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PATENTE
DE
INVENCTION

a favor de Don LUIS MUNTAL OLA T8Y, de nacionalidad espa-
filola, residente en Barcelona, Rambla de Catalutia, 24, por
"SISTEMA DE FABRICACION DE TUBERIAS Y PIEZAS MOLDEADAS DE
CEMENTO, FIBROCEMENTO Y SIMILARES POR CENTRIFUGACION”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un nuevo siste-~
me de fabricacion de tuberias y otras piezas moldeadas de
cemento, fibrocemento y similares por centrifugacion, que
se caracteriza especialmente por su gran simplicitad y op-
timo rendimiento.

Hasta el presente, el moldeo de piezas de cemento,
fibrocemento y similares por centrifugacion exige la coo-
peracion de moldes y maquinas relativamente complicados,
que encarecen sobremanera las instalaciones y hacen la fa-

bricacion muy costosa y de rendimientos discutibles. El
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prohlema creado por esta serie de premisas se agrava con-
siderablemente cuando las piezas o tubos a moldear tienen
gran tamafio, pues el Volumen de las magquinas centrifugado-
ras y, consiguientemente, el de los moldes, aumentan en
funcidn directa, siendo imposible, por tanto, la fabrica-
cién de dichas piezas a pie de obra.

Gracias al nuevo sistema objeto de la invencion se
resuelven en forma sencilla y practica todos los inconve-
nientes apuntados, pues es dable fabricar piezas de los
més diversos tamafios y longitudes utilizando para ello un
simple molde cilindrico, un motor de potencia adecuada y
un transmisor de su movimiento que puede llegar a ser in-
cluso la prolongacidn misma de su eje. De esta forma, la
fabricacidn puede llevarse a cabo facilmente a pie de obra,
con los ahorros consiguientes de transporte y manipulacion.
Por otra parte, el molde utilizado puede llegar a ser, en
su forma més simple, una plancha doblada en forma cilindri-
ca --sea de hierro, madera, cemente, etc.—- sin que ello
merme ninguna de las condiciones técnicas de fabricacidn.

El nuevo sistema en cuestidén consiste esencialmen-

te en colocar el cemento o material que ha de formar la
pieza dentro de un molde, con la forma de la pieza a con-
figurar, el cual se suspende de dos o mas correas cables,
o similares que, a su vez, lo estén, por ejemplo a traves
de las correspondientes poleas, del eje que recibe el mo-
vimiento de rotacion del motor de accionamiento, pudiendo
ser dicho eje el propio del motor.

Asi dispuesto el conjunto, S8e pons en marcha el
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motor, lo que determina el giro a gran velocidad del pro-
pio molde que, por su parte, y debido al propio peso, ac-
tia de tensor de aquellos elementos de transmisidn. De es-
ta forma se logra la perfecta adaptacion del material por
centrifugacion sobre las paredes internas del molde, den-
tro del cual puede dejarse secar la pileza, si es necesario,
antes de desmoldarse.

Como puede observarse, la esencia fundamental del
nueve sistema objeto de la invencion radica en el hecho de
la puesta en rotacidn del molde gue ha de contener el ma-
terial a moldear por fuerza centrifuga.

Para mejor comprensidén de cuanto gqueda eXpuesto,
se acompada un dibujo en el gque, esquematicamente y tan
solo a titulo de ejemplo, se reprasenta un caso practico
de realizacidn del sistema objeto de la invenciodn.

£l molde ¢ilindrico -aA-, que puede ser una simple
plancha metalica curvada sobre si misma y adecuadamente
sujeta para mantener esta forma, se suspende de las correas
-B- que pasan por las poleas -C-, montadas sobre al eje de
rotacion -D- que, en el caso més simple, puede ser el pro-
pio del electromotor de puesta en rotacidn del conjunto.

Antes o depués de poner en marcha el motor y, por
consiguiente , de originar la rotacidén del molde -A- se
vierte en su interior el cemento, hormigon, fibrogemsento
o similar que deba constituir la pieza (en este caso un tu-
bo), hasta lograr el grueso de paredes deseado.

Este grusso puede determinarse previamente en for-

ma simple, cerrando los testeros del molde -A- mediante
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sendas tapas en forma de anillo circular -E-, cuya anchu-
ra corresponda al grueso gque deba presentar sl tubo. De
esta forma, cuando el cemento, fibrocemento o similar ver-
tido empiece a derramarse al exterior, sefialara que se ha
alcanzado el nivel de material correspondients al grueso
de la pieza.

Como se comprende, la simplificacidn que reprssen-
ta la realizacidén del sistiema desorito no puede ser nayor.
Como consecuencia de ellas, se simplifican igualmente los
medios de produccidn y se reduce considerablemente la in-
versioén economica de cualquier industria dedicada a’la fa-
bricacidon de piezas por este sistema, pues, debido a gi-
rar el molde suspendido de cables, correas o simila}es, es
suficiente utilizar para la construccidén del molde un ma-
terial que aguante meramente la fuerza centrifuga, toda
vez que, salvo casos muy particulares, dicho molde no su-
fre esfuerzos de traccion, flexidn, ni rozamientos impor-
tantes, lo que permite la utilizacidn, como se ha indica-
do, de moldes muy ligeros y, por consiguiente, mucho nas
econdmicos, traduciéndose ello en una economia sensible
en la manipulacidén, transporte y mano de obra que debe
utilizarse en la fabricacidn de piezas pesadas.

Se comprende que seran independientes del objeto
de la invenciodon los materiales, formas y dimensiones de
las instalaciones adaptadas al nuevo sistema descrito,
clase de piezas moldeadas, aplicacion de las mismas y,
en general, todos cuantos detallss accesorios puedan pre-

sentarse, siempre que no aparten al conjunto de su esen-
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NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencion:

1. Sistema de fabricacidn de tuberias y piezas
moldeadas de cemente, fibrocemento y similares por cen-
trifugacion, que consiste esencialmente en colocar el ma-
terial gue deba formar la pieza a moldear dentro de un
molde, con la forma de dicha pieza, y el cual se suspen-
de de dos o mas cables, correas o analogos que, a su ves,
lo estan, ya sea directamente, ya sea a través de las co-
rrespondientes poleas, del eje que recibe el movimiento
de rotacidon del motor de accionamiento y que puede ser
incluso, en un caso limite, el eje propio del motor, ha-
ciendo girar dicho molde a través de dichas transmisiones,
para dar lugar a que el material contenido en el mismo se
adapte por centrifugacidn a sus paredes interiores, de-
Jando secar la pieza formada en su interior, si es ne-
cesario, antes del desmoldeo de la misma.

2. Sistema de fabricacion de tuberias y piezas
moldeadas de cemento, fibrocemento y similares por cen-
trifugacion.

Todo ello segun queda descrito y reivindicade en

la presente memoria descriptiva, que consta de sais hojas
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foliadas, escritas a maguina por una sola cara.

Barcelona, a 7 de junio de 1958.
Luis MUNTANOLA TEY
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