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Palodl3E DB INVENCION

por VJIINTX afios

cuyo privilegio se solicita pars Espaia,
sus territorios y pluzas de soberania, a

favor de :

D. JOSE aGUILA BLaSI

de nzcionalidad espafiola, con domicilio
en Barcelona, calle Ausiss larch, nam.

87, por :

"PROCEDINTIENTO PaRA L FABRICACION DE
CURVA3 TUBULARES PARA TRANSPORIA WEUMA-
TICO DE DOCUMENTIOS".
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WENORTA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento para la fabricacibn de curvas tubulares para trans
porte neumbtico de documentos, al objeto de facilitar su
construccidn teniendo en cuenta las dificultades que impo
ne lz particular disposicibn expansionadsz de las piezas
en curve para permitir la circulacidn de los cartuchos sin

entorpecimientos. = = = = = =« = - 0 - M- e - - - e - -

Para alcanzar el efecto expuesto son ya conoci~-

dos algunos sistemas de fabricacidn, 2 base de moldeo u
otra manera, los cuales ofrecen notorias complicaciones
que encerecen la produccidn, mixime cuendo la misma tiene

lugar en partidas reducidag. = -~ ~ =~ = = = = = = = « = =

Bl presente procedimiento se caracteriza por el
hecho de partirse de un noyo curvilineo cuyos extremos son
de seccidn semicirculsr, mientras su parte centrzal se ex-
pansiona gradualmente en anchura, menteniendo invsrieble
la gltura, siendo aplicada sobre la cara externa de este
noyo una limina compuesta por fibre de vidrio impregnsds
con una resina endurecible, preferentemente poiiester,-fog
mandose una capas que es uniformsda y debidamente dotada
del convenlente espesor por aportacién de la citads resi-
ne en estado pastoso, tras lo cual se procede a una fase
de endurecimiento de esta materia, teniendo lugar a conti-

nuacidn el desmoldeo de la pieza acanalada obtenids, la
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cual es apba para su unibn con otra igual mediante mutua
aplicacidn a tope de sus bordes longitudinales, con soli-

darizacibn de ambas pilezas, = = = = = = = = = = = = = = =

La fibra de wvidrio se presenta en forma de teji-
do, siendo colocado éste sobre el noyo de modo que sus fi-

lamentos queden dispuestos al bids respecto a este noyo.

La cara interior de las piezas tubulares es dota

da en sus extremos de unos elementos suplementzrios de to-

pe para acoplamiento telescdpico con piezag tubulares en
recta, por medio de unos resaltes obtenidos por solldarizg
cidn de un elemento anulsr escalonado de fibra de vidrio
impregnado en resina endurecible, en combinacidn con una
leve expansidn dismetral del extremo de la pieza, cuyo ele
rento anulsr, uns vez fijado forma resalte por el lado de
entrada de la pieza, mientras por el otro lado se confun-

den con la superficie interior de la misma. = ~ = = - = =

Las operaciones de moldeo de plezas acanaladas
tiene lugar con empleo de un tipo dnico de noyo, a base de
piezas simbtricas e iguales. En otros casos se emplean no-
yos de dos tipos que proporcionan piezas simétricas no igua
les, para lograr piezas tubulares curvilineas de diferente

longitud en sus porciones extremas. — = = = = = = = = ~ - =

Ia solidsrizacidn entre si de dos plezas acanala~
das tiene luger, previo enfrentamiento de sus bordes, por
aplicacidn de unas tiras de fibra de vidrio impregnade en
resina endurecible a lo largo de las eorresPQndientes.zo—
nes merginales exteriores de dichos bordes, cuyas tiras se

unen por sus propiag condiclones a las mencionadas plezas.
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Otros objetos y caracteristicas de la invencidn
se irén dando a conocer en detalle a lo largo de la des-
cripeidn que sigue, haciendo referencia a los dibujos i~

lustrativos que la aconmpalian. En los dibujos: ~ =~ = - -

Figura 1, representz, viste en plante, un noyo
para la obbencidn de piezas acansladss seglhn el presente

procedimiento, = = = = = = = = = - - - - - -- - - -

Figura 2, representan dos secciones transversa-

les del noyo de la figura anterior, por unas lineas A-A ¥

Figura 3, representa, visto en planta, el noyo
de referencia en el que ha sido aplicada una capa formada
por fibra de vidrio y una resins endurecible, pars obten-

¢ibn de uns pieza acanslada. = = = = = = -~ = = ~ = = = =

Pigura 4, corresponde a una seccidn transversal

de la figura snterior por una lineg A=A, = = = = = = = = =

Figura 5, represente en planta, una pieza tubu-

ler curvilines obtenide por enssmble de dos piezas acanala

Pigura 6, corresponden a dos secciones transver- o

sales de la figura enterior por sendas lineas A-A y B-B. -

Flgura T, represents un extremo de una pieza acg
nalada, vists por su cara anterior, mostrando el elemento
suplementario aplicado para formar un resalte que girva de

topé de acoplamiento con une pleza rectilinea. = = = - = =

Figura 8, es una vieta andloga a la de la figura
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anterior, mostrando el aspecto que adquiere el resalte de

referencis una vez solidarizado el elemento suplementario.

Figura 9, muestrz en seccidn longitudinal, la z0

na de acoplamiento de una pieza curvilinea con otra recti-

El proceso de desarrollo del presente procedimien
to tiene luger como sigue. Se dispone un molde o noyo 1 rea
lizado en mzdera, mebtal, pléstico u otro meterisl adecuado,
gue conste de un soporte inferior 2 y un cuerpo 3 formendo
un conjunto con la debida curvatura. Ll cuerpo 3 tiene sus
partes extremas 4 en perfil semicircular, ensanchindose gra
dualmente, sin veriar su altura, hasta un méximo que se lo-

calize en el centro 5. = = = = = = = = = = - o - - oo -

Sobre el cuerpo 3 del citado noyo 1 se aplica una
Gisposicidn laminer a base de fibra de vidrio impregnada en
una resings endurecible, especialmente poliester, que es se-
guidamente uniformada mediante la eventual agregacidn de la
misma resina para formar uhs capa 6 que cubre la superficie

superior de aguel NOYO,: = = = = = = = = = = = = = o - - - =

La citada capa 6 es objeto de secado natural o ace
lerado hasta completar su solidificacibn, tras lo cual es
factible su desmoldeo. La pieza 6 resultante de las anterio-
res operaciones consta de un perfil acanalado igual al del
noyo 1, o sea que unas partes extremes 7 son semicireculares,
mientras une parte central 8 se ensancha gradualmente desde
aquellos extremos hasta el centro y presenta la'correspon-

diente curvatura. Por el expresado motivo, la pieza 7 tiene



en su borde inbterior 9 un radio mayor que en el borde ex-—

terior 10, = = = = = = = = = — —— . — o m—m— .- -

Las plezas 6 se acoplan por parejas que se en-—
frenten por los respectivos hordes, en cuya parte se unen
5. para former un cuerpo Gnico 11. La unidn puede tener luger
de maneras diverses, si bien un proceder conveniente con-
siste en aplicar una tira 12 de matberial poliester, cubrien
do las zonas marginsles exferiores de los mencionados bor-

des, la cuzl se solidariza al cuerpo 11 al solidificsrse. -

10. Si la formacidn fibrosa que forme parte de la pie
za 6 es a base de tejido, el mismo se dispone al bis, lo

cual permite una perfecta adaptecidn en la superficie del

Las plezas acanaladas 6 se realizan en un solo
15. molde siempre que sean simétricas e iguales, o sea que las
partes extremas 7 presentan igual longitud y la parte cen-
tral 8 posea curvaturs reguler. Si las citadas parbtes ex~
tremas son simétricas perc desigumles, precisa poseer dos

MOLEES, = = = m ~ = = = = = e e e e e e e e e e e e e -

20. Los extremos 7 estan adaptados para el acoplamien
to del cuerpo acodado 11 & unes piezas tubulares rectili- o
neas 12, para lo cual presentan uns leve expansidn diame-
tral. Dentro de dichs expansidn se prevé la formscibn de
un resalte 13 formsndo tope por el lado exterior, mientras

25, que por el lado interior forma un plsno gue se confunde

con la superficie interior del cuerpo 11.¢ = = « = = = ~ ~

Pars formsr el resalte 13 se aplica un elemento
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anular 14 constituildo por una poreidn de fibra de vidrio
impregnada en resina endurecible, formando un repliegue
por el lado exterior con el fin de que resulbte el tope an
tes citado. TUha vez endurecido y alisado dicho elemento,
queds exento de relieves exceplto por el indicado lado ex-

terior en el que forme t0pEs = = ~ = = = = - = - - - - -

Los cuerpos 11 pueden obtenerse en la curvetura
y dimensiones necesuarias, mediante el empleo del noyo con-
veniente en cada cago. La veriscidn de anchura en la parte
central de estos cuerpos estd concebida para peramitir el
giro de los cartuchos portadores de documentos en instala-
ciones neumiticas, cuyos cartuchos estan ya dotados de me-
dios elésticos o articulados que aseguran el ajuste en el
contorno interior de los cuerpos 11 para evitar escapes

del flhido eapujador. = = = = = = o« = - - - - - - - -

Descritas convenientemente las caracteristicas
de la invencidn, se hace constar que en la misma podrén
introducirse cuantas variantes de detalle aconseje la ex-
periencia, siempre que con ello no se modifique la esen-
cialidad de la misma que es la que se resume y concreta en

las reivindicaciones que sigumen. - - - -« - - e = = - -

Se declaran de novedud y propiedad pars Bspatia
¥y todos sus territorios y plazas de soberanls, las siguien

