de
acompafiemientc arrastrada a manoc sobre un medio molde de
la pieza tubular & moldear, medio molde gue se apoya con
capacidad de deslizarse axialmente sobre su banco de sopor-
te situado sobre y a continuacidn del eje de la maquina.
3.~ E1 propic procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de que la pieze blanda
apoyada sobre el medio molde, se cubra con el otro medio
molde, al efecto articulado, en el momento oportuno con
el primero por bisagras laterales.

4.- E1 propio procedimiento de las reivindicacioneas ante-
riores, caracterizado por el hecho de que la pieza ocluida
entre los dos medios moldes se corte, & escuadra, median-
te glambres tensos sobre arquetes guiasdos por bases de
los dos medios moldes. 4

5.~ El propio procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, ceracterizado por el hecho de que se retire el
medic molde superior y se le substituya por una cuna
formada por tres ¢ mds costilles de madera, de_perfil .-

medioc acafiado, rebajadas en le zona de la copa unidas en-
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tre si por medios.ccjinetes semicirculeres de madera,
cuna que se enlags con el medio molde inferior, se voltea
el gonjunto alrededor de un eje lateral hasts dejar apo-
yade a la cuna sobre un tope lateral del banco para reti-
rar luag6 el medio molde y trasladar a la cuns con la pie-
za & un estacionamiento horigontal y aireado.

6.~ E1 propio procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de que, una vez coagu-
lade la pieza, se la traslade con su cuna hestas un arma-
zén formado por una pieza de base horizontal ranurada con
perforacidén central montada sobre rodrigones que la se=
peren del suelo, pieza que presentarsd encajes radiales al=-
rededor de su ranura anular para encajar en ellos unos
costillares sueltos, acanalados y acuchillados, rebaja—
dos segin el perfil de copa y cafia de la pieza para ser
afianzados alrededor de la pieza tubular colocads verti-
cal, mediante piezas anulares de sujecidn y para poder
mantenerla as{ por tiempo indefinido y hasta sw total se-
cado y coagulacidn.

7.~ E1 propio procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de que las operaciones
Yy dispositivos descritos se apliquen en sus variantes no
esenciales para moldear piezas tubulsres de eje curvo o
de enlace, desviacidn, o cruce.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
con la esencialidad de la Patente de invencidn definide
en las enteriores reivindicaciones, cual objeto es:

8.- "UN PROCEDIMIENTO, CON SUS DISPOSITIVOS ESENCIALES,
PARA EL MCLDEC MECANICO DE PIEZAS CERAMICAS TUBULARES".

Consta la presente memoria de ocho hojas folia- o



das, mecanografiedas por una sola cara ¥ del dibujo

200, unido a la nisma.
Barcelona veintisiete de julio de mil novecientos

cincuenta y uno.

P. A. de D. Pablo Llopis Furquet,
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