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El Estatutb vigente sobre Propiedad Industrial, de
26 de Julio de 1929, en su texto refundide publicado el 30
de Abril de 1930, establece los caracteres de patentabili-
dad de las invenciones de tipo industrial que tienen por
objeto obtener ventajas sobre lo ya conocido, admitiendo
por consiguiente como patentables, las nuevas méquinas, a-
paratos, instrumentos, procesos de fabricacidn, etc. La am
plitud de conceptos previstos como patentables, ha llevado
al legislador a aclarar (Art®, 46) que la enumeracidn con-

tenida en dicho cuerpo legal es puramente enupciativa ¥y no

’1imitativa, haciéndola extensiva incluso a los descubrimien

tos de tipo cientifico (Arte. 47).° - 7

El Decreto de 26 de Diciembre de,l947,;recogiendo
la Orden de 18 de Noviembre de 1935,‘confirma el cr%terio
legal de que tembién serén paténtables los instrumentos, ob
Jetos, o partes de los mismos, que aporten a la funcidn a
que son destinados, un beneficio o efecto nuevo, y en defi
nitiva que constituyan una méjora sustancial sébre lo ante
riormente conocido.

Pues bien, & tenor de lo expuesto, y en base al ar
ticulado que recoge los conceptos eipresados, debe éonside~
réfse, que la invencidn a que se refiere la presente memo-
ria, constituye una novedad industrial, con caracteristicas
y ventajas que la hacen ﬁerecedoré del privilegio de explo-~
tacibén exclusiva que por ella se solicita, premiando asi
los méritos de éuien aporta & la industria del pais una me~
Jjora éfectiva ¥y precisamente comprendida eﬁtre las enuncia-
das.por la Ley como patentables. éArts. 46 5 47 en relacidn
con el 171, en su nueva redéccién afectada por la Orden de
18 de Noviembre de 1.935). |
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tamente, se constituye a partir de una viga o columna en

.bos. La referida viga o columna por su parte inferior se

‘briles destinados a la construccién de estos tubos de hoxr

- .sador, se ha previsto el emplazamiento de un cuadro de

La presente invencidn, segflin se expresa en
el enunciado de esta memoria descriptiva, se refiere a
una mAquina para la obtencidén de tubos de hormigbn vibro-
comprimidos. |

La madquina que la invencién propone, concre-

la que superiormente se soporta de una forma radial ¥ con
posibilidad de giro relativo, el cabezal prensador de la

masa utilizada para la conformacién de los mencionados tu

asocia a una especie de bancada en la que se establece
una superficie horizontal de apoyc para los diferentes mo,
des receptores de la masa que ha de comprimir el anterior

mente citado cabezal prensador.

La parte de la viga o columna que soporta el

cabezal prgnsador queda emergenfe de un foso comoAlugar

de emplazamiento permanente para el resto de la maquina,

esto es para la bancada sobre la que gravitan los moldes.|

Por lo que se acaba de exponer, es decir por el hecho de
que la mdquina estd cubierta en casi su totalidad no exig|

ten problemas de'espacio ni de altura en los recintos fa-

migén vibrocomprimidos.

\
En la Gnica parte emergente o visible de la
méquina que nos ocupa, esto es la zona correspondiente a

la parte superior de la viga o columna y al cabezal pren-

mandos tanto para la parte eléctrica como para un circui-
to hidraulico cerrado que acciona cilindros de presién

dispuestos en correspondencia con el cabezal prensador,

| Land
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. de un plato'que en oposicién recibe amoviblemente las co-

rrespondientes boquillas de prensado de la mésg déiosita-

tubos.

.flCle horizontal de apoyo estableclda en la bancada de la

. elésticas -entre la bancada de la méquiné y dichos moldes

* quier transmieién de vibraciones al cuerpo general de la

_ méqgina y sobre todo al cabezal prensador que:ha de actuaj

asi como en la béncada para llevar a cabo la extraccidn
raplda de los tubos una vez conformados.

' El cabezal prensador propiamente dlcho consta,
tal como anteriormente se ha dicho, de un cilindro de pre
sién dispuesto verticalmente en la extremidad libre del
brazo que tiene posibilidad de gixro con respecto‘a,la co~
lumna que lo sustenta. La extremidad libre del véstago

del citado cilindro de presibén es coaxialmente solidario

da en los moldes. -
' Dichos nioldes estén .conformados mediante.dost

porciones tubulares que encaaan entre si al obaeto de de-

terminar entre ellos una cémara anular 1nterna donde se

ha de depgs;tar la masa en base a la cualvse conforman los

La porcién tubular mayor o molde externo cuen
ta inferiormente con una placa provista inferiormente de
una serie de cazoletas para aaustar en cabezas elasticas,

preferentemente de goma, dlspuestas al efecto en la super

méqulna. Como quiera que para la recepcién de la masa en
ei interior de la cémara establecida entre moldes es ne-~
cesario imprimir al molde extérnb adecuados impulsos de
vibracién a través dé correspondientes elementos vibrado-

res de accién regulable, la interposicién de las cabezas

es muy importante por cuanto de esta forma se evita cual-

e
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' presién que mueve linealmente al cabezal prensador son act

. receptora de la masa y el cabezal prensador hay uﬁg distay-

. toma de contacto entre las boquillas prensadoras y la ma-

"egtableclda en la bancada con la embocadura de acceso al

1a embocadura de dicho foso, de formé que entre la cémara

|
\
\

con una .gran pre01516n sobre la masa vertida en’ la cédmara
anular interna que en deflnltlva va a fijar el espesor de
.

las paredes del tubo en constru0016n.

