
*

%

POht DEFECTO DEL
j ";' H. .tu')*.'!,' - ' . ....... -  '.f'SütMi

2 21502
g3l&0!í

#

_ISGI3fR0 DEJPA^TE_m EXTERIOR 

por 20 años

por: " SISTBHA RAPIDO DE DESMOLDE PARA PIEZAS CMKTRIFCGáDAS "

a favor de: Don ALBERTO ROMERO EGUILM3, de nacionalidad es­

pañola ,

domiciliado en: SA¿* SEBAS-KEAR, Secundino Esnaola, 27.

O— O —O — O— O— O— 0 — 0 — O— 3— O— O— O— O— O— O— O — O— j — O— O— O— 0 — 0 — O— J — o — o — o — o

J.^O^^DE^RIPTIVA_

El objeto de la presente Patente da Invención se refie ­

re a un sistema rápido de desmolde para piezas centrifugadas, 

que constituye una esencial innovación en este ramo de la téc­

nica y rué proporciona, oorno resultado industrial, medios 

5 desnoIdeadores capaces de asegurar un perfecto fraguado de
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las piezas centrifugadas, pero fuera del molde propiamente 

dicho, empleándose envolventes mucho mas baratas.

Sabido es que para la fabricación de piezas de hormi­

gón centrifugado es preciso contar con una serie de pesados,

5 fuertes y caros moldes, pus por sus dimensiones son capaces 

de contrarrestar* los esfuerzos que se crean en las piezas en 

fabricación, a l ser sometidas a la centrifugación; pero que 

una vez terminada esta misión, no tienen otra, mas que suje­

tar las piezas para que no se deformen, durante las horas ne- 

10 cesarías para que el fraguado de la masa se lleve a cabo.

De la simple enunciación anterior, se va que e^tos mol­

des funoionan a pleno esfuerzo, solamente durante unos minutos, 

puesto que para mantener la forma, no haoen fa lta  elementos 

tan fuertes, pensando en esto y para poder abaratar la produc­

ís ción, es por lo que se ha ideado un sistema de moldes y con­

tramoldes, que permiten el desmoldeo rápido de las piezas una 

vez centrifugadas y que se expone a continuación;

8e prevó dotar a l molde propiamente dioho de un encami­

sado interior de.chapa fina, suficientemente reforzado y suje- 

20 to por medio de piezas de unión, compuesto dicho encamisado

por dos medios cilindros de chapa con un desarrollo de 300 gra­

dos onda uno, de manera que solapan y forman entre los dos un 

tubo completo. De este modo, la  pieza centrifugada puede ser 

extraída del molde propiamente dioho, soportada por esta oami- 

25 sa o oontramolde, dentro de la que se puede dejar el tiempo

que sea. menester para su fraguado, quedando el molde libre para 

repetir la  operación con. otros contramoldes ouantas veces se 

desee y de contramoldes se disponga.

En el adjunto plano se ha representado una forma de 

30 ejecución de la, invención, de acuerdo con los principios enun-
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oir dos, que se dá a título de ejemplo y sin carácter limita­

tivo alguno.

Le. Fig. A, representa en tres vistas la mitad de un 

molde, propiamente dioho,

6 La Fig. B, representa, asimismo en tres vistas, n ^  mitad

de un contramolde, y

la  Fig.. 0, representa en dos vistas, una. pieza de suje-

oión.

Como puede apreciarse, el molde centrifugación será 

10 de tipo normal, pero se le practican una serie de taladros en 

sus dos uniones, para que pasen a través de ellos unos torni­

llos, cuya función se explicará luego. En la Fig. A. puede ver­

se en el molde - l -  que rodará sobre los relieves -2 -, las b ri­

das de cierre -3 - y los taladros -4 - de que se ha hablado, y 

16 de los que va medio en cada mitad del molde para constituir el 

taladro entero a l presentar las dos mitades.

