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Solicitante ANTHONY KHOURI :

Asunto : Solicitud de patente para “TAMBOR
MEZCLADOR DE CONCRETO MONTADO EN VEHICULO
Y METODO DE FABRICACION DEL MISMO”

Fecha de solicitud : 29 de diciembre de 2004.

1. Yo, Emilio FERRERO, obrando como apoderado del

" golicitante en el asunto antes identificado, me refiero al oficio
namero 12152, notificado por fijacién en lista del 18 de febrero
de 2005. Para atender a la providencia anterior solicité un plazo
por medio de mi memorial nimero 04129792 00000002 radicado el 14
de abril de 200S.

2. Mediante el oficio nimero 12152 se puso en conocimiento
del solicitante el informe que contiene las observaciones hechas
por su Despacho sobre la presente solicitud de patente. Atiendo
a las observaciones de la manera siguiente:

2.1. Traduccién de la sclicitud internacional tal como
fue presentada. Para atender a la observacién hecha por
su Despacho, presento la traduccidén al espafiol de la
solicitud tal como fue presentada. Sin embargo, le
solicito se sirva estudiar para los efectos del examen
de fondo el texto y traduccién de la solicitud tal como
fue modificada durante la fase internacional.

2.2. Cesidn del inventor. Presento junto con este
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escrito el documento en que consta la cesién del
derecho a la patente del inventor William RODGERS al
también inventor y solicitante Anthony  KHOURI,
debidamente 1legalizado, y junto con 8u respectiva
traduccibén oficial.

2.3. Poder. Presento con este memorial el poder
conferido por el sefior ANTHONY KHOURI, debidamente
legalizado, y que me faculta para actuar en esta
solicitud de patente.

Ruego a Usted reconocerme personeria como apoderado
del solicitante.

2.4. Traduccién de los dibujos. Presento junto este
escrito las figquras 1 a 9 (dos péginas) debidamente
traducidas al espafiol.

Puesto que se han atendido a cabalidad 1las

observaciones hechas por su Despacho scbre la presente solicitud

de patente, atentamente solicito que se continfie su tramitacién.

BogotA4,
Sefiora Jefe,

ENILIO FERRERO
T.P.A. No. 31.929

P COLO 14564 841 001 O

/MRE/

ID-000005/WPC14564
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TAMBOR MEZCLADOR DE CONCRETO MONTADO EN VEHICULO Y METODO DE
FABRICACION DEL MISMO
ANTECEDENTES

La presente invencién 8e relaciona con aparatos
mezcladores de concreto y mids particularmente se relaciona con
un tambor de plé&stico montado en vehiculo para mezclar concreto
y un método de fabricacién del mismo.
TECNICA ANTERIOR

La industria de la construccién hace uso amplio de
camiones mezcladores de concreto para transporte de concreto
mezclado listos a seitios para vertederos de concreto. Estos
camiones tipicamente comprenden un conjunto mezclador grande
que incluye un tambor mezclador montado al vehiculo y que estd
conectado a una impulsi6n de mezclador para mezclar 1los
contenidos de concreto durante el transporte y para descarga de
los contenidos en el sgitio. El sistema de impulsién comprende
un a caja de engranajes que toma energia del motor del vehiculo
y que aplica un par de torsiém mezclador al tambor impartiendo
rotacidén axial al tambor con el par de torsién siendo ajustable
dependiendo de los regquerimientos de operacidén. La disposicién
general anterior se describe en la patente de Estados Unidos
4,585,356 que describe un camién mezclador de concreto gque
tiene un tambor mezclador adaptado para hacerse girar por el
motor de traccién del vehiculo a través de una transmisién
auxiliar de la tranemisién del motor de traccién.

De conformidad con los conjuntos conocidos
mezcladores montados en +vehiculeo, el tambor mezclador es

tipicamente de construccién de acero de servicio pesado y esté
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dispuesto a aproximadamente 10 a 15 grados de la horizontal.
El tambor estd equipado con paletas internas o paletas
mezcladoras que definen una espiral arquimedia de manera que a
medida que el tambor gira en una primera direccién, el concreto
retenido en el miemo se mezcla y a medida que el tambor gira en
la direccién opuesta, el concreto se descarga del tambor a
través de un orificio de descarga elevado bajo la accién de
reversa de las paletas espirales internas. El tambor esté
dispuesto de manera que el extremo de impulsidén sea el més bajo
Yy el extremo de descarga sea mids alto con relacién al plano
generalmente horizontal del wvehiculo.

Mientras que los tambores de acero han estado en uso
durante muchos afios, adolecen de un nimero de desventajas
inherentes relacionadas con s8su costo de fabricacién vy
reposicién, vida de trabajo, caracteristicas de desgaste, peso
y volumen.

Los tambores de acero son costosos de fabricar debido
a su construccién de trabajo intenso que involucra laminar
hojas de acero hacia porciones cénicas y cilindros que una vez
fabricados luego se sueldan para formar el tanque terminado.
Las espirales arquimedias formadas de las hojas planas luego se
sueldan hacia posicién dentro del tambor. Como el concreto es
un material altamente abrasivo, las superficies internas de los
tambores de acero se someten a una abrasién de desgaste
significativa. Esto ocurre particularmente en las superficies
que toman el impacto de asentamiento, friccién deslizante y
carga de esfuerzo cortante que conducen a desgaste eventual del

tambor.
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Tipicamente, un tambor de acero usado cada dfa podria
durar tres a cinco afios, a continuacién requiriendo reposicién
a costo significativo. La abrasién de las superficies internas
ge aumenta cuando hay cambios de inclinacién en las paredes de
tambor usualmente en donde estén unidos los Begmentos del
tambor.