Para que se vea favoreo¢da la accién de pren

~F

sado del cabezal sobre la masa vertida en la cimara intert
na entre moldes , o mejor dicho la accibn de prgnsado.que
efecttia en el interior de dicha cémgra'las boquillas prent
sédoras; se ha previsté que el movimiento lineal descen-

dente que a tal cabezal 1mpr1me el. corre8pond1ente cilin-
dro de pre516n esté en comblnaclén con otro movmmlento de
glro alterpatlvo ¥y relativo que a dicho cabezal transmite
un motor-reductor a través de un Juego de excéitrica y

biela,ATgnto el citado moto}-reductor como el cilindro de

tivgdos\en los moﬁentos adecvados a través de los corres-|
pondientes nandos dispueétpé en el cuadro de control situg
do en }a parte superior de la .viga o columna. ”

Haciendo nuevamente referencia a 1os moldes
cabe declr que los cuerpos tubulares en base a los cuales
dichos moldes se constituyen tienen una altura que es exag

tamente igual a la distancia que separa la base de ~apoyo
foso donde queda ublcada dlcha bancada y parte de la viga

o columna. Esta c01nc1dencla de alturas es necesaria para

que la parte superior del molde quede a nivel o a ras de

cia minima que permite a través de un corto recorrido la

sa vertida en la camara interna que definen’ los cuerpos
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" configuracién o de seccién especial, que inmediatamente

‘mismo;. comandado desde el cuadro de control, el cual se

. con la puesta en funcionamiento del citado cilindro de prg
'. dicho molde interno hacia el extgrior del foso. Como quie-

. &l aro que ha servido para cerrar la cémara donde se ha

tubulares o mbédulos externo e interno.

' Para que la masa quede retenida en el inte~
rior de la cémara de moldeo es absolutamente necesario, n
turalmeﬁte, gue dicha cémara se cierre inferiormente. Pari

ello, se ha previsto la colaboracién de unos anillos, de

antes de efectuar el vertido de la masa se introduce entrJ
la céimara hasta que en la parte inferior de la misma queda
perfectamente asentado al tropezar con resaltes anulares
dispuestos.a tal efecto en la superficies externaé{e inter
ﬁas_respectivamente de los cuerpos tubulares que dén for-
ma a los moldes. De esta forma, ademis, y en virtud de las
especiales caracteristicas d§~lé seccién.del_anillo, la
embocadura inferior del tubo a conformar absorberi el ca-
racteristico rebaje anﬁlér que ‘en combinaciém con otro
practicado por las boquillas prensoras en sus embooadu:as
superiores, permitiré el ensaﬁblaje de las diferenfes por
ciones qe'tubos que se reéuieren para la construccidn de
una determinada tuberia. | .

. La extraccién o desmoldeo de los tubos se reg

3

liza con la colaboracidén de un cilindro de presidm; asi-

haya.permanentemente asociado por la extremidad de su vés-

tago al cuerpo tubular menor o molde interno, de manera que
sién se consigue un desplazamiento lineal ascendente de
ra que dicho molde interno arrastra en su desplazamiento

producido‘el moldeo del tubo, éste también se ve arrastrs
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- tanto se retira el molde interno por la traceidén dimanan-

'_plato que sirve como elemento de sujecidn para las boqui-

. pondiente motor-reductor imprime movimiento de giro rela-

do hacia fuera del foso al estar apoyado en el ref;rido
aro de cierre. Coh'esta emergencia del conjunto seilalado
es posible aplicar externamente subre el tubo recien con-
formado un diSpositivo'especial que,'enganchando en el re

ferido aro, mantiene invariable la posicibén del tubo en

te del émbolo del cilindro de prgsién cuando éste recupe-—
ra su posicidén inicig} o de reposo, Una vez'fraguaao el
tubo‘se desprende el anillo para su nueva utilizacidn.

La descripcidén que sigue respecto al juego
de figuras insertadas en elxadjunto juego de planos, dado
a titulo no limitativo, hard mis facil 1la coﬁprensién de
como puede llevarée a cabo la invencidén, entendiéndose qu
forma parte de la misma las particularidades Que se des~
prenden tanto del referido Jjuego de planos como de la dega
cripeidn,

Figura 12.- Corresponde a una vista en pers-
pectiva de ié miquina para la obtencién de tubos de hormi<
gén vibrocomprimidos que constituye el objeto de la presep
te invencién. »

Figura 28,- Representa'asimismo en perspecti-
va y a mayor éscala la parte superior de la‘viga 0 columnd
éue recibe de una forma.giratoria el brazo portador del
capezal de prensado, éste ﬁltimo.no representado en la fi-
gura que se comenta. ‘

