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P A T E N T E  B S  I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en España a favor de HAN29R3 800T BESEA3ÜCH PTf. 
1TB., de nacionalidad australiana, domiciliada en 17 3riáge 
Street, Pymble, New South Wales, Ccssaonwealth de Australia, 
por "Perfeccionamientos ̂  los aparatos para desaguar lecha 
das", con prioridad de la solicitud australiana PC326t/75 
de 22 septiembre 1975. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a mejoras en el moldeo 
y el desaguado de lechadas particularmente pero no exclusi­
vamente para finalidades de moldeo y en particular para el 

5. desaguado de lechadas del tipo de hormigón. Si bien el des
aguado de lechadas no es nuevo, no se ha explotado de gran 
manera el desaguado de lechadas de hormigón. - - - - - - -

La finalidad de desaguado para finalidades de mol 
deo ae eliminar el agua o fluido excesivo utilizado teapo- 

10. raímente como conductor o transportador del material a .mol­
dear a fin de reducir al máximo las dificultades del proce­
so de moldeo. El hormigón, por ejemplo, necesita agua "li­
bre" para lubricar y transportar las distintas partículas 
que comprenden la mezcla. No obstante, dado que el agua es



el "acoapaHante* Quilico para el cemento, tiene un efecto 
diluyante cobre le resistencia del aglutinante de cemento, 
o cea, cuanto más agua ae utilice en una mezcla de hormi­
gón, mée débil es la reeietencia de dicha mezcla. Además do 
una reducción de resistencia, hay también un aumento marcar- 
do en el encogimiento por aseado del componente moldeado 
cuando se utiliza un exceso de agua.

Para lograr un buen acabado superficial (para lo 
cual ae necesita también el agua para liberar el aire atra 
pado contm la superficie del molde) un método comprobado 
es poner el agua en la mezcla y cuando está moldeada desaguar 
o extraer el exceso de agua por presión o vacio o ambos, 
obligándose al exceso de agua a atravesar algán tipo de mam 
brana que permita el paso del agua mientras retenga los só­
lidos que forman la lechada. ------------------------- -

En la fabricación de un producto moldeado contení 
do tal como, por ejemplo, una caja de hormigón o una celda 
de hormigón de pared delgada destinada a formar parte de un 
módulo de habitación de una casa, el encogimiento es muy im 
portante os muy impórtente dado que cada penal que forma un 
lado de la caja o celda está contenido en su perímetro de 
modo que cualquier encogimiento excesivo provocará concsntrg 
cienes de esiberzos y agretaaiontoa visibles, debilitando 
de esta forma la estructura.

En la fabricación de una estructura de pared del­
gada, el mero hecho de tener que colar secciones que son 
delgadas excluye el uso de áridos de gran diámetro, aumenten
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da nucvamonta al problema, porque cuanto más pequera lá g^a 
mulometría, entonces más agen "libre* se requiera pare mbrL 
car las partículas para hacerles móviles. - - - - - - - -

Bh loe casos es que se requiere bombear o inyec- 
3. tor la legada da hormigón en el molde ha de haber una can-*

tidaá substancial tanto de particular finas como de agua H  
bre a fin de controlar la segregación debido a las presio­
nes de la bomba. Se disponen de distintos tipos áe produc­
tos quísieos y aditivos para reducir tentó el contenido en 

10. agua como impedir la segregación y se sabe micho del rendi­
miento de estos aditivos. So obstante, tal como se ha indi 
cada arriba no hay transportador mejor o más barato del ai­
re atrapado dentro del molde que el agua. De esta forma es 
deseable incluir saficientg agua en la formulación de la m^g 

13. d a  para permitir tanto bajes presiones de bombeo en la in­
yección como usa buen acabado superficial y entonces extraer 
el agua cuando d  molde está apropiadamente Heno. - - - - -

No obstante, las partículas de cemento y efectiva?- 
mente algunas partículas finas de arena son de tamaño extra- 