Las paletas mezcladoras estén soldadas a 1la
superficie interna del tambor ocasionando rebajos angulados
agudos en los que el concreto se puede reunir y acumular
eventualmente deqradando la superficie interna y proporcionando
un atrapamiento para acumulacién adicional no deseada de
concreto. Por su naturaleza, una superficie de acero es
relativamente tersa y mientras que esto puede ser deseable para
el prop6sito de prevenir la acumulacién de concreto sobre las
paredes del tambor, la interfaz entre el concreto y la pared de
acero es una Area de abrasifn méis bien que de mezclado de
concreto.

Idealmente, el mezclado de concreto debe ocurrir a
través de la mezcla completa, pero en los tambores de acero, el
mezclado Sptimo no ocurre en la capa de limite y en huecos en
los que el concreto se puede recoger. De hecho, debido a la
naturaleza de la interfaz de friccién entre la superficie de
aceroc y la capa de limite de concreto, el flujo laminar ocurre
resultando en poco o ningin mezclado en la capa de limite. La
razén de esto es que el agregado en el concreto se desliza y
somete a abrasiém (con mezclado reducido o sin mezclado) en
lugar de giros para facilitar el mezclado. De esta manera,
existen puntos “muertos” en la mezcla en donde no ocurre

mezclado y en donde hay un potencial aumentado de recoleccién
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no deseada de concreto. Ademés de los problemas anteriores
asociados con el uso de tambores mezcladores de acero, se
encuentran factores de coste y peso que 8e afiaden a las
ineficiencias inherentes en uso de tambores de acero. Debido
al peso muerto del tambor de acero, su volumen 8se debe
restringir de manera que la combinacién del peso muerto y el
peso de concreto se debe mantener dentro de los limites de
carga miximos permisibles para el vehiculo al que estd fijado
el tambor.

Una alternativa a los tambores de acero conocidos se
propuso en la solicitud de patente Internacional de PCT,
PCT/AU00/01226 a Rodgers y Khouri. Esa solicitud ensefia la
posibilidad de utilizar un material de peso ligero tal como
pléstico para construccién de un tambor mezclador de concreto
como un substituto por el acero mientras que se reconoce que
habia numerosas dificultades estructurales y de fabricaci6n a
superior al hacer la transiciém a pl&stico no siendo la wmenor
de las cuales la produccién de un tambor que pudiera soportar
las cargas elevadas estética y dindmica a las que se someten
los tambores mezcladores montados en camién en operacién
normal. Si el peso del tambor se pudiera reducir sin
comprometer y posiblemente aumentar el volumen de tambor, la
reduccién de peso podria ser tomada con concreto adicional,
aumentando de esta manera la carga {til.

Existe una variedad de disposiciones de tambor
mezclador de concreto descritas en el ramo anterior, ninguna de
las cuales, en tanto conoce el inventor, anticipa el método de
fabricaci6n de un tambor de plé&stico que se describiri en la

presente.
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La patente de Estados Unidos 4,491,415 describe un
dispositivo mezclador giratorio de peso ligero, en forma de
pera, abierto en un extremo y que tiene un casquillo axialmente
alargado en el extremo grande. El tambor estd sustentado
giratoriamente sobre una base unitaria que tiene un extremo
delantero transversalmente extendido y un extremo posterior que
se extiende hacia arriba y angularmente proporcionando una
porcién de apoyo separablemente acoplable con el casquillo para
sustentar giratoriamente el tambor a una inclinacién de
aproximadamente 35 grados. El tambor tiene una pluralidad de
aletas radiales que Be extienden axialmente para levantar el
contenido en rotaciédn del mismo y de preferencia esti formado
de material de pléstico moldeado ya sea como un cuerpo unitario
o como una pluralidad de partes que se interajustan. El tambor
descrito en esta patente es para operacibén de servicio ligero y
no tiene 1las caracteristicas estructurales y materiales
necesarias para operaciones de mezclado de concreto de servicio
pesado.

La patente de Estados Unidos 5,118,198 describe un
aparato mezclador de cemento con un conjunto de soporte de
caballete y que incluye un tambor mezclador de cemento de
polietileno retenido y soportado por un conjunto de brazo de
caballete formado de tirantes de soporte de base de caballete y
brazos de caballete verticales que 8se interajustan hacia
rebajos de brazo de caballete que estdn previamente formados
con el tambor de polietileno. Un engranaje de giro impulsa el
tambor de polietileno. El tambor descrito en esta patente se
pretende para operaciones de cemento de servicio ligero y no se