Figura 32,.-Es una vista en perspectiva del
1las de prensado, y del dispositivo que a través del corres

tivo a dicho plato.
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Figura 42.-~ Es un detalle en alzado labteral
del cabezal prensador, mostirindo en seccién la boqﬁilla
prensadora ¥y su especial configuracién que perﬁite el es-
tablecimiento del canal iﬁterno en‘la embocadura superior
del tubo a cénétruir, éste répresentado parcialmente en
linea de trazos. ‘ )

Figura 5&..-Corresponde a una vista'en pers-—
pectiva del cuerpo tubular en base al cual se conforma el
molde exterior. En eéﬁa ilustracidn se observan pe}fecta—
mente las cazoletas que han de encajar en las cabezas
elasticas diépuestas en la superficie de apoyo estableci-
da en la bancada de la ﬁéquina, asi como las bridas de suj
jggiéﬁ.para los 6rganos vibradores de actuacién regula-
blé. En la parte superior se pueden ver la:serie de gan-

chos donde se sujetan los cables que arriostran este cuer

po a las cuatro esquinas de la bancada de la miquina.

Figura 62.~ Es una seccibn en alzado longi-
tudinal de un molde asentaQo sobre la bancada de la miqui;
na con interposicién de las cabezas elésticas que evitan
la .transmisidén de vibraciones al cabezal de presidn. En

esta figura aparece la cémara de moldeo completamente re-

‘llena de la masa que ha de comprimit la boquilla de pren-

sado que en la parte superior se ha reflejado esqueméti-~

camente mediante 1fnea de trazos. En esta misma figura pug

de verse el aro que cierra inferiormente ld camara y que
al propio tiempo configura el rebaje externo en la emboca;

dura inferior del tubo que se estd construyendo. Observe-

se, ademés, como el cuerpo tubular menor o molde interno

. esta pérmanentemente asociado a la extremidad del vastago

del correspondiente cilindro de presién en base al cual

I ¥

naras
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" c¢ia alusidén en la figura anterior.

_ pectiva de uno de los.vibradores de actuacidén regulable:

de comprobarse, la miquina para la obtencién de tubos de

-dor‘que en general se indica con (3). Ia Qiga o columna (1

‘ma de cuiia (4) a una eépecie de bancada (5) sobre la que

se lleva a cabo el desmoldes.

Figura 78.- Representa una vista en perspec~
tiva de la parte central de la éan&ada_de la miquina donde
se halla préétiqado el correspondiente orificio para el

anclaje de la cabeza del cilindro de presidn a que se ha~
Figura 82,~ Correspcnde a una vista en pers-

que se vincula al molde exterior al objeto de someter a
éste a las debidas vibraciones en orden a efectuar un per-
fecto 1llenado de la cémara de moldeo.
‘ 7 Figura 92.- Representa una vista enlﬁgrspec-
tiva del 4til que se emplea para retirar el tﬁbo recien.'
conformado a la cémara de fraguado.
 Por fltimo, la figura 102 es una vista en

perspectiva de aquella parte de la miquina que queda emer-

gente del foso que sirve de lugar de emplazamiento para el

resto de la miquina. Observese como el cabezal de prensado

con la correspondiente boquilla queda a la ninima distanci

del suelo donde aparece la cimara de moldeo.

De acuerdo con lo que se ha dicho y como pue-

hormigbén vibrocomprimidos a que se refiere la presente me-
A \. (]

moria se constituye a partir de una viga o columna, refe-

rencia (1), que superiormente soporta de una forma radial

a un brazo (2) como elemento portante del cabezal prensa-

inferiormente se relaciona & través de un elemento en for-

se estabilizan de una forma amovib}e los moldes'para los

a

EY 4
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‘ trica como un clrculto hldraullco cerrado (7) que a001ona
i eilindros’ de pre816n (8 ¥ 9) disPuestos en corresponden-

; cia con el cabezal prensador (3) v la bancada (5) para

vertical (10) que gira paralelamente respecto de la colum¢

‘tical (10), y que se imprimen mediante un:accionamiento

el eje (10) y, por consiguiente, para el brazo (2) y cabet

- zal prensador (3) tienen por objeto fijar dos posiciones

© ¢ibn de alejéﬁiehto méximo del cabezal prensador (3) de

210 -

1ferentes tubos a construlr.

Como ya se ha indicado anteribrmente y tal

como ilustra la flgura 108, la parte de la viga o columna

S (1) que soporta el brazo (2) sostenedor del cabezal prensh~

dor (5) queda emergente de un foso como lugar de emplaza-
miento permanénte para el resto de la maquina, ésto es
para la bancada (5) y:los correspondientes moldes que ha’

de sustentar dicha bancada. En esa parte emergente de la

méqulna Yy preclsamente en la extremidad” superlor de.la vit

ga o columna (1) se adapta un cuadro (6) que a través de

los correspondlentes mandos controla tanto la parte eléc~

llevar a cabo,éste dltimo la extracc16n de los.tubos una

vez conformados.
i . E1 brazo (2), portante del cabezal prensador

(3), esta en Op081010n a dicho cabezal v1ncu1ado a‘un eje

na (1) sobre apoyos (ll) solidarios de dlcha columna. Los

movimientos g;ratorlos de que.esta facultado el eae ver-

manual, est4n limitados tanto en un sentido como-en otro
' J

nediante el concurso de topes (12) dispuestos sobre la

propia viga o columna (1). Estas limitaciones de giro para

extremas o criticas para el aludido conjunto; una posi-

la zona de la maquina donde 'se efectla el montaje de los

Ao em e
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"dicho plato (13) esti asociado a un dispositivo que se des

-cribe a continuacién prestéando atencién a la figura 3Z.

