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MEMORTIA
que
so0l

una PATENTE DE INVENCI

DESCRIPTIVA
se acompafia a la

ieitud de

N por VEINTE ANOS en ESPARA

a favor de

Don PEDRC KIGUEL SALAS

SANCHEG-MANZANERA, domiciliado enm

MADRID, COnésimo Redondo =-36- 39%- dcha, de nacionalidad es-

pefiols,

por

" UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS CENTRI-

FUGADOS "

Inventor: El solicitante,
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La invencidn a que se refiere la presente memoria, cons-
tituye una novedad industrial con caracteristicas y ventajas
'que la hacen merecedora del privilegio de explotacién exclu-
slva que por ella se solicita, de acuerdo con las prescrip-
clones del Estatuto vigente de la Propiedad Industrial de
26 de Julio 1929, texto refundido, publicado el 30 de abril
de 1930,

La finelidad que se persigue con la idea que vemos & des-
cribir enel curso de la presente memoria, es firoporcionar a
la industris un nuevo procedimiento de fabricacién de tubos
por el procedimiento de centrifugacién.

con objeto de dar una idea gréfica del objeto de la in-
vencién, se acompafia un dibujo en el que se han ordenado di-
versas figuras, que representan lo sigulente:¢

La figura 1% muestra un corte seccional del dispositivo
que seys utiliza para formar el tubo. Como puede verse, es-
te dispositivo conste de un tubo metdlico de una sola pleza,
es decir, de chapa, que no tiemne mds que una unién, tal como
puede verse en la parte superior del dibujo. HKste unibn
cilerre por unas pestafins provistas de unos taladros que fa-
cilitan el clerre de este Unica ranura del tubo.

LA figura 2% es una vista en alargado del mismo disposi-
tivo sefialado en la figurae anterior.

La figura 3% es lo cue podrismos llamar la verilla de
aprieto, es decir, la varilla cue una vez cargade el tubo
del material ds que va a construirse el objeto, se lntro-
duce por el orificlo de uno de sus extremos de contencién
¥ llegando interiormente hasta el opuesto, se atornilla a
€1l quedando de este modo futimamente cerrado el tubo,

ILa Tigura 4% muestra un corte transversal del tubo, pu-
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~ diéndose apreciar en €1 perfectamente la circunstancia ex-

puesta de que solamente presentea una reanura de cierre.

Ia figura 5% muestra el sro de goma que se lntroduce en

| uno de los extremos del tubo, precisamente en el correspon-

diente al molde que ha de hacer d= macho ¥y que colneide exac-

temente con el vaciado corregspondiente al extremo opuesto, es

' decir, al que hace de hembra.

Bn le figura 6% puede verse un corte seccionsl del citado
aro de goma..

L2 figura 7% muestra una vista en corte y en seccién de
la pieza que forma el molde en su extremo gue podemos llamar
macho, mlentraes que la figura 8% es una vista seme jante @1

extremo opuesto, es decir, del correspondlente al molde de

- hembra, En esta filgura puede verse que el orificio central

estd roscado para pernitir el paso de la verilla de aprieto.

De la descripcibén que antecede se deduce précticamente el

 procedimiento de fabricacién que se desea patentar, el cual

en combihac ién con el dispositivo descrito facilita 12 fabri-
cacién de tubos centrifugos para toda clase de fines.

Basta con introducir el material de que va a formerse el
tubo en el interior del molde y proceder a cerrear éste median-
te la colocacién de las piezas que tapan los extremos, y, des-
pués de apretada perfectamente la verilla de aprieto, se pro-
cede a imprimir al molde un movimiento de rotacibén muy répi-

do. Como consécuencia de este movimiento de rotacién, el ma-

f terial contenldo en su interior en virtud de la fuerza cen-
| trifuga, se coloca en las paredes internas del molde en don-

i de frague el materlal y queda formeda de este modo la pleza

deseada, cuyo grosor dependerd de le €fantldad de material

introducido en el interior del molde.
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Hecha la descripcidén precedente, es preciso efiadir que
los detalles de realizscibn de la 1dea expuesta pueden va-
riar, sin que por ello cambie ls esenclia de la invenci én,
que es la que se desprende de los pérrafos que anteceden y
la que se reivindica en la sigulente

NGCGTA

En resumen: La Patente de Invencién que se solicita, re-
caerd sobre las reivindicaciones que siguen:

1.- Un procedimiento de fabricecién de tubos centrifu-
gados, caracterizado porque consiste esenclialmente en in-
troducir en el interior de un molde circulsr con una sals
ranura de unién, la centidad de material necesaria pare
fabricar el tubo y despuds de cerredo el molde por uno y
otro extremo con piezas que han de formar 10s extremos ma-
cho y hembra psre su encaje posterior sucesivo, se aprietan
ambos extremos por medio de une varilla de aprieto y se im-
prime al molde un movimiento de rotacién violento que pro-
duce en el interior la fijacién de la mesa en las paredes
del molde, en virtud de la fuerza centrifuga, fraguéndose
el material en esta posicién y quedando la pilezs hecha,cu-
yo extremo macho queda formado en virtud de la coiocaciénm
de un aro de goma, que corresponde en su forma al que tilene
el extremo del molde en su parte hembra.

2.~ Se relvindica, por dltimo, como objeto sobre el que
ha de recaer ::la Patente de Invencién que se solicitail
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS CENTRIFUGADGS" »

Todo conforme queds descrito en la presente memoria,que

consta de cuatro piginas eseritas a méquina y dibujos que se

acompafian. ﬁg?FONSO UNGRIA

Madrid, 10 junio 1958.- W
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