dirige a los requerimientos estructurales y de fabricacién para
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operaciones de servicio pesado. La patente de Eastados Unidos
$,492,401 describe una mezcladora de concreto con un tambor
mezclador que consiste de material de polietileno reticulado de
alta densidad. El tambor incluye un fondo soportado por una
bandeja de metal rigido convencional asegurada a la superficie
externa del mismo para dar rigidez al tambor de pléastico y
prolongar la esperanza de vida del tambor de pléastico
permitiendo que la mezcladora de concreto se utiliza para
completar un trabajo de mezclado en un sitio de trabajo atn
cuando el movimiento de la mezcla de concreto dentro del tambor
durante ciclos de mezclado repetitivos pueda desgastar
finalmente un agujero a travée del fondo del tambor de
pléastico. Conjuntos de paleta 8se colocan interiormente del
tambor y se orientan para mantener salpicadura minima durante
la operacién de mezclado. No sclamente el tambor descrito en
esta patente es inapropiado para operaci6n montada en vehiculo
de servicio pesado, la patente de hecho ensefia un medio “para
acomodar una falla de desgaste en el sitio mediante lo cual un
agujero se podria desgastar a través de la pared del tambor.

La técnica anterior ensefia el uso de tambores de
pliastico para operaciones pequefias de mezclado de cemento. Sin
embargo, hay dificultades inherentes en 1la fabricacién de
tambores de pléstico a una norma aceptable de resistencia y
confiabilidad. Los tambores de pléstico regquieren el uso de
materiales que para un perfil de tambor mediante usoc de un
molde. Ya que la abertura de descarga de un tambor es wéis
angosta que el resto del tambor, no es posible remover un molde
de una superficie interna a menos que el tambor esté hecho en

secciones que se pueden unir para formar la estructura de
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tambor. Un ndmero de métodos de £fabricacién de tambores
mezcladores de plastico de servicio pesado se ha propuesto en
la solicitud de PCT, PCT/AU00/01226 que describe un tambor
mezclador de concreto giratorio de servicio pesado para
fijacién a un vehiculo que se caracteriza en que el tambor se
fabrica de cuando menos un molde y de por lo menos un material
de pléstico, y en donde el tambor incluye una superficie
interna que tiene una propiedad gque promueve el mezclado del
concreto en la capa de limite entre el concreto y la superficie
interna y reduce el desgaste.

Un nGmero de métodos diferentes se ﬁropusieron en esa
solicitud para la fabricacién de un tambor del tipo descrito.
INVENCION

La presente invenciétn busca proporcionar un método
alternativo de construccién de un tambor mezclador de cemento o
concreto gilratorio, montade en vehiculo de servicio pesado,
fabricado de materiales de plé&stico. El tambor producido
mediante el método de la invencién descrita en la presente
supera las desventajas antes mencionadas del ramo anterior y
mantiene caracteristicas mezcladoras de concreto eficientes. De
conformidad con la invencién 8e proporciona un método de
construccién de un tambor mezclador de concreto de pléstico en
donde el método incluye el uso de moldes internos y externos
cada uno hecho de partes de molde separadas que estin divididas
en dos lineas helicocidales a la mitad entre las paletas
mezcladoras, permitiendo de esta manera la formacién de un
interior de tambor a partir de dos moldes idénticos.

En una forma amplia, la presente invencién comprende:
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un método para fabricacién de un tambor mezclador de
concreto giratorio montado en vehiculo del tipo que tiene una
abertura en un extremo para recibir y/o deescargar el concreto
del mismo y en el otro extremo, medios para acoplar un conjunto
de impulsién de manera de hacer girar el tambor para mezclado o
descarga del concreto; en donde, el tambor Bse fabrica de
cuando menos un molde que utiliza por lo menos un material de
plastico; en donde el tambor incluye ademis paletas
integralmente fijadas que sobresalen de la superficie interna
del tambor formando una espiral arquimedia dispuesta de manera
que cuando se hace girar el tambor en una primera direccién, el
contenido de concreto se mezcla y cuando el tambor se hace
girar en una segunda direccién, los contenidos se descargan del
tambor; en donde el método comprende los pasos de:

(a) preparar una parte de molde interna generalmente
helicoidal que contiene una superficie que se extiende entre
primero y segundo bordes helicoidales;

(b} montar la primera parte de molde helicoidal en
un soporte;

(c) encerrar el conjunto de molde helicoidal interno
dentro de un molde externo formado por cuando menos una parte
de molde externa;

(d) ajustar una segunda parte de molde helicoidal
interna coincidente a la primera parte de molde interno para
formar un conjunto de molde interno;

{(e) inyectar un elastémero de poliuretanoc hacia una
cavidad definida por el conjunto de molde interno y el conjunto

de molde externo para formar un elemento de pared interna que
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una paleta helicoidal;

(f) permitir que el poliuretano se cure;

(a9) remover las cuando menos partes de molde
externas para exponer el elemento de pared interna;

(h) remover el elemento de pared interna de los
moldes internos.