El contramolde, Fig. B, consiste en dos chapas de hie­

rro galvanizado, curvadas con sección en arco de circunferencia 

de unos 200* y cuyo diámetro exterior corresponde a l interior 

20 del molde. Estos oontramoldea Llevan;dos series de taladros,

- 4-  y -5 -, de los que unos corresponden a los practicados en 

los moldes, y otros, a l lado de éstos, mas paqueaos, a i con­

tramolde.

Las piezas de sujeción, Fig. C, son dos piezas formadas 

25 con perfiles laminados, con sección transversal en triángulo, 

soldadas longitudinalmente y cuyas dimensiones corresponden 

a las de las generatrices de los ¡moldes o contramoldes. Lle­

van dos series de agujeros roscados -4 - y -5 -, en correspon­

dencia con los que llevan los moldes y contramoldes descritos.

30 El funcionamiento es como sigue;
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' Se monta el contramolde, sujetando las dos piezas que lo 

forman como un tubo, montando una sobre otra hasta que los agu­

jeros coincidan y poniendo unos tornillos de cabeza avellanada 

se sujeta el contramolde a las piezas de sujeción .. A conti- 

5 nuación, se mete este armado dentro de los moldes de centrifu­

gación, gue se sujetan a lo anterior por medio de los torni­

llos previstos y entre s í, para formar una unidad fuerte con 

los tornillos y bridas exteriores.

Una vez centrifugada la pieza y de acuerdo en la posición 

10 en que se quiera dejar para su fraguado, se procede a quitar 

los tornillos de sujeción, del molde con las piezas de sujer 

oión y los de las bridas de unión, dejándose entonces la pieza 

dentro del oontramolde, hasta su total fraguado y una vez ter­

minado áste se prooade a desmontar el oontramolde para su ulte- 

15 rio r utilización.

Descrita suficientemente la invención, así como la ma­

nera de realizarla prácticamente, debe haoerse constar que es 

susceptible de cualesquiera modificación de detalle que no a l­

tere su fundamento.

30 J3_ 0 __T_ A

Los puntos esenciales que se reivindican para que sean 

objeto de esta Patente de Invención, son los siguientes:

-1 .- Sistema rápido de desmolde para, piezas centrifu­

gadas, caracterizado por la  dotación, dentro del molde propla- 

35 mente dicho, de un oontramolde, de diámetro igual a l del inte­

rio r del molde, de círculo de unos 3008 cada uno, capaces de 

constituir, en combinación con dos piezas do sujeción , un 

contramolde tubular dentro del que queda constituida la  pieza 

centrifugada que se mantiene en el mismo, el tiempo neoesario 

30 para su fraguado, después da la  extracción del contramolde del
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molde.

3 .- Sistema rápido de desmolde par:, pieza# centrifugadas, 

sacar reiv ind icación  1, caracterizado porque a. dicho efecto se 

practican en e l molde, en la  zona de unión de sus dos mitades,

5 o r if ic io s  iue se corresponden con otros practicados en e l oon- 

tramoIda, yendo áste provisto además de otros o r if ic io s  a l lado 

do - estos, pero mas pequeños.

S S i s t e m a  rápido de desmolde para piezas centrifugadas, 

según reivindicaciones 1 y 3, caracterizado por que las piezas 

10 nel contramolde se arman por medio de dos piezas de gu.j§§ióú. 

compuestas por tramos rectos-tubulares, con sección en trián ­

gulo, en una de cuyas caras van praotioadas serles de o r if ic io s  

roscados en correspondencia, con los de las otras p iezas.

4 . -  SISTHiA HIPIDO DH DESMOLDE- 2A3A DIBEAS 03,:'fdIFU'G&DÁ3.

15 Consta, la  presente memoria descrip tiva  da cinco hojas,

escritas a máquina, por una sola, de sus oaras, y de una hoja

doble de dibujos.

Madrid, 30 de A bril de mil novecientos cincuenta y

&KB3RI0 ROMERO nmiLUS
P. A.

oinoo.
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