29. magamente peqaeSo, pediendo estar algunas partículas de ce­
mento dentro de la gama da granulometría da inferior n 0,3 
a 5 mieras, pozad tiendo da asta farmn que eŝ as partículas 
o bien bloqueen, atasquen o bien incluso atraviesen los agu 
jaros más finos, haciendo qpe la limpieza de la membrana de 

25. desaguado sea un procesa difícil y costoso, particularmente
si se deja fraguar el cemento. ------------ - - - - - -

35* el desaguado de hormigones y lechadas en un mol



da para lograr nao Mana compactibilidad las carao del mol 
da han de ^compensar* el volumen del agua extraída de modo 
que se necesita presida para forrar las dos superficies del 
molde una hada la otra si se requiere un buen acabado su­
perficial. La vibración puedo ayudar tambi&a a lograr cata 
meta. -

No obstante# para lograr una superficie do molde 
que no adío tenga que sostener presiones hidrost&ticae sino 
también vibración y presiones de prensado físico# las sapeg - 
ficiee del molde deben ser bastante resistentes. Ello exclu 
ye tener agujeros muy finos como partes de la membrana Asi 
molde, ya que es muy difícil fabricar agujeros d d  taaaHo 
de 0,003 pulgadas (aprox., 0,127 mm} so plMtdm de acero o 
metálica capas de resistir las presiones implicadas y si ea 
pueden producir tales agujeros, están sometidos a atasca­
mientos a causa de las partículas de forma irregular qae loe 
atraviesa. Cuando ello ocurre, los agujeros dejan de desaguar 
el material moldeado y la limpieza de los agujeros puede ser 
muy difícil y coetoeo.

Los criterios para una membrana de desaguado aa- 
tisfaetoria son las siguientes*

a) que no dejo pasar una cantidad excesiva de pag 
tícelas do la lechada;

b) que deba dejar el paso del agua al régimen 
deseado;



a) <$Ra sea capas de fácil liapiesa;

d) qpe sea suficientemente resistenta para reais- 
tir las presiones requeridas; - - - - - - - -

e) que na se Hoquae a se atasque durante el d e ^  
guada; - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

f) si la membrana de desaguada está en la supcr^i 
ais superior d^L producto ̂ Ideado, entonces la 
s^aWana no debo dejar que al agüe separada 
masiva a su ves sobre el producto, cuando tonga 
lugar el deemoldeo? suele ocurrir a c^sa del 
vacio oreado entre la membrana y el producto 
moldeado, aspirando de esta forma el agua nao 
vástente s traváa do la membrana y estropeado 
la superficie áel producto reaiáa moldeado; - -

g) que no arranca desastadas particular fiatm de 
la superficie- desaguada, dejándola asi do con­
testara arenosa y dábil. - - - - - - - - - - -

Aparte de ios criterios arriba rdacionsá&s, sargo 
otro criterio del bocho de qgne el factor mée importante en 
el áeeagaaáo de un producto moldeado inyectado o bombeado es- 
asegurarse de que se mantenga de manera, apropiada la inte** 
gy&dad o finidas éa la lechada hasta, el que el molde está 
Heno, o por el contrario la. lechada -"se asea" durante la. in 
yecci&L y, o bien da un producto pobre, o bien en algunas 
circunstancias, no se .puede llenar debidamente el molde ya
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<N*e el material se solidifica prmsatura a progresivamente 
durante la inyección.

Sn el moldeo de productos grandes teles como mó­
dulos de hormigón de pared delgada de tamaHo de habitación, 

$. posiblemente este problema sea el mayor qp* ce ha de ape­
rar. Si parné mantener la fluidas de la lechada se acelera 
el proceso de inyección o bombeo y se eleven les precíense 
debido a la fricción de la lechada a las superficies contara 
las cuales se mueve, ello, dea^graeisdsmente, acelera el ró- 

10. gimen de desaguado ya que el agua atravesará indaao las 
abertMvas mée pequeHes a una velocidad sorprendente casnáo 
está incluso bajo ana presión mny ligera y esta velocidad 
aumenta con el aumento do la presión.