El método de preferencia comprende el pasc adicional
de colocar un miembro de refuerzo en un rebajo formado en 1la
parte de molde intermo. Los pasos (a) - (h) se repiten
proporcionando de esta manera un segundo elemento de pared
interna helicoidal. El primero y segundo elementos de pared
interna helicoidal son complementarios y 8se combinan para
formar una superficie de pared interna del tambor mezclador.
El primero y segundo elementos de pared interna helicoidal
luego de preferencia se colocan hacia una plantilla en donde
bordes opuestos de los elementos se mantienen adyacentes; los
elementos de pared definiendo una cavidad interna del tambor.
Los bordes opuestos de los elementos se sellan para completar
la pared interna del tambor. La pared interna se separa de la
plantilla y se coloca la pared interna en un mandril de manera
que el mandril esté dispuesto en la cavidad interna. La pared
interna se coloca en el mandril a través de un extremo abierto
de la pared interna después de lo cual las capas estructurales
de pldstico reforzado con fibra de vidrio se aplican a la capa
interna de poliuretano. De preferencia, la superficie interma
del tambor incluye un elastSmero que permitiri el mezclado de

los contenidos del concreto en una capa de limite de concreto;

6!
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El miembro de refuerzo es de preferencia una cuerda

10

continua insertada en un rebajo en una formacién que formara
paletas helicoidales.

El método incluye el uso de moldes interno y extermno
cada uno hecho de partes de molde separadas que estdn divididas
a lo largo de dos lineas helicoidales, permitiendo de esta
manera la formacién de una pared interior de tambor de dos
partes de molde complementarias.

En otra forma amplia, la presente invencién
comprende:

un método para fabricacién de un tambor mezclador de
concreto giratorio montado en wvehiculo del tipo que tiene una
abertura en un extremo para recibir y descargar el concreto del
mismo y en el otro extremo medios para acoplar un conjunto de
impulgién de manera de hacer girar el tambor para mezclado o
descarga de concreto; en donde, el tambor se fabrica de cuando
menos un molde interno y por lo menos un molde externo opuesto;
en donde el tambor incluye paletas integralmente fijadas que
sobresalen de la superficie interna del tambor formando una
egpiral de Arquimedes dispuesta de manera que cuando el tambor
se hace girar en una primera direccién, los contenidos de
concreto se mezclan y cuando el tambor se hace girar en una
segunda direcci6n, los contenidos se descargan del tambor; vy
en donde la superficie interna del tambor se forma o recubre
con un elastSmero que ocasiona el mezclado de los contenidos
del concreto en la capa de limite de concreto; en donde el

método comprende los pasos de:
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(a) preparar un primer molde helicoidal interno que
contiene una superficie intermedia a los bordes laterales del
molde;

(b) colocar una varilla de refuerzo en un rebajo en
el molde intermo;

(c} encerrar el conjunto de molde helicoidal intermo
dentro de cuando menos una parte de molde externo;

(d) sellar una junta entre la parte de molde intermno
y la cuando menos una parte de molde externa;

(e) inyectar un elastémero de poliuretano hacia una
cavidad definida por el molde interno en la cuando menos una
parte de molde externa para formar un elemento de pared
helicoidal interno que comprende la mitad de un interior de la
mezcladora y una paleta helicoidal;

(g) permitir que el poliuretano se cure,

(h) remover la cuando menos una parte de molde
externo;

(i) remover uno de los moldes internos;

(j) remover el molde de elemento de pared helicoidal
interno de poliuretano interior del resto del conjunto de molde
interno,

(k) repetir los pasos (a) - (j) para formar un
segundo elemento de pared interna.

De preferencia, cuando un primer y un segundo
elemento de pared interna se colocan en una plantilla las
superficies de junta se mantienen adyacentes para permitir el
sellado de la junta formada por las superficies de unién.

De conformidad con una modalidad preferida, un

mandril se inserta hacia un extremo de descarga abierto de un

&
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interior de tambor después de lo cual las capas estructurales
de pléstico reforzado con fibra de vidrio se enrollan alrededor
de una superficie externa de la pared interma. ,

En otra forma amplia, la presente invencién
comprende:

un método de construccién de un tambor mezclador de
pléastico que comprende los pasos de:

(a) preparar un primer molde interno que contiene
una superficie que se extiende desde una linea de junta a 1la
mitad entre dos paletas helicoidales a una linea de junta de
molde de linea media en un borde interno de las paletas;

(b) colocar una varilla de refuerzo en un rebajo en
el molde interno;

(c) ajustar un segundo molde helicoidal interno
coincidente para formar un conjunto de molde interno;

(d) encerrar el conjunto de molde helicoidal interno
dentro de cuando menos una parte de molde externo;

{e) sellar una junta entre el conjunto de molde
interno y la cuando menos una parte de molde externo;

inyectar un elastémero de poliuretano hacia wuna
cavidad definida por el conjunto de molde interno y la cuando
menos una parte de molde externa para formar una mitad del
interior del mezclador y una de las paletas helicoidales;

(f) permitir que el poliuretano se cure;

(g) remover la cuando menos una parte de molde
externo,

(h) remover uno de los moldes intermnos;

(i) remover el moldeado de poliuretano interior del

resto del conjunto de molde intermno;
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(j) colocar las doe molduras de cuchilla helicoidal

13

e interior en una plantilla en donde las superficies de junta
se retienen adyacentes;

(k) insertar un mandril hacia un extremo de descarga
abierta del tambor;

(1) aplicar capas estructurales de 1la capa de
poliuretano de pléstico reforzado con fibra de vidrio.

De preferencia, el refuerzo se ajusta utilizando
espaciadores que centralizan la varilla de refuerzo o cuerda en
Bu rebajo. De preferencia, el primero y segundo elementos de
molde helicoidal internoe se juntan con un compuesto de sello o
empaques a lo largo de un borde interno. De conformidad con
una modalidad, el molde externo se forma en tres partes de
molde separadas.