"de un brazo (18) montado radialmente en la cara superior

=1l -

.

moldes, y otra en perfecta coincidencia lineal con dichos|'

moldes al'objeto de que el desplazamiento vertical descen
dente del cabezal prensador (3) sea coincidente con la cé;

mara de moldeo.

r)

El cabezal prensador (3) esté constituido bo;
el.ya citado cilindro de presién (8) anclado verticalmen-
te al brazo (2) vinculado al eje vertical de giro. El vés¢
tago del cilindro de presidén (8) es cdaxialmente Sglidariq
de un plato (13) que en oposicibén recibe amoviblemente lal
éorre3pondiente§ boquillas (14) de prenéaﬁo de la masa
(15) depositada en los moldes.

En la figufa 12.y con mayor claridad en la

figura .32 puede observarse como el citado plato (13) cuep

ta con agrupaciones radiales de orificios pasantes (16)
donde roscan los tornilloé.(17) que llevan a cabo la su-
vjepiGﬁj de 1#3 correspondientes boéuillas de prensado (14)
La dispésicién radial de los orificios (l6)hpermite el
anclaje de boquillas (14) de diferentes dimengiones, todo
ello para ajustarse a las medidas interiores de los tubos
a construir. !

El plato (13) soporte de las boquillas de
brenSado (14), ademis de estar facultado para realizar
movimientos alternativos verticales al requerimiento de sy

cilindro de presién (8), estd facultado para realizar mo-

vimientos giratorios alternativos y relativos. Para ello,

En éfecto, el referido dispositivo se constituye a partir
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ciones de perfiles de seccidn en doble T (25),todos ellos

‘ticas, referencia (27), preferentemente de goma, que en

“vinculada inferiormente a los moldes. Esta caracteristica

' estén constituidos mediante dos cuerpos tubulares, refe-

- 12

del plato (13). Por la extremidad libre el citado brazo
(18) se asocia a través de un eje de giro vertical (19),
a una biela (20)'que se extiende hasta alcanzar un segun-
do eje de giro vertical (21) establecido excentricamente
en un disco (22) solidarizado al arbol de salida de fuersd
de un motor-reductor (23). ) .
Haciendo ahora referencia a aquella parte
de la miquina’ que permanece oculta por su oclusién en el
foso dispuestd al efecto'bara ello, ésto es, la bancada
(5), parte de la viga o columna (1) y el correspondiente
depééito de aceite (24) para el circuité hidrdulico (7),
dlremos que la bancada en cuestién (5) cuenta centradament
te con una superficie horizontal de apoyo ¥y establllzaczén
para los diferentes moldes._En la flgura 12 la referida

superficie horizontal de apoyo viene representada por por

dispuestos de una forma radial y concéntrica con respec-
to a un orificio central (26) cuya misidén se éxpligaré
més adelante.

La supegficie de apoyc mencionada dispone

seglin circulos concéntricos de una serie de cabezas elés-

funciones de amortiguadores encajan en cazoletas (28) dis-

puestés al efecto y en' correspondencia en una brida (29)

se observa con detalle en la flgura 64,
Hablando de los moldes, ¥y en atencidén asi-

mismo a la aludida figura 62, se observa que los mismos

e mmpurgs: i~
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.forman los tubos.

* 50, se ha previsto que dicha plancha (34} cuente con fa-

' como expresamos, ajustarse a las diferentes dimensiones dg

- 13-

rencias (30 y 31), independientes entre si y de idéntica
altura, los cuales se asocian telescépicamente para defi-
nir entre ambos una cémara tubular interna (32) receptora

de la masa (15) o materia prima en base a la cual se con-

El cuerpo tubular ﬁayor o molde exterior (30)
comporta en su embocadura supericr una placa (33) similar
a la placa (29) que soporta las ya aludidas cazoletas (28
Esta placa (29) es asimismo solidaria del molde exterior
(30). '

' Un detalle impdrtante a destacar es que la
di;tancia entre las citadas placas (29 y 33) es.igual a
la diétancia que sepafa la superficie de apoyo (25) para
los moldes de la embocadura del foso receptor de la parte
inferior de la ﬁéquina. Decimos que esto es importante
porque de eséa forma las piacas superiorés (33)‘de los di
ferentes moldes se situaran perfectamente 2 ras o a nivel
respecto de la embocadura del foso, y en consecueﬁ;ia 1o
haré del mismo modo la zonma de acceso a la cimara de mol-
deo (32) para facilitar el llenado de la misma cuando So-|
bre esa zona se vierte la correspondiente porcién de masa,

Ahdra bien, como quiera que en la utilizacidn
de esta maquina pueden emplearse moldes de muy distintos