A  simple aumento de la cantidad de .agua libre en 
15+ la lechada no puede compensar bastante rápidamente la pórdi

da y un exceso de agua puede provocar la segregación de les 
partículas cuando están bajo presión, además la primera asm, 
tidad de lechada en ol molde es la primera que se somete a 
la párdida de agua de modo que la lechada misma modifica sus 

29. características, impidiendo la producción de piases moldea­
das aceptables.

Pera moldear un tal módulo de hormigón se ha do in 
yectar hasta unas 50 pies^ (aprox., 1,42 m^) de lechada en 
al molde (ai proceso de moldeo aoHaalmenta excluirá su cola- 

23. da de mwera convencional; y bajo las circunstancias el prg
blema de la sórdida de agua durante la inyección so convieg 
te en el prohíba más. critico.



Ht tm Antéate paya resolver osts problsma, se M  
33 evidente que le que ae necesitaba era. una "membrana de 
desaguada sensible a la praaMa^ a sea, una que podría can 
ttolarae da moda que subatancialsente w  deeague & ciertas 

3. presiones pera Qtta si deseosa euando las presiones dentro
del molde alcancen un nivel pradetersainado, y una membrana 
que no doga pasar cantidades excesivas de partículas fin^s 
congmttammte con el agua* - —  - - —  - - - —  —  - -

Sa un intanto para poner esta idea en práctica, un 
10* método utilisado era de inflar una bolsa da aire detrás de

loa agujeros de una sMsabraaa basta estar llena el molde, y 
luego desinflar la bolsa y pessaitir al desaguada. He íbnc% 
nd, no- obstante, ya que las partículas, finas Que esta mem­
brana particular dejaba pasar se assaataaarea dentro ác les 

19. agujerea fices y así los bloquearon cfactiváronte, ispidiq^,
do todo desdado.

Bospuás de intentar diferentes aateridas, final­
mente ea alaaasá una solución para al proclama, -

ôr seo, la presente iavenci&t. aansiste en tm. apa .
.2$, rato de desaguado de lechada, caracterizado porque consiatc

en? ^ —  - - - - -  - -  ---

a} un recipiente para legada que contiena sunn 
abertura,

b) un elemento que cubre dicha abertura, co&taaicn
2§, ác al elemento ux̂ a pluMlidaá de Medios valvolg



res, estando cada ano de dichos medios válvula 
vea normalmente cerrado y estando construidos 
y dispuestos pava permitir el paso da aaua de 
ana lechada ea dicho recipimte a su traváa 
coa ana velocidad eignifieanta odio cuando la 
presida de la lechada contra dichos medios v ^  
volarse supere un valor predeterminado, - - -

c) medica para hacer que dicha lechada ejerza una 
presida contra dichos medios inhalares sobre - 
la superficie de dicho elemento en contacto con 
la lechada, y

d) medios para permitir la salida de agua que ha­
ya atravesado dichos medios valvulares. - - -

Cuando el aparato se utiliza en cwexidn con un 
proceso de moldeo el reoipiente constituirá un molde del 
cual se puede extraer la lechada desaguada como un sólido.

Preferentemente los medios valvulares están cons­
truidos y dispuestos de modo i&te se cierran cuando la pre­
sión cae por debajo del valor predeterminado y deseablemente 
están dispuestos de manera substancialmente uniforme sobre 
la superficie del elemento en contacto con la lechada. - **

Pe prefiere que dicha lámina tenga la forma de un 
Material elastomárico flexible dotado de una pluralidad de 
hendidura* o similares aotEMáaente cerradas pero dispuestas 
para abrirse bajo una presión suficiente para deformar la



lásdaa y para ee^ar cuando se elisias dicha presida, co!m 
tituyendo dichas hendiduras c sigilares los medias válvula 
res. - - - - - - - - - - - - -  -

Fara que ae pueda comprender mejor la ̂ turbieza 
de le invención, a continuaeidR se describe una farsa prs^ 
rida, a título de ejemplo, con referencia a los dibujos eg 
^uem&ticos acompasantes ea los cuales: - - - - - - - - - -

3̂  Figura 1 es w a  vista ea porapectiva dé una par 
te de un molde que incorpora la. presaste invención;

la Figura 8 es una vista ea planta de una lámina 
do caucho {gso forma parte de dicho aparata; - - - - - - - -

la Figura 2a es una sección típica a través de la 
léaina de la Figura 2; - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 3 es una vísta en perspectiva de una far 
ma alteanaativa de aparato; - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Hgts?a 4 es una vista en planta da una sena del 
aparato do la Figura 3$ y - - - - - - - - - - - - - - - - -

las Fiaras $a y seo vistas en sección a través 
de dos tipos de tapón de caucho utilizados ea el aparato de 
la Figura 4. - - - - - - - - -  —  - - — - - - - ----

SI aparata ilustrado ea las Figuras i, 2 y 2a con 
aiste an: - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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1. Cn Isolda tiene un elemento 10 de molde qae sncierm 
una caaí̂  del molde, constituyendo toda le casca tam abertu­
ra en el molde y suficientemente rígido para resistir oso 
presida de 40 libras/^mlgadsr (aprox., 2,81 hg/me^) sin deg

3. viscidn, siendo de acero y cubstaacialmente plano. %s mdvil
b&jo presida aplicada por una prensa C ea la direceida de 
la cara opees ta 11 del molde para aplicar una presida a la 
lechada ea els&emo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2. Una malla tapida da acero 12 de aproximadamente 1/4 de
10. pulgada x l/4 de pulgada x 1/8 de pulgada de diámetro (aproa.,

6.35 x 6,35 x 3,l8 mm) y capas de resistir la preaida de 40 

libraa/pulgada^ (aprox., 2,81 hg/ca^ arriba citada. - - - -

3. Coa lámina 13 de caucho matura! coa un eepeeor de entre 
70 y 100 müáalaaa de pulgada (aproa., 1,7 a 2,3 sm) que tig

15- no una dureza de entre 30 y 40 de dur&setro Sbore. Se boa
practicado ^  las lásinss de csuê ho hendiduras can forma de 
cruces 14 que miden i/4 x 1/4 de pulgada (aprox., 6,3$ x
6.35 om) y que est&í espaciadas a una distancia de i/% pul­
gada (aprox., 12,7 om) ^tre centros, constituyendo estes

20. hendiduras los medios valvulares. - - - - - - - - - - - -

la malla tejida 12 está fijada al elemento 10 de 
molde o colocada sobre el mismo y ee tiende 3a lámina 13 de 
caucho contra la malla tejida 12 y se fija por pegado por 
su perpetro. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

25. ?a ha de preferir el caucho natural ea el sentido
de que inmediatamente deapufe de practicar las hendiduras



cruciformes 14 que coaprenágn un par de hendiduras linear­
les pcrpondioularcs que se intereeatsn en ana puntos medico 
en el cancha? las oxool^tos ^tractorístíoagB de meaoria del 
cancha natural se ̂ een evidentes? devolviendo el cencha a 
en astada original y cerrando las hendiduras 14? na datan­
do niaggn espacia visible en la lósina ye. que na se saca 
satería! da la láaiaa de caucha cuando se practican 1 ^  
-íidnras 14. na lugar de hendiduras erueifossaee podrían nti- 
lissnse hnndiSuras lineales simples a hendiduras de confian 
raci&i curva. — — -

Cuando se gaspiesa. le i^rección o solada a partir 
de vasta b^abs A la lámina 13 de caucho está en estado ralaga 
do? o sea lee hendiduras 14 estén cerradas. Cuando la pre­
saga essaenta so aprieta la láaai&a do omoho contra la malla 
tejida 12 y  espigas a dilatarse^ - 33113 a sax ves tiene el sfqe 
to do abrir las iseaáiduraa 14 mando la ̂ o s i ^  aloman ̂ aa 
ma@5itud prsdots^ána& y pa^aitir el áesaguaáe sfeotivo do 
la lechada, que se está moldeando.