De preferencia, una junta entre los dos elementos
helicoidales internos que forman una paleta helicoidal se hace
con un compuesto de elastémero de poliuretano.

En otra forma amplia, la presente invencién
comprende :

un método de fabricacién de un tambor mezclador de
concreto montado en vehiculo que comprende los pasos de:

(a) tomar una parte de molde interno helicoidal y
montar el molde en un soporte,

(b) colocar cuando menos un molde externo en
relacidn opuesta al molde interno;

(c) inyectar un material fluido hacia un espacio
formado entre el molde interno y el molde externo de manera que
el material fluido forme un elemento helicoidal que formar4

cuando menos parte de una superficie interma del tambor;
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(d) remover el cuando menocs un molde externo,

(e) remover el elemento helicoidal del molde
interno;

() repetir los pasos (a) - (e) de manera de formar
un segundo elemento helicoidal;

(g9) preparar una superficie exterior de los
elementos helicoidales para ligarse a una capa estructural de
fibra de vidrio.

De preferencia, el material fluido es poliuretano.

En otra forma amplia de un aspecto de un aparato, la
presente invencién comprende

un tambor mezclador de concreto giratorio montado en
vehiculo del tipo que tiene una abertura en un extremo para
recibir y/o descargar concreto del mismo y en el otro extremo,
medios para acoplar un conjunto de impulsién de manera de hacer
girar el tambor para mezclado © descarga de concreto; en
donde, el tambor se fabrica de cuando menos un molde gque
utiliza por lo menos un material plastico; en donde el tambor
incluye ademis paletas integralmente fijadas que sobresalen de
la superficie interna del tambor formando una espiral de
Arquimedes dispuesta de manera que cuando el tambor se hace
girar en una primera direccién, los contenidos de concreto se
mezclan y cuando el tambor sBe hace girar en una segunda
direccién, los contenidos se descargan del tambor; en donde el
tambor se forma mediante un método que comprende los pasos de:

(a) preparar una primera parte de molde interno
generalmente helicoidal que contiene una superficie que se

extiende entre primero y segundo bordes helicoidales;
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(b) montar la primera parte de molde interno
helicoidal sobre un soporte

(c) encerrar el conjunto de molde helicoidal interno
dentro de un molde externo formado por cuando menos una parte
de molde extermno;

(d) ajustar una segunda parte de molde helicoidal
interno coincidente a la primera parte de molde interno para
formar un conjunto de molde interno;

(e} inyectar un elastdSmero de poliuretano hacia una
cavidad definida por el conjunto de molde interno y el conjunto
de molde externo para formar un elemento de pared interno que
comprende una mitad de una pared interior de la mezcladora y
una paleta helicoidal;

(f) permitir que el poliuretano se cure;

(g) remover la cuando menos una parte de molde

externo para exponer el elemento de pared interna;

(h) remover el elemento de pared interno de uno de
los moldes internos.

En otra forma amplia del aspecto de aparato, 1la
presente invencién comprende:

un tambor mezclador de concreto montado en vehiculo
formado mediante un método de fabricaciémn que comprende los
pasos de:

(a) tomar una parte de molde interno helicoidal y
montar el molde en un soporte,

(b) colocar cuando menos un molde externo en

relacién opuesta al molde interno;
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(c) inyectar un material fluido hacia un espacio
formado entre el molde internc y el molde externo de manera que
el material fluido forme un elemento helicoidal que formara
cuando menos parte de una superficie interna del tambor;

(d) remover el cuando menos un molde externo;

(e) remover el elemento helicoidal del molde
interno;

(f} repetir los pasos (a) - (e} de manera de formar
un segundo elemento helicoidal;

(g) preparar una superficie exterior de los
elementos helicoidales para ligarse a una capa estructural de

fibra de wvidrio.,

De preferencia, el material fluido es poliuretano.

De conformidad con una wmodalidad, las paletas
helicoidales que sBe proyectan desde una superficie interna del
tambor tienen una dimensifn de paso de entre 1 - 2 metros y se
forman mediante material elastomérico. De preferencia la
resistencia de pared del tambor es alrededor de 600 MPa a un
espesor de pared de 8 mm. De preferencia el poliuretano forma
una capa interna que ese de aproximadamente 3 mm de grueso.

De preferencia, la capa estructural comprende
arrollamientos de filamento que forman una capa de
aproximadamente 5 mm de espesor.

En otra forma amplia, la presente invencién
comprende:

un tambor mezclador de concreto giratorio de servicio

pesado capaz de fijacién a un vehiculo; el tambor
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comprendiendo un primer extremc que acopla un conjunto de
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impulsidn que hace girar el tambor para mezclado del concreto y
un segundo extremo desde el que el concreto mezclado se
descarga; en donde el tambor se fabrica de cuando menos una
capa de material plastico, en donde el tambor incluye una pared
que tiene formaciones intermas integrales que promueven el
mezclado del concreto y una superficie interna que promueve el
mezclado del concreto en la capa de limite entre el concreto y
la superficie interna; en donde el tambor se forma de
conformidad con los pasos de método de:

(a) tomar un molde interno helicoidal y montar el
molde sobre un soporte;

(b) colocar cuando menos un molde externo en
relacién opuesta al molde interno;

(c) inyectar poliuretano hacia un espacio formado
entre el molde interno y el molde externo,

(d) remover el cuando menos un molde externo;

(e) remover una parte de cuc.:hilla helicoidal del
molde interno,

(f) repetir los pasos (a) - (e) de manera de formar
una segunda parte de cuchilla helicoidal;

(g) hacer coincidir la primera y sequnda partes de
cuchilla helicoidal con una coraza interior;

(g) preparar un exterior del tambor para ligarse a
una capa estructural de fibra de vidrio;

(h) enrollar la capa estructural alrededor del
exterior.