$E8: = = = m e e e e e e e e e o - - ——_——— - - -
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REIVINDICACIONSES

1.=- Procedimiento pura la fubricacidn de curvas
tubulares paru transporte neumbtico de documentos, cerac-—
terizado por el hecho de partirse de un noyo curvilineo
cuyos extremos son de seccibn semicirculsr, mientrus su
parte central se¢ expansiona gradualmente desde aquellos
en anchura, manteniendo inverisgble la altura, siendo apli
cada sobre la cara externa de este noyo una lamina compues
ta por fibra de vidrlo impregnads con una resina endureci-
ble, preferentemente poliester, forméndose unza capa gue es
uniformade y debidamente dotada del convenlente espesor
por aporiacidn de la citade resine en estado pastoso, tras

lo cual se procede z una fase de secado y endurecimiento

de esta materia, teniendo lugar a continuacidn el desmoldeo

de la pieza acanalada resultante, la cual es apls para su
unidn con otra igual medisnte mubtua aplicacidn a tope de
sus bordes longitudinales, con solidarizacidn de ambas pie

ZOB e " e e e e me M n e e mw s me e e e e me e e e = e

2.=- Procedimiento para la fabricacidn de curvas
tubulares para transporte neumbticos de documentos, seghn
la reivindicacibn anterior, caracterizado por el hecho de
gue la fibra de vidrio se presents en forma de tejido, el
cual es colocado sobre el noyo de modo gue los filamentos

queden dispuestos al biés respecto al propio noyo, = = - -

3.~ Procedimiento para la fabricacidn de curvas
tubulares para transporte neumético de documentos, seghn la
reivindicacidn primera, wmracterizado por el hecho de que la

cara interior de las piezas tubulesres es dobada en sus ex~-
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tremos Ge unos elementos de tope para acoplamiento telescd
pico con pilegas tubulares rectilineas] por nedio de unos
regaltes obtenidos por solidarizacidn de un elemento anu-
lar escalonado de fibra de vidrio impregnado en resinz en-
durecible,en combinacidn con una leve expansibén diametral
del extremo de la pieza, cuyos elemento , una vez fijado,
forua rssalte por el lado de entrada de la pieza, mientras

vor el otro lado se confunde con la superficie interior de

4.~ Procedimisnto para la fabricacidn de curvas
tubularas para transporte neumbtico de documentos, seglin
la reivindicacidn primera,caracterizado por el hecho de
que las operaciones de moldeo de piezas acanaladus tiene
lugar con empleo de un tipo (nico de noyo, a base de pie-

zas sicdtricas e lguales. = = = = = = = = = = = = = « = -

5.- Procedimiento pura la fabricucidn de curvas
tubulares para transporte neumbtico de documentos, seghn
la reivindicacibn primera, curacterizado por el hecho de
que las operaciones de moldeo de piezas acanaladas para un
mismo cuerpo tiens lugar con empleo de dos noyos simétri-

cos y desiguales en la longitud de sus brazos. = — - = =

6.~ Procedinmisnto pars la fabricacidn de curvas
tubuleres para transporte neumdtico de documentos, segln
la reivindicacidn primers, caracterizado por el hecho de
gue la solidarizacidn entre si de dos plezas acanaladas
que componen un mismo cuerpo tubulsr, se efecthu previo en
frentamiento de sus bordes longitudinales, por aplicacidn

de unas tiras de fibra de vidrio impregneda en resina endy
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recible, a lo largo de las correspondientes zonas margi-
nales exteriores de aguellos bordes, cuyas Tiras se unen

por sus propias condiciones a las mencionadas piezas. - -

7o~ "PROCEDIMISNTO PARA LA FABRICACION DE CURVAS
5. TUBUTARBS PiRA TRANSPORIE NEUMATICO DE DOCUMENIOS"., - - -

Todo ello tul como se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de diez hojas, foliadas ¥y
mecanografiadas por una gola de sus caras, y de nueve fi-

guras que la ilustran.

maprID, 11 HOV, 1966
P. A. M. GURELL sutoL

mpb.
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