\

tamafios, para Que a ras del suelo se realice un perfecto

-

ajuste de la placa superior (33) con respecto a una plan-

cha (34) merced a la cual se cierra la embocadura del fo-~
jas anulares (35) concentricas éntre si y'retirables para|

las placas o planchas (33) asociadas al molde externo (30)

%
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El mo}de interno (31) es un cuerpo tubular

que gparece cerrado supefior e inferiormente pdg corres~
pondientes placas (36 y 37) 'Larplaca 37) vy externamente
dlspone coaxialmente de un casqulllo (38) con una supenw

flcle interna cénica (39) donde aausta y a51enta la tam—

bief superficie cénica (40)de_ la extremidad libre del

véstago (41) del cilindro de presién (9).'La permanente
Vrelaci6n entre dicho véstago (41) y el ‘molde interno (31)
se lleva a cabo con el concurso de la varilla (42) que
rosca en la placa superlor (36), Esto qulere decir,- que'
existe una relacién de gnclaae.entre el 0111ndro.de pre~

sién (9) y el molde interno (31) que hace factible la ex~

-’

. traccién de éste cuando se ha producido el moldeo en el

! interior de la camara (32).

Precisamente, para emplazar permanentemente
el cilindro de presién (9) en la forma seiialada, existe
el ya ?itado orificio (26) concéntrico-a la superficie de

apoyo para los moldes, orificio (26) que se halla'ciicug

dado por una arandela dondé quedari embridada la cabeza

superior de dicho cilindro de presién (9) a.través de la.
brida que se referencia en la figura 72 con (42). '
Como quiera que la cimara de moldeo (32)

debe necesariamente cerrarse al objeto de mantener en su

interior la masa (15),\se ha previsto para ello el concur-

so de .unos platillos o aros (43) gque apoysn en resaltos

anulares (44) y (45) dispuestos, respectivamente, en lag

- superficies interna y externa de 1os moldes (30 y 31).

Observese en la figﬁré 62 como los referidos

' platillos'o aros tienen una seccibén sinuosa al ‘objeto de

establecer en la parte inferior de 105 tubos a conformar

R D s
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(51) en la figura 18,

- que establece un cuerpo cilindrico de didmetro exactamen-

- cuestibén dispone de una especie de uiias (5%) como nexos

~15

el caracteristico rebaje que permite el ensamblaje de uno

en otros. ' : |

U

Por su parte, asimismo las boquillas de pren
sado (14) tienen un frente activo o de trabajo constituido
por una especie de cuello determinado por un rebajb peri-
metral externo (46) que. le confiere una seccidn escalona-
da y que se transmife internamente &. la embocadura supe-
rior de los tubos a conformar, de esta forma dich&s tubos
tienen un sistema de machihembrado que, como antes expre-
sabamos, hace fgctible.el encaje de unos en otros hasta
la conformacién de la tuberia de que se trate.

En la figura en perspectiva de la ilustra-
cién SQ, que corresponde al molde externo (30), se apre-
cia como éste cuenta en su superficie lateral con unas
placas (47) al objeto de embridar en esos puntos los vi- -
bradores de control regulable indicados con (48) en 1a
figura 82, Asimismo, en la'figura 58 se appecia como su-
periormente dicho molae externo (30) dispone de unos gan-
chos (49) donde anclan los cables (50),.cabies que se
tienden hasta'sujetarse en las cuatro esquinas de la ban-

cada (5) éobre puntos dispuestos al efecto e indicados con
< En la figura 92 se muestra en perspectiva el
Gtil (52) con el cual se sujetan los tubos ya conformados,
Y extraidos del molde. Puede observarse que dicho Gtil
(52) esta constituifdo por una especie de Jjaula articulada

te igual al tubo ya conformado. Inferiormente el Gtil en

de enclavamiento directo contra el correspondiente aro
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que cerraba la camara de moldeo.

rcon las cabezas elésticas (27), e inmediatamente se tien-

‘esquinas de la bancada (5), precisamente en los puntos

- Como {ltima operacién en relacién con los moldes (30) ¥

Considerindo la miquina en su lugar de emplat
zamiento, para la puesta en funcionamiento de la misma,
se efectfian las siguientes operaciones:

' - Una véz-elegido el tamafio de los moldes en
relacidén con el didfietro de los fubos.a conformar (siempré
el diémetro de los tubos se entiende en‘relac16n>con el
interior de los mismgs}, el o los operarios accediendo al
interior del-foso, previa retirada de la tapa (34), pro-
ceden en primer lugar a colocar el molde interno (31) de
forma que éste quede perfectamente anclado al véstago (41
del cilindro de presiéﬁ (9). Para ello, hacen coincidir
la extremidad cdnica (40) de dicho vastago (41) en la
oquedad (39) del casquillo (38) asociado al molde interno
(31), disponiéndo‘a continuacién la varilla (42) que const
titujé el'medio de enlace o-de anclaje entre dicho cilin-
dro y el correspondlente molde 1nter10r (31)

A continuvacién, se coloca el molde externo

(30) de forma que se hacen coincidir las cazoletas (28)
den los cables (50) hasta relacionarlos con las cuatro

(51) con que a tal efecto cuenta dicha bancada (5). Me-
diante correspondientés tensores se estabiliza la posi-
cién del molde externo (30) que, de este modo, define en-

tre 81 y el molde interno (31) la cémara de moldeo (32).