DESCRIPCION DETALLADA
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La presente invencién se describird ahora de
conformidad con una modalidad preferida pero no limitativa y
con referencia a las ilustraciones que se acompafian, en donde:

La Figura 1 muestra una elevacién lateral de una
parte de molde helicoidal interna;

La Figura 2 muestra una elevacién lateral de la parte
de molde de la fiqura 1 que incluye moldes externos detallados;

La Figura 3 muestra una vista lateral de la parte de
molde interno de las figuras 1 y 2 totalmente encerrada por
secciones de molde externas;

La Figura 3a muestra una vista amplificada de moldes
externos detallados desde una parte de cuchilla helicoidal;

La Figura 3b muestra una vieta amplificada del
conjunto de la figura 3a con las partes de molde externas
ensambladas.

La Figura 4 muestra secciones de molde externas
detalladas desde el conjunto de molde interno a la terminacidn
de la inyeccién de un elastémero.

La Figura 5 muestra una parte de cuchilla helicoidal
producida por y separada del conjunto de molde interno de la
figura 4;

La Figura 6 muestra un acoplamiento de partes de
cuchilla helicoidal separadas y complementarias formadas por
las disposiciones de las figuras 1-5 y que forman una pared
interna del tambor;

La Figura 7 muestra un alojamiento para ensamblado en
el que la pared interna del tambor se coloca después del moldeo
de partes de cuchilla helicoidal para preparacién de las partes

de cuchilla para recibir una capa estructural externa.
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La Figura B8 muestra un conjunto gque incluye un
mandril para montar la parte interna para aplicar una capa
estructural externa de fibra de vidrio;

La Figura 9 muestra un tambor completado con anillo
de rodamiento ajustado.

Los puntos de desgaste concentrado en los tambores de
acero del arte anterior reducen la vida de trabajo de los
tambores necesitando reparacién o reposicién costosa. Los
tambores de acero se fabrican de l&minas planas laminadas que
forman conos y un cilindro que luego se unen juntos mediante
gsoldadura. Las espirales de Arquimedes luego se sueldan a la
superficie interna del tambor resultado en un recipiente de
elevada gravedad especifica cuyo propio peso reduce la cantidad
de concreto que puede ser llevada por el vehiculo al que esté
fijado. Los tambores de acero adolecen de un nimero de
desventajas incluyendo susceptibilidad a la abrasién en las
juntas de las secciones cilindrica y cbnica y la tendencia de
acumulacién de concreto no deseada en las esquinas agudas y
hendiduras formadas por las cuchillas mezcladoras. Ademés, la
superficie internma uniforme del tambor de aceroc promueve la
abrasién de deslizamiento e inhibe el mezclado en la capa de
limite debido al bajo coeficiente de friccién en la interfaz de

concreto/metal.

El método que Be describirid ahora es una alternativa
a ambos, tambores de acero y los tambores de pléstico formados
por los métodos de fabricacién descritos en la solicitud de
Patente Internacional No. PCT/AUC0/01226 a Rodgers y Khouri.

De conformidad con el método, se forma un tambor mezclador de
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concreto de pléstico de servicio pesado usando moldes tanto
internos como externos. El tambor incluye una espiral de
Arquimedes interna formada por cuchillas o paletas helicoidales
que mezclan el concreto durante la rotaci6n del tambor en una
direccién y descargan concreto cuando el tambor se hace girar
en una direccién opuesta. El tambor es generalmente de forma
de pera e incluye una abertura en un extremo para entrada y
descarga de concreto.

El primer paso en el método de conformidad con una
modalidad, involucra el uso de un molde interno. Un interior
de tambor de poliuretano completo con cuchillas helicoidales
internas se forma entre un juego de molde interior y uno
exterior. Los moldes exteriores se separan facilmente después
de que el poliuretano se forma, sin embargo, debido a que 1la
mezcladora es un recipiente cerrado con la abertura de descarga
menor gque el difmetro miximo, y debido a la complejidad de los
moldes de paleta, no es posible formar el interior como una
pieza completa y luego separar el molde. Consecuentemente, el
interior de tambor elastomérico se moldea en secciones que
pueden ser removidas de los moldes, y luego ser juntadas para
formar el interior completo. Este interior es luego reforzado
con capas estructurales para completar el mezclador. El juntar
dos secciones de pared interna complementarias que son formadas
por las mismas etapas de método secuencialmente es una nueva
aproximacién para formar un interior de tambor que no se
conocia en el arte previo.