Lss varices han de teasrse en cumta p a m  
prepsrw msdidaf áel tipo ilustrado y adaptados .
para la ap&icaeiga de moldeo son:

1. La. pre^ián aplicada al molde;

2. La magnitud y fwaa de la defoíssaeién de la molla de aqe 
ro defoísaa.dB, o sea la î clinsoidn podría dar una. dcsviga 
ción inicial baja y luego modificarse a una desviación 
superior debido a sus perfiles.



3. La presión generada durante *1 proceso de inyección o 
moldeo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

4. El espesor y dórese de la lámina de caucho y su reacción
a la asila de acero deformada. BR términos generales, la 
cantidad de hendiduras abiertas para, oca presida dada de 
pende del espesor de la. lámina y asi coa un aumento de 
presida puede aumentarse el espesor de la lámina para el 
mismo grado de apertura. —  - - *

5. 33. tamaKo, forma y configuración de las hendiduras prac­
ticadas en la lámina de cancho.

6. El espacio entre lee hendiduras arriba citadas practica­
das en. la láatina de cuscha, no deben estar demasiado pig 
xiMHS unas a otras ya que de otra forma se reduce la ra 
sis tanda de la lámina y se elimina su poder áe volver a 
cerrar las hendiduras cunado se quita la presión, m  ge­
neral el espado entra las hendiduras u otros medios veA 
rulares es peqaeHo en r d a d Ó n  con el área de la lámina 
u otro alsaento en contacto con la lechada. - - - - - -

7. El cátodo de tender la lámina de caucho sobre la malla
de acero tejida es tal qpe pueda estirarse a fin de abrir 
ligeramente las hendiduras o pueda tenderse soy relajada 
requiriendo de asta forma una mayor deformación antes 
de permitir el paso del agua. - - - - - - - - - - - - -

Una ventaja del tipo de aparato descrito es que 
es superior a otros tipos si se requiere una tóenles de
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ajuete o equilibrio da presida, por ejemplo, si se aplicara 
una presida de fluido o aire a la cántara de desaguada en el 
dorso da la lámina, a sea, al lado de la salla de acera te­
jida a través del tuba B, mtcnces podría alabarse la ?̂ ri-'

5. da" del material a desaguar. B1 equilibrio .s^roximado de
las proaiaaas en cada lado do la lámina de- cancho tendría 
si efecto de no permitir la. deformaolán o estirado de la 
lámina de caucho, manteniendo las hendiduras en una posicidn 
relativamente cerrada, permitiendo un control aás estrecho 

1Q. del proceso de moldeo. -

Hay varios métodos para lograrlo. Una es inundar 
las dos cáenaras completas can fluido, o sea, cada lado de 
la l&aiaa, coa anterioridad a la inyeceián. Sasndo se co­
mienza la iayaeei&s &  lecímda iniciada dcsplasa al finido 

15. a medida qae llena la* cámara, do moldeo y aa par¡s!ite _ expul­
sar el fluido excesivo fuera de la cámara do moldee. 1SL afee _ 
to subsiguiente as que la presida Mdroestáticu del material 
inyectado queda substancialmente equilH^raác por la precié 
hidrost&tica d d  fluido que todavía ocupa la cámara de lesa 

39. gando y da hecho dsnante la inyeceidn ello ocurre de fCraa
automática# —- — — — ^ — — — — — — — — ^  ̂  ̂  -

9tro ndtoáo as peysaitir que un fluido, introducido 
en la cámara de desaguado, suba a medida que la lechada da 
moldee sube por d  molde, equilibrando de esta forma de taa- 

35* ñera automática y substancial las presiones en las dos cáaa 
ras durante y después de la iayecciáh hasta que se desee 
efectuar el desaguado do la lechada. - ̂  ^
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Otro Bgtoás ss equilibrar la presión con aire bg, 
jo prodiga aplicaáo en una parta da la cámara da desaguado 
tan pronto como la lechada inyectada haya llanada aquella 
parte del molde donde es requiera la cwgpeaeacida o equili 