(31) se procede al acoplamiento en 1as bridas (47) del mo;
de externo (307 de los vibradores (48)

Como operacidn posterior a las ahora resefia-

A}
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la embocadura de acceso a la cimars (32). La masa se ubi-

“externo (30), de forma que las vibraciones absorbidas por

. el molde externo (30) permiten la perfecta oclusién de

- construcecidn.

- 17—

das, se procede a la cubricién del foso mediante la apli-|.
cacién de la tapa (34), disponienéo en esta tantos anillos
o coronas circulares (35) como permita el dimensionado de
la p}aca (33) asociada al molde externo (30). De esta ford
ma, a ras o a nivel del suelo solamente queda el hueco co+
rrespondiente a la embocadura de acceso a la cémara de
moldeo (32). | ‘

'ConcluIQgs estas operaciones, y previg reti~
rada por movimiento angular del cabezal de prensado (3),
todo ello girandé el brazo (2) alrededor de su eje (10),
el operario elige el anillo (43) correspondiente y lo in-
troduce en la cémara dé moldeo (32) para que, por grave-
dad, dicho anillo se emplace en el fondo de dibﬁa cémara
cerran&o la misma, queddndo estabilizado el referido ani-
1lo (43) cuando topa o asienta con. los resaltos anulares
(48) ¥y (45).‘Este es el momento de iniciar la construccidn
del tubo, construccién que se efectiia del siguiente modo:

Mediante cualquier medio de suministro, por
ejemplo una cinta sinfih, la masa en base a la cual ha de
conformarse el tubo se vierte en la medida correspondién~

te sobre la zona en la que en el suelo se ha establecido

ca en dicha cémara (32) de una forma sencilla y ripida en
virtud de que para ese momento ya se han activado o puestd

-

en funcionamiento les vibradores (48) asociados al molde

la masa (15) que ha de constituir la pared del tubo en

Sin detener este movimiento vibratorio que

T
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‘que dimanan del plato (13%), se estd conformando, al pro~

to en la boquilla (14), el también rebajo antagfmico co-

. estd en contacto con el aro (43) que determina dicha con~-

-~ 18.

reguladamente se transmite al molde externo (30), el ope-
rario, y merced a un movimiento manual, hace girar el ca~
bezal de prensado (%) alrededor de su'eje (10) en aguella
medida que, ademds de estar fijada por los topes (12),

permite la perfecta alineacidén de la corre5pondienté bo-

(]

quilla (14) con la cémara de prensado (32). En este momen
to, y accediendo a los mandos del .panel (6), se pone en

funcionamiento'el.ci}indrovde presibén (8) en el sentido

de que su véastago desplace segin un movimiento lineal ver|
tical a dicho cabezal (3), para que é5te haga o permita
introducir la'bOQuilla (14)en la cémara de prensad; (32).
Para favﬁrecer esta accidn de prenSado, se combina el mo-
vimiento descendente éue suministra el cilindro de presién
(8) coﬁ otro rotacional alternativo del plato (13) mediant
te el disPOSitivo accionado por el motor (?3). Puesto en
marché dicho motor (2%) y a través de la excéntrica (22)
biela (20) y brazo (18), el plato (iB), ademis de presio-
nar sobre la masa (15), gira alternativamente favo;eciendc
la acéién de prensado de tal masa (15) que en definitiva
ya estd constituyendo el tubo de que se tirate.

Durante estas acciones de prensado y de giro

pio tiempo que la especialAconfiguracién de la embocadura

superior del tubo a través del rabajo'anular (46) previs~
rréspondiente a la parte inferior del tubo, ya que éste
figuracidén.

Una vez concluido el ﬁrensado de la masa (15)

se invierte el circuito hidréulico (7) que suministra prg
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‘fubo, aplicando las ufias inferiores’(53)'contra la parte

- adecuado, el conjunto integrado por dicho dispositivo (52)

‘tubo recien conformado y anillo o aro (43) es transportado

~19 —

sién al cilindro (8), de forma que el vastago desde ahora
se eleva arrastrindo consigo al cabezal de prensado (3).
También se para el motor (23) pararque dicho cabezal deje
de moverse rotacionalmente. Por Gltimo, el operario reti-
ra dicho cabezal para apartarlo de la linea en que se ha-
1la emplazéda la cémara de moldeo.

La siguiente operacidn consiste en extraer
el tubo recien confoyﬁado. Para ello, y a través de los
mandos correSpondieites del tablero (6), se activa el ci-
lipdro de presién (9) en el sentido de que su vastago (41L
se.déSPlace segin un movimiento lineal aSCendente.rCon es~
te‘movimiento ) desplazamiegto del vastago (41) se consi-
gue asimismo el desplazamiento en idéntico sentido del
molde interno (31) y del tubo recien conformado,'ya que
éste asienta .contra el aro inferior (43) que es arrastra-
do por dicho molde interno (31) en virtud de estar apoya-
do en el resalto anular (45) perteneciente a dicho molde
(31). | i ‘

El recorrido del_véstago (41) del cilindro
de presién (9) es tal que supone la total y completa emer-|
gencia del conjunto sefialado respecto del foso qué duran-
te la'fabricacién del tubo le ha servido de emplazamiento,)
Cuando todo el conjunto sefialado se halla fuera del foso,
naturalmente a excepcién del molde externo (30) que sigue
anclado a la bancada (5) de la méquina, se aplica el dis-

positivo (52) que rodea la superficie lateral externa del

inferior del aro (43). De esta forma, y mediante un %itil

{
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a la correspondiente cémara de secado.
: Durante estas operaciones de transporte del
tubo recien construido, el operario habfé hecho uso de

un segundo anillo o aro (43) baraﬁ una vez dispuesto en

el interior de la cémara de moldeo (32), proceder a la

- conformacidén de un nuevo tubo.

Neturalmente para la produccién en serie de
estos tubos debe necgéariamente contarse con gran cantidad
de anillos o aros (43), porque afn cuando éstos son recu-
perables, tienen necesariamente que seguir formando parte
integrante del tubo en la cémara de secado hasta que se
ultima dicha operacién y el tubo queda definitivamente
construido. .' . .
No se considera necesario hacer mids extensa
esta descripcidén para que cualquier persona perita en la
materia comprenda perfectamente cual es la idea que se
desea registrar, asf{ como las #entajas que de su :ealiza~
cién industrial han de derivarse.

Por todo ello, y para evitar posibles imita-

ciones se presenta esta solicitud pidiendo la explotacién

en exclusiva de la idea descrita, de acuerdo con las con-

sideraciones y puntos que se desean reivindicar, que se

concretan en, las pigimas siguientes:

AY

kY

i
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. Hecha la descripcidén & que se refiere l2 memoria
que anteqede,'es preciso insistir en que los detalles de
realizacidn de la idea expuesta, puedén variar, es decir,
que pueden sufrir pequeiias alteraciones,vbasadas siempre
en los principios fundamentales de la idea, que Son en esen
cia los que quedan reflejados en los pArrafos de la descrip)
cidn hecha. En efecto, el Articulo 48 del Estatuto vigenté

sobre Prepiedad Industriél, establece como no patentables,

-en su apartado tercero, "los cambios de forma, dimensiones,

i

proporciones y materias de un objeto ya patentado" fijando
asi el criterio del legislador en el sentido de que paten-
tada una idea que pueda dar luger a una realidad'précy;ca'
e industrializable, nadie podré apoyarse en ella para, a
pretexto de habep introducido ligersas modifigac;ones, pre=-
sentarla como nueva y propia. . ‘

Esye principio, en cuanto gl alcance de la protec;
cidn del objeto patentado se refiere, se halla confirmado
por nunerosas Sentencias del Tribunal Supremo, & entre
ellas, como m&s terminantes, en las de fechas 16 de octubre |
de 1954, 23 de enero de 1959, 20 de marzo de 1964 y otras.

‘, Establecido el concepto expresado, en cuanto a la
amplitud que debe darse a la proteccién solicitada, se .re-
dact& & continuacibén la Nota de Reivindicaciones, de acuer
do con lo que se establéée en el filtimo pérrafo dei apars
tado tercero del Articulo 100 de 1a Ley, sintetizando asf
las novedades qué se deéean reivindicar:
| NOTA DE REIVINDICACIONES

_En resimen, el privilegio de explotacién exclusi-
va que se solicita, recaerd sobre las reivindicaciones si~

guientes:
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MIGO VIBROCOMPRIMIDOS, que eseuncialmente se caracteriza

- ciona a una especie de bancada sobre la que se estabili-

‘paralelamente a la columna sobre apoyos solidarios de és-

"~ MIGO VIBROCOMPRIMIDOS, segln reivindicaciones 1y 2, ca~

. brazo estd constituido por un cilindro de presibén anclado

—22 -~

1.- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HOR-

porque estid constituida a partir de una columna que supe-

riormente soporta de una forma radial a un brazo portante

del cabezal prensador, en tanto que inferiormente se rela:

zan de una fdrma amovible los moldes para los diferentes
tubos a ‘construir; haBiéndose pravisto gque la parbte de
la columna que soporba el brazo sostenedor del cabezal
guede emergente de un fosb'como lugar de emplazamiento pel
manente para el resto de la miquina, existiendo en la ci-
tada parte emergente el correspondiente cuadro de mandos
tanto para la parte eléctriq?’como para un circuito hidrau
lico cerrado gue acciona cilindros de presién dispuestos
en correspondencia con el cabezal prensador y en la ban~
cada para llevar a cabo la extraccién de los tubos una
vez conformados.,

2.- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HOR
MIGO VIBROCOMPRIMIDOS, segln reivindicacién 1, caracteriz?-
da por que el brazo portante del cabezal prensador esti

en oposicidn a éste soldado a un eje vertical que gira
ta; habiéndose previsto que los movimientos giratorios del
eje y del brazo esten regulados mediante topes dispuestoé
sobre la propia columna. .
3.—'M&QUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HOR

racterizada porque el cabezal prensador soportado por el

verticalmente a dicho brazo, y cuyo vastago es coaxialment
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- zada porque el plato soporte de las boquiilas de prensado

' ne seglin circulos concéntricos de una serie de cabezas

.ambrtiguadores encajan en cazoletas dispuestas al efecto y

-23 .

te solidario de un piato que en oposicién recibe amovi-
blemente las correspondientes boquillas de prensado de la
masa depositada en los moldes.

L MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE Hq;
MIGO VIBROCOMPRIMIDOS, segin reivindicacién 3, caracteri-

estd asociado a un dispositivo que le imprime un movimient
to relativo y alfernativo de giro, estando constituido di+¢
cho dispositivo por ﬁn brazo, montado radialmente en el
citado plato, que por su extremo libre se asocia a través
de un eje de giro vertical a una biela que se extiende hag-
ta alcanzar un segundo eje de giro vertical establecido
excentiicamente en un disco go]idarié dei arbol de salida'
de fuerza de un motor eléctrico. '
5.- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HOH
MIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segfn reivindicacién 1, caracteri-
zada porque la bancadé de la miquina cuenta centradamente
con una superficie horizontal de.apoyo y eétabilizacién

para los diferentes moldes, existiendo concéntricamente a

dicha superficie y en un plano ligeramente inferior un ori
ficio cilindrico en correspondencia con el cual y mediante
embridado se sujeta la cabeza del cilindro de presibén que
extrae los tubos una vez conformados.

6.~ MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HOR
MIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segiun reivindicacién 5, caracteri-

zada porque la snperficie de apoyo para los moldes dispo~
elisticas, preferentemente de goma, que en funciones de

en correspondencia en una brida vinculada inferiormente a
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- tica altura, que se asocian telescdpicamente para definir

. 88,

- la maquina.

" HORMIGON VIBROCOMPRIMIDOS, seghn reivindicacién 7, carac-

.compurta placas de cierre en sus dos embocéduras, dispo-

o

los moldes. _ _
2 . 9.~ MAQUINA PABA LA OBTENGION DE TUBOS DE HOR
MIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segin reivindicaciones 1 y 6, ca-
racterizada porque los moldes estan cdnstituidos mediante

dos cuerpos tubulares, independientes entre si y de idén-~
entre ambos una cémara tubular interna receptora de la mas

8- MAQUINA PARK LA OBTENCION DE TUBOS DE HOY
MIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segin reiyindicacién,7, caracteri-
zada porgue ol cuerpo tubular mayor.o molde exterior com-
porta en su.embocadura superior un placa similar a la que
dispone de las cazoletas citg&as en la reivindicacién 6,
siendo ésta Giltima asimismo solidaria de la embocadura in-
ferior de este molde exterior; habiéndose previsto que
la distancia entre laé citadas placas sea iguél a ia dis~
tancia que separa la superficie de époyo de los.mﬁldes de

la embocadura del foso receptor de la parte inferior de

9.~ MAQUINA PARA LA OBIENCION DE TUBOS DE HOR
MIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segin reivindicaciones 1 y 8, ca-

racterizada porque la embocadura del foso se cierra median

te una plancha que ¢uenta con fajas anulares concéntricas [y

retirables para establécer variables orificivs ajustables
a las placas superiores de los diferentes moldes.
10.~ MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE

terizada porque el cuerpo tubular menor o molde interno

niendo externa y coaxialmente la placa inferior de un cas-

SRR T IR
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‘ra el establecimiento de un rebajo anular externo en la

., diametral de placas para el embridado de vibradores regu-

. arriostramiento sobre puntos de la bancada de la mAquina.

quillo internamente cénico donde asienta rigida y permane;
temente la extremidad también cénica del véstago del cili
dro de presidn ¥inculado a la bancada de la méquina,

11.- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE
HORMiGON VIBROCOMPRIMIDOS, segﬁn'reivindicacién 7; carac-
terizada porque la ¢dmara tubular interna establecida en-
tre el molde exterior y el interior se cierra héimética—
mente por su parte inferior con el concurso de aros que
apoyan en resaltos aﬁuiares dispuestos, respectivamente,
en las superficies interna y externa de ambos moldes.

12,- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE

HORMIGON VIBROCOMPRIMIDOS, seglin reivindicacién 3, carac-

terizada porgue las boquillas de prensado tienen un fren-
fe activo o de trsbajo constituido bor una especie de cue;
1lo con un rebajo perimétrico externo y que -le confiere
una seccién escalonada que se transmite ipterhamente a la
emboca@ura superior de los tubo;.

"13.~ MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE’

HORMIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segiin reivindicacién 11, caract

terizada porque los aros que cierran inferiormente la cé-

mara anular entre moldes presentan.una seccidén sinuosa pa+t

embocadura inferior de los tubos.
14.- MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE
HQRMIGON VIBROCOMPRIMIDOS, segin IeiVindiOBCién 8, carac-

terizada porque el molde exterior dispone en oposicidn
A

lables, asi como de elementos de enganche para cables de

'15.- Se reivindica por ﬁltiﬁo como objeto so+

I~
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bre el que ha de recaer la Patente de Invencidn éue se
;olicita: MAQUINA PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE HORMIGON
VIBROCOMPRIMIDOS. ' '

Todo conforme queda descrito y reivindicado

en la presente memoria descriptiva que consta de veinti-

" seis piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de Diciembre 1.977

e
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