Haciendo referencia a la figura 1, se muestra un
conjunto 1 que comprende un soporte 2 que recibe y retiene

sobre el mismo una parte de molde helicoidal 3. El molde 3 se
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muestra en perfil por la linea 4. El molde 3 se prepara
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inicialmente en un molde separado que tiene un interior
helicoidal de manera que el molde 3 se conforme a la forma de
dicho interior. Una vez el molde 3 se forma, puede transferirse
manualmente o de otra forma para su montaje sobre el soporte 2
en preparacién para recibir el{los)}) molde(s) externo(s). La
Figura 2 muestra una elevacién del molde 3 de la figura 1 con
partes 5 y 6 de molde externas opuestas detalladas.

Las partes 5 y 6 de molde capturan el molde 3 pero
dejan una cavidad generalmente helicoidal entre las mismas.
Una vez que las partes 5 y 6 de molde externo se han asegurado
Y sellado, Bse inyecta poliuretano hacia dicha cavidad antes
mencionada. Se observard por las personas expertas en el ramo
que mds de dos moldes externos se pueden utilizar para cumplir
los mismoe objetivos de encapsular el molde 3 interno. La
figura 3 muestra una +vista lateral del wmeolde 3 interno
encerrado por las secciones 5 y 6 de molde externo.

La figura 3a muestra una vista amplificada de los
moldes externos 5, 6 y 7, detallada desde el meolde interno 3
que revela una vista en seccién de una cuchilla de parte
helicoidal 8 retraido de la cavidad definida por los moldes
externos 5 y 6 y molde 3 interno después de la inyeccidn de
poliuretano.

La figura 3b muestra una vista en seccién amplificada
del conjunto de la figura 3a con moldes ensamblados. Los
moldes 5, 6 y 7 se mueatran en la figura 3b en relacién de tope
con la cuchilla de parte helicoidal 8, que se forma mediante
inyeccién de un elastSmero de poliuretano hacia una cavidad

formada entre los moldes 5, 6 y 7.
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Haciendo referencia a la figura 4, se muestran las
secciones 5 y 6 de molde externas detalladas desde el conjunto
1 de molde interno después de la terminacién de inyeccién de un
elastSmero. Después de la remocién de la seccién de molde
interno 3, la cuchilla (o elemento de cuchilla) 8 en parte
helicoidal que wse ha formado del material elastomérico
inyectado hacia la cavidad definida por los molde(s) externos 5
Yy 6 ¥y el molde interno 3 ensamblados como se muestra en la
figura 3, se pueden liberar. La Figura 5 muestra una primera
parte de cuchilla 8 helicoidal formada en una primera espiral
helicoidal (de Arquimedes). El proceso arriba descrito se
repite nuevamente para formar una segunda espiral helicoidal 9
(de Arquimedes). La parte de cuchilla 8 helicoidal forma una
mitad de wuna cuchilla helicoidal terminada que esta
integralmente dispuesta en una superficie interna del tambor
formado por 1los procesos descritos en la presente. Una
repeticién de los pasos descritos con referencia a las figuras
1-5 resulta en un segundo elemento de cuchilla 9 intermo
helicoidal que coopera con y es complementario con el elemento
de cuchilla 8 helicoidal para formar una pared interna
terminada que incluye la cuchilla helicoidal integral. La
figura 6 muestra un par de cuchilla helicoidales 8 y 9 formadas
por el conjunto y proceso como se describe con referencia a las
figuras 1-5. Las cuchillas 8 y 9 estén en la forma de dos
espirales helicoidales paralelas separadas a diferencia de fase
axial de 180 grados cada una con una varilla 10 de refuerzo
(ver las figuras 3a y 3b) en el borde interior, que puede ser
una cuerda de resina y filamento continua. Ya que estas

cuchillas son integrales con la superficie interior de 1la
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mezcladora, es conveniente unir estas dos estructuras a lo
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largo de dos lineas helicoidales a 1la mitad entre las
cuchillas. De esta manera, se forma el interior como dos
moldes idénticos que se pueden separar del molde 3 interior y
secciones 5, 6 y 7 de molde exterior y que también contienen
las varillas 10 de refuerzo completas.

Los moldes externos contienen una capa de pléstico
reforzado con vidrio que se liga al poliuretano que se forma
contra el mismo. De esta manera los dos moldes se forman con
dos lineas de junta helicoidales a la mitad entre las cuchillas
y se forma una coraza interna rigida lista para recibir las
capas estructurales.

De conformidad con una modalidad, un método preferido
para fabricar la mezcladora ee como sigue.

El molde 3 helicoidal interno que incluye 1la
superficie que se extiende desde una lInea de junta a la mitad
entre dos cuchillas helicoidales formadas (8 y 9) a una linea
de junta de molde de linea media en un borde interno de 1la
cuchilla. Esta superficie estad orientada hacia el extremo de
impulsién de la mezcladora y contiene un rebajo para la varilla
de refuerzo o cuerda de filamento 10. El siguiente paso es
ajustar la varilla 10 de refuerzo con espaciadores de
poliuretano, que centralizan la varilla en un rebajo entre el
molde interno 3.

