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PATENYE DE INVENCION
por 20 afios
a favor de Don Joaé ARGERICH SOLE
de nacionalidad espafiola
regsidente en Lérida, Carretera Torrefarrers, 90
pors
¥ PERYECCIONAKIENTOS EN IOCS MOLDES PARA LA FABRI-
CACION DE VIGUEBTAS, +UBOS, POSYES Y DrlAS ELE-
MEN70S DE CONSTRUCCION"
MEMORIA DESCRIPLIVA

El presente registro de patente de invencidn se
refiere a unos perfeccionamientos en los moldes pare la fa-
bricacidn de viguetas, tubos, postes y demds elementos de
congtruceibn, gracias s cuales perfeccionamientos se obtiene
el dptimo desprendimientos de las piezas fabricadas con rela-
cién a sus moldes o encofradres,a la par que se transmite &
éstos un elmohadillado formado con materiaies plésticos apro-
piados, el cual determina, no ya tan solo una mayor resistene
¢ia y capacidad de produceidn de los propios moldes, sl que

también un mejor acabado de las superficies exteriores de las
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En su aspecto esencial, los perfeccionesmientos de

piezas fabricadas.

esta demanda consisten en construfr los moldes encofradofes con
materiales adecuados, preferiblemente metélicos, y tratar sus
superiicies, particularmente las que han de quedar en contacto
con la mase de hormigdén en la iniciecidén de su fraguado, de ‘
forma gue admitan la perfedta adhesidn, sobre ellas, de pro-
duotos plédsticos convenientes, tales como poliamidas, cloruro
de polivinilo y similares que, luego de su endurecimiento, se
establecen & nodo de recubrimiento leminar para su contscto
con les masas de hormigén a conformar y que, & merced de las
mismas condiclones especificas del propic recubrimiento, se
favorece la extraccién y desprendimiento de las piezas fabri-
cadas, & la par que se comunica a las superficies de éstas
une tersurs y wniformidad que es considersatlemente superior a
la obtenida usualmente por otros proced;mientos ya conocidos.

Para favorecer le correcta interpretacidén del objeto
de esta patente, & continuacién se describe un ejemplo ilustra-
tivo, emnque no exclusive ni limitetivo, de le aplicacién préc-
tica de dichos perfeccionamientos, relaciondndolo con uhe hoja
de dibujos adjunta en la que se representan diversas figures &
través de las cuales se manifiesta el desarrollo de un proceso
completo.

Con referencia, wués,a dichas figuras, una de las
aplicacicnes prédcticas de los perfeccionamientos de esta paten-
te, desarrollada para la conformacin de viguetas, se inicia
partiendo de los elementos conf rmadores (1) del molde corres-
pondiente, cuyas superficies interiores (Fig. 1) se someten a
una cuidedosa limpieza por aplicacién de agentes quimicos ade-

cuados (2) mediante une brocha (3) u otros utensilios que re-
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4 &
sulten convenientes, con la finalided de eliminar de tales
superficies cualquier vestigio de greasss e impurezas,

A continuecién, los mismos moldee (1) pasan a ser
objeto de diversas perforaciones (4) uniformemente distribuidas
en toda la longitud y anchura del mismo (Fig. 2), o bien son
sometidas & un intenso chorro de arena que, dirigido POr bo-
quillas adecuadas (5) (Fig. 3), determinan sobre aguéllas su-
perficies interiores del molde una visidble aspereza cuye finae
lidad, andloga a la de los orificios (4), es la de favorecer
la I{irme adherencis sobre dichas superficies conformadoras,
de una o més capas de material pléstico (6) (Figs. 4 y 5) que
se aplican mediante pistola (7) y procurando que la mencions-
da capa (6) abarque inclusive los bordes extremos del molde,
formando sobre ellos uns solapa o resta™a (8) que coopera a
la firme unidn entre metal(l) y pléstico (€), y de los que el

‘ sezundo (6), despuéds de consclidado, ofrece una tersura y uni-

formided de sunerficie tales, que aseguran el ¥pido desprendi=-
miento de la plezazde hormigén (9) fraguada entre ellos.

A la firme y eficaz adherencia de la capa pléstica
(6) sobre las superficies interiores del molde (1) cooperan

indistintamente por seperado, o arbos a la vez, las asperezes

creadas en dichas swerficies por el chorreadc previo de erena

(Pig. 4), y los orificios (4) (Pig. 5) practicados con la fina-
lidad de gque en el propio curso de aplicacidén del material plés
tico (6), éste penetre en dichos orificios (4) y se afiance en
ellos por propia adherencia, y por las barbas (10) resultantes
de tal operacién.

La preparacién de 1os moldes en la forme descrita,
admite tembién une variente que se aplica en las mismas condi-

ciones anteriores, si bien con la diferencia de que, en lugar
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de aportar el recubrimiento (6) de materiel pléstico a través de
proyeccidn adecuada segin la figura 4, este recubrimiento se ob-
tiene por inmersién de las piezas (1) (Fig. 8), en une bafio de
meterial plédstico, constituido preferiblemente en este caso,

por una composiocién de cloruro de polivinilo que se adhiere fir-
memente sobre la totalidad de las superficies interiores y ex-
tericres de los moldes (1), dispuestas as{ las primeras pera
fevorecer la ertraccién de las piezas fraguadas, en tanto gque

el recubrimiento exterior (6') se establece como medio de pro-
teccidn del molde (1) contra la accidn de los agentes ambienta-
les, interviniendo asimiemo el relleno de los orificios (4) que
se manifiéstan como nudos de unién entre los recubrimientos in-
teriores y exteriores de cade pieza (1).

La utilizacidn de estos semimoldes (1), tanto para la
fabricacidn de viguetas (9), como en la de tubos, postes y otros
elementos similares, se efectia por el debido acoplamiento de
dos o més piezas similares (segin refleja la figura 7 de la ad-
junta hoja de dibujos), distribuyendo en su interior las armadu-
ras (11) que correspondan y procediendo luego &1 vertido de la
mase de hormigén (9) que corresponda la cual, después del espa=-
cio de tiempo gque sea necesario para gque se inicie ¢ produzca
su fraguado, se separs del molde por apertura de las dos o més
piezas (1) componentes de éste (Fig. 8) y las cuales guedan ya
disponibles, después de una sumeria limpieza de su superficie
interior, para una nueva operecidn de encofrszdo.

La gplicacidn de los perfeccionamientos en la forma
descrita ofrece como particulares ventajes, en relacidén con cual-
quiers de las ejecuciones simileres conocidas, las de una apre-
cisble economfe de tiempo y Ge mano de obra para las operaciones

de encofrar y desencofrer, a la par que vermite obtener, ya de
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origen, unas piezas moldeadas en las que destaca el aspecto y
calidad de sug superficies visibles.

La descripeidn que antecede se refiere unicemente a
una forma preferida de ejecucidén de los perfeccionamientos gque
motivan esta patente, debiendo comprenderse que de los mismos
son independientes la forma y dimensiones de las piezas obte-
nidas, asf{ como los meteriales empleados, siempre que con elle
se mantenge sin alteraciones sensibles la esencialidad de los
perfeccionamientos deseritos, la cual se resume y concreta en
los términos de la siguientes

N O 7 A
REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de

Invenciéns
l8.-Peribccionamientos en los moldes para la fabrica=-
cibén de viguetas, tuboa, postes y demds elementos de construc-

cidn, que se caracterizan esencielmente por el hecho de someter
la cara interns o conformadore de 1o0s mencionados moldes metd-
licos a una limrieza yprevia con un agente quimico adecuado que
elimina grasas e impurezas, & continuacién de lo cual se pro-
yecta contra dicha superficie un chorro de arens destinado a dar
aspereza a la mencionada cara, con vistas a asegurar la adheren-
cia sobre ella de una capa de meterisl pléstico, concretamente
una poliamida, que se aplica mediante pistola, procurdndose
preferentemente que la mencionada capa interna dé la wuelta
&8 los bordes del molde a los efectos de crear una solapa 0 pes-
tafie que garantice en 10s mismos una buena unién entre metal y
pldstico, de loas cuales el segundo, al consolidarse, ofrece
una tersure y uniformidad tales gue aseguran el ¥apido despren-~

dimiento de la pieza de hormigén fraguada.
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28,~Perfeccionanientos en los moldes para la fabrica-
cién de viguetas, tubos, postes y demds elementos de construce
oibn, segin la reivindicacién anterior, que se ceracterizan por
el hecho de que para coadyuvar a la retencidn de la capa inter-
na pléstica, ademds de la operacién de limpieza y eventualmente
de arenado, en la plancha del propio molde se han practicado, en
pantos convenieﬁtes, orificios destinados a que por ellos pene=-
tre dicho pléstico para sobresalir sl exterior determinando as{
unos bhotones de anclaje.

38,~-Ferfeccionamientos en los moldes pars la fabrica-
cién de viguetas, tubos, postes y demds elenentos de construc=-
cidn, segin lus reivindicaciones 1% y 29, gque se caracterizan
por el hecho de que la operacién preliminar de tratemiento del
molde puede limitarse a la de limpieza para pasarse seguidamente
a la inmersién de todo el molde en un bafio de material piéstico,
preferentemente en este caso de cloruro de polivinilo, & la sa-
lide de cuyo bdafio queda el molde recubierto en su totalided por
aquél revestimiento, en el que la cara interna actia para provo-
car el desprendimiento de las piezas fraguadas y la exterior pa-
ra proteger al conjunto contra la accién de azentes exteriores y
ambientales.

48.-Perfeccionamientos en los moldes para la fabrica-
cién de viguetas, tubos, postes y deméds elementos de construc-
cién, segiin la reivindicacidn 32, que se caracterizan por el
hehho de que utilizando un pléstico de aplicacién por inmersién,
tal como el cloruro de polivinilo, después de 1la operacidn de
limpieza se pasa a la fase d¢ arenado de la cara interna corres-
pondiente para coasdyuvar a la adherencia del pléstico sobre el
metsl del molde.

58,-Perfeccionamientos en los moldes para la fabrica-

cién de viguetas, tubos, postes y cemds elementos de construc—
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cién, segin las reivindicaciones 32 y 49, que se caracterizan
por el hecho de gue 1lg adherencia de las canas interna y exter-
na de materia pléstica sobre el metal limpio y eventualmente
con su cars interna arenada, se asecura con la formacién de
los orificios debidamente distribuidos en el molde, los cuales
dan pase a agquella materia en la fase de inmersién determinan-
do una unidad indesprendible.

68, -PERYIBCCIONAKIENTOS N LOs MOLDES PARA LA FABRICA-
CION DE VIGUSYLAS, YUBOS, POSTES Y DELAS ELBLENTOS DE CONSDiUC-
CION.

Sean cuales fueren las circunstencias que concurran
con la esencinlidad propia de la misnma.

Consta la presente Memoria descriptiva de siete pd-
ginas folisdas y mecanografiadas por una sola cara y va acomp@-
fiada de ung hoja de dibugos aclarativos. ‘

. Barcelona, 25 de Febrero de 1964
P, A.
R. VOLART PONS
6. . %/W
i
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