5. Orado de presión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Una csmcterfstica reo tajees del aparato descrito 
os que dorante el desmoldando del producto moldeado, Ime 
hendiduras de la l&sina es^Ba carradas, impidiendo de esta 
forma el regreso de agua a través de la lámina y que estr& 
pee el producto recién moldeado. Ello es especialmente im­
portante en loe caeos en que la lámina está situada en el 
lado superior del molde, o sea, en una posición substancié 
mente horizontal* Bursata el desmoldeo, se reduce la aspira, 
cióa sobre el producto moldeado. A medida que se reduce la 

1$. presida sobre la lámina, se hace que vuelva a su configura­
ción original y tiene lugar una acción da movimiento reptan 
te que rompe el sallo entre el producto y la membrana. - -

El aparato sagán el que se describe es de fácil 
limpieza, ya es flexible y loe aglutinantes de tipo pareci- 

29. do ni cemento no pueden adherirse al mismo permanentemente; 
el hecho de que se estira y se relaja continuamente es su­
ficiente para romper cualquier adhesión eventualmente ocung. 
da. Puede limpiarse la lámina desda cualquier lado, prefe­
rentemente, no obstante, desde el lado de moldeo con un apa 

25. rato de limpieza de presida de agua, también en cate caso 
la presión estira el material, abre las hendiduras o cruces 
y saca de las mismas cualquier sedimento que está atrapado 
en las mismas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Se &a encentrado que el agua que se extrae Ael 
proáueRo moldeado es relativamente lis:pia cea el tipa de 
lámina de cancho descrito porque es puede controlas* el t^sn 
So de las hendiduras estrechábate cambiando las variables 
arriba, relacionadas. Por ejemplo, us caucho más espeso 3e- 
jará el poso de sanos sedimento que un cancho s:ás delgado 
pero tambiás. tenderá a desaguar un tirapo gtás prolongado 
segdn el dis^o y los perfiles de la ¡sella do acero defor­
mada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Otra, ventaja do este tipo de lámina es que si so 
requiere otra cosa que no sea la presida sola para el desa­
guado, entóneos pueden aSaáiroe facilidades do vacío a tra­
vés del tubo 8 a la cámara do desaguado. Silo pensito la 
rcalis^eidn del desaguado a mayor velocidad. - - - - - - -

8í bien la foro¡a de oonotruociéh arriba descrita 
debe preferirse, el aparato puedo adaptar mía variedad de 
otras formas, ¡par ejemplo la malla do acoro tejida puede ser 
substituida por cualquier otro olesseata qus tesga el -efecto 
de soportar la lámina de caucho mientras permita que se 
abran las hendí daraa y tf^bién que salga el agua extraída 
do la lechada*

En la forma mos&ficada de estructura ilustrada en 
la Figura 3 os utiliza una plancha. 13 de acero perforada que 
tiene una serio do perforaciones %  pmcticaáa en la misma y 
dispuesta unifomeseate sobre su supwfieie. - - - - - - -

8o proporcionan válvulas tal cano se ilustra en la
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Figura 5a* par medio de urna lámina 3a caucho 17 sobrepuesta 
a la plancha 15* La lámina 17 tiene moldeada en .cu euperfi 
cía una caria da callan tea convexos o adornados 1S* m  cada 
uno da loa coalas está practicada una hendidura cruciforsae 

5* 19 para penetrar al material* la lámina 17 eetá formada, con
o sin salientes tubulares 29 que penetran en las perforado 
nos 1$. 33a razón de la provisióa áal calienta convexo 18 
cuando aa deforma la lámina bajo la presida para abrir las 
hendiduras 19 presenta una superficie gaibatancialMente plâ -

19. na a la lechada que se moldea* - - - - —

Sn una disposición alternativa ilustrada en la Ül 
gura 5b, la lámina 17 de caucho puede estar substituida por 
cierto número de elementos 21 individuales de cancho o de 
otro material elásticamente flexible dotados de hendiduras

15. cruciformes 22 y que se encajan cada una coso un pn.sacaM.es
en unes de lea perforaciones 1&. - - - - - - - - - - - - -

' So desprenderá de lo arriba expuesto que no es ne­
cesario que el material de soporte pera el caucho baya de 
deformaras si bien* hoy por hoy* perece ser más fácil y más

20. económico. No obstante, la ventaja de tener una l&aiaa de 
caucho predeformada tal como 17 ea que, cuando se moldean 
materiales que se han de desaguar el molde acabado es sabe- 
tsaeialmente plañe mientras que en el primer caso donde el 
caucho se deforma durante el moldeo el articulo desaguado

25.  moldeado acabado tiene una superficie espera o deformada* -

$i se utiliza un. botón o lámina adornada se pueden 
cortar o moldear las hendiduras en la parte superior del do



me). La acción sMando la ĉ aara 3e moldea está llena y baga 
presión es- da poner el domo ea somgreaiáa, cerrando -ge se­
ta forma las hoaáiduras stás aprotadssE&eato. tusado la pre­
sión alcsssa nivel prado terminado $ entonase el domo se 
hundirá y se abrirá, p^nsitienda de esta qua sa des­
vío en el aguaré ini'rapuesto -de la plssebs *í3. Se esta fq^ 
asa se abren las beadidnraa y so permite el desagrado* - - -

s# aplique un# presión física a las superficies del saldo 
para provocar la áafoxra&eiés de la léaina de caucho, por 
@áaa¡pla, podría aplicarse m  vacío a la cámara de desaguado 
daformesgáo de esta forma el cancho o provocando desviacio­
nes de la lámina y permitiendo el desaguada. Fnedo verse 
QKg de asta forma la invmcióa presta a una amplia gama 
de aplieaeionas de d^agaado.

la césara de moldea, bien una presión negativa en 1̂  cásara 
da desaguado, cansa- m a  deformación o c^ibio en el área su 
porfioiatl de ana lámina de geesguado flexible que pajito 
que hendidura da distinto# tipo# y configuraciones so abran, 
y permitan el desaguada afectiva del material meldaado. 3u. 
acción es ajas tabla para adaptarse prácticamente a cuales- 
qaier exigencias o especificaciones donde dos cámaras ten­
gan una pMHBiáb diferencial entre sí.

de provocar nna agitación de las hendiduras y de a#ta forma 
acelerar el procesa de desegnado.- La vibración tambián afecta

Sí ambos ejemplos de elemento no es necesaria que

^  general, la aplicación da tntn presión bien en

los experimentos besa mostrado qna la vibración p ^



iaa partículas del material moldeada así coate el agua libre 
en el material.

Pobo aeHalarse que el mnteriel utilizado peona el 
forro flexible con loe hendiduras practicadas en el mismo 

5. debe tener buenas características de memoria, o sea, debe
volver fácilmente a su forma fabricada. Re cree que este feo 
tor es importante pare una larga vida, facilidad de limpie­
za y para "sellar* el elemento del producto moldeado inme­
diatamente despule del desNoldoo. Si bien se ha encontrado 

to. que el caucho natural ea el material ¡más satisfactorio pora
este efecto pueden utilizarse otros materiales plásticos o 
elaatOBéricea con lata deseadas características. - - - - - -

3 O T A

Se Rodaran de novedad y propiedad para BapsHa, 
sus territorios y plazas de soberanía^ las siguí estes# -

R R i v i 3 P i ( ? A U i a h i : ^

Porfeccionaaiaatos aa loe aparatos para desa­
guar lachadas, caracterizados porque el aparato consiste en:

a) un recipiente para lechado o *e contiene una
B9. torturo,. - - -

b) un elemento que cubre dicha abertura, conteaiegt 
do el elemento una pluralidad de medios válvula 
roe, estando cede une do dichos medios valvula­
res RorRalmenta cerrado y estando construidos y



dispuestos para permitir ai paso de agua de 
usa lechada en dicho recipiente a su través- 
con una velocidad significante sólo cuando la 
presión de la lechada contra dichos medios val 
vulgares supere un valor predaterainade *- - - -

c^ medios para hacer Que dicha lechada eáersa una 
presión contra dichos medios valvulares sobre 
la superficie Óe dicho elemento en contacto con 
la lechada, y

3) medios para permitir la salida de agua que ̂ y a  
atravesado di^oa medios valoulm'es.

2*- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
cnr^cterisados porque dicha reoriente es un acide del cual 
se puede extraer la lechada, desaguada caso- articulo sólido.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación t 
Ó 2, ecraotericades porque dichos medios valvulares estés 
construidos y dispuestos para cerrarse cuando- la presión cao 
por debajo de dicho valor.

4. - PeríeeoioRaaiaat&a según -cualquiera de las reĵ  
vindicaciones anteriores, caracterizados porque dichos medios 
valvulares catón construidos para abrirse de tal manwn. que 
retienen las partículas fina# de la lechada mientras peraltan 
el pase del agua.

5.- Perfeccionamientos eegdn cualquiera de Isa rei
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Vindicaciones anteriores, caracterizadoo porque los medios 
valvulares incluyen una porción ge material elásticamente 
flexiblo dotada de ana hendidura que está normalmente can& 
da.

9. 6.- Perfeccionamientos según malquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque dichos 
medios valvulares están dispuestos de manera aubetancialaaMt 
te uniforme sobre la superficie del elemento ea contacto con 
la lechada*

13. 7.- Perfeccionamientos se%áa cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque dicho 
elemento es una lámina de material alastomárieo flexible y 
dichos medios valvulares comprenden una pluralidad de hen­
diduras normalmente cerradas practicadas en dicho material, 

15+ estando soportada dicha lámina sobra medios que actásn para
permitir que dichas hendiduras se abran bajo la aplicación 
de una presida d* magnitud predeterminada por la lechada

8,- Perfsccionamisatos segán cualquiera de las 
29+ reivindicaciones anteriores, caracterizados porque cada e3̂  

monto es una l&aina de material dotado de una pluralidad de 
agujeros, comprendiendo dicho* medios valvulares una pieza 
poetisa de material flexiblemente elástico en cada aguiero. 
estando dotada cada una de dichas piezas postizas do una han 

25, didura jornalmente cerrada y dispuesta de modo que cada han 
didura es abra bajo la aplicación de una presión de magni­
tud predeterminada .por la lechada. -



9*- Perfeccionamientos seg^ la reivindicación 7# 
caracteriBadas porque dicho material clastomórico os ̂  csM
cho natural. —

10.- Perfeceionamiqatoe segón la reivindicación 9, 
caracteyisados porque dicho cancho natu^L tiem? un espesor 

- ée entre 79 y toa milósiaar de pulgada (aprox., 1^7 a 
ms) y una dureza do durómetvo Sheye de mtre ̂ 0 y 40. - * -

tt.- Perfecciousmicntos se#u la reivindicación 7$. 
caracterizaos porque dichas hendiduras son cruclfe33aes. - -

12.-  PerfecoioRataieatOB la reivindicación

11, caMtoterisados porque dichas hendiduras cruciformes es­
tán compuestas de hendiduras lineales dispuestas perpendiq* 
lamente y que ee interseetgu en sus pmtos medios. - - - —

13*- Perfeccionamientos tgegda la reivindicscida 7, 
eameterisados porque las medias que soportan dicha lámina 
loa constituye un material de mella togi^.

14*- Perfeccionamientoa segón. la reivindicación ?t 
earactorisadoo porque el aparato tiene medios para aplicar 
una presión Mdrastátiea pyedeteminada a una cámara éo %  
sagutado ea el dorso de dicha lámina. - - - - - - - - - - - -

15.- Pcrfeccicnamientco segán la reivindicación 7, 
csract^risados porque dichos medios para hacer que dicha lo 
chada ejlorza una eresi&í sobro dichos medios valvulares coa 
prenden medios para aplicar una presión externa a dicha lá­
mina.
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16.- *TE8FECCI9NAKIB8T3S ̂  LOS APARAROS PARA 
9BSA6UAB --------------- -------- ----

H*

Todo olio conforme so. describa y reivindica en la
presenta mamovía que cenata da veintidós hojas foliadas y 
mecanografiada# por ana sola da aas cas-as y gg' cinco 'fiaras

mea. -
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