Se prepara un molde helicoidal intermno coincidente,
ajustado y unido con empaques de sello a lo largo de su borde
interno. El molde interno 3 helicoidal se encierra dentro de
los moldes externos 5, 6 y 7, las superficies de los cuales

estén revestidas previamente con una capa de pl&stico reforzado
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con fibra de vidrio, para proporcionar un moldeado interior al
elastémero de poliuretano. Los sellos se incorporan hacia una
junta formada entre los moldee internos y externos. Después de
eato, el elastémero de poliuretano se moldea en la cavidad
formada entre los moldes interno y externos. El elastémero se
polimeriza para formar una cuchilla 8 que comprende media capa
interior del tambor de mezclado. El poliuretano se deja curar
después de lo cual los moldes externos 5, 6 y 7 se remueven
para exponer una coraza interna y la superficie externa de la
parte de cuchilla 8 de poliuretano. Esto permite remover la
parte de cuchilla 8 helicoidal y el moldeo interior de
poliuretano. El proceso anterior se repite para proporcionar
una segunda parte de cuchilla 9 y el moldeo interior. Las dos
partes de cuchilla 8 y 9 helicoidales luego se ensamblan en una
plantilla 11 como se muestra en la figura 7, después de lo cual
se unen juntas utilizando un compuesto de elastSmero de
poliuretano. En esta etapa del procesado, se aplica un anillo
de impulsién a la capa de poliuretano que formard la capa
interna del tambor mezclador. La plantilla se separa y la capa
interna ahora formada del tambor se tranafiere a una estacién
de enrollamiento como se muestra en la figura 8.

Un mandril 12 de acero se inserta hacia el extremo 13

‘abierto (descarga) de la mezcladora de manera que alcance el

anillo de impulsién que es comin a tambores de servicio pesado
de este tipo. El anillo de impulsifn que imparte rotacién a la

mezcladora se resalta y perfora para ser apropiado a una

pestafia de caja de engranaje. El exterior de pléstico

reforzado con fibra de wvidrio del interior de poliuretanoc se

liga al anillo de impulsién y sBe deja curar. El exterior de
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pléstico reforzado con fibra de vidrio se extiende sobre la
pestafia de soporte de extremo de descarga que luego forma un
recipiente encerrado contra el mandril. Se aplica una presidn
de inflado al interior de la mezcladora para asegurar gque B8se
conforme al interior de la plantilla de junta. La mitad
superior de la plantilla se separa y la superficie externa de
las juntas de polietileno se cubre con plastico reforzado con
fibra de vidrio. Después de eso, la superficie externa del
interior de poliuretano moldeado de la mezcladora se prepara
para ligarse a la capa estructural.

Las capas estructurales de plédstico reforzado con
fibra de wvidrio aplicado por uno de los métodos conocides
convencionales a la industria tales como:

(a) Moldeo por contacto de fibras de vidrio
aleatorias y/o direccionales y resina.

(b) Enrollamiento de filamento.

(c) Acabado superficial llenado y rectificando o/
moldeando un acabado de revestimiento de gel utilizando vacio o
presidn.

El paso de enrollamiento se lleva a cabo después de
que la capa interna de tambor 11 se monta sobre el mandril 12
(ver la figura 8). Como se representa por la figura 9, el paso
final en la construccién del tambor 14 involucra la instalacién
del anillo de pista.

Estos son conocidos en tamborees de servicio pesado
convencionales y comprenden un riel cilindrico fijado a 1la
mezcladora adyacente al extremo de descarga y que esté
sustentado por dos rodillos para permitir que la mezcladora se

haga girar por la caja de engranajes en el extremo de
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impuleién. El anillo se retiene en posicién con empaques de
caucho que se sellan a la mezcladora y este espacio entre el
anillo y la mezcladora se llena con un poliuretano ligquido que
se liga a ambos a medida que se gelifica y cura.

En operacidén este elastSmero transmite las cargas de
la coraza de mezcladora al anillo de pista de acero y de ahi a
los rodillos de soporte de acero. De esta forma, las cargas
concentradas Be dispersan y solamente esfuerzos bajos Bse
transmiten a través del elastSmero a la coraza mezcladora.

De conformidad con una modalidad, una computadora se
puede emplear para programar Yy controlar la entrega del
polimero a la superficie de molde y la aplicacién de la capa
estructural.

El enrcllamiento de la capa estructural reforzada con
fibra puede involucrar desenrollado controlade por computadora
de mechas de fibra humedecidas con resina de alrededor de un
formador giratorio. La resistencia a la tensién de 1los
enrollamientos puede ser del orden de 600 MPa. Para obtener las
propiedades fisicas &6ptimas de la estructura enrollada de
filamento, las fibras se alinean a las cargas impuestas en uso
del tambor terminado. Las cargas tipicas en el tambor son
doblez axial bajo el peso del concreto hiimedo, una carga
dinimica aplicada en el extremo de impulsién del tambor, par de
torsién de impulsién y cargas de soporte en los rodillos de
mufién de extremo de descarga. El patrén de enrollamiento de
los filamentos alinea las fibras para soportar los esfuerzos de
doblez, aumentando en &ngulo y en espesor de pared hacia el
extremo de descarga para acomodar las cargas de rodillo

aplicadas.
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Las mechas que recubren el tambor se pueden estirar
alternativamente a través del bafio de resina y aplicarse a la
superficie del tambor como un listédm anche que comprende miles
de fibras tensadas. Los enrollamientos se traslapan hasta que
Be alcanza el espesor requerido. La superficie del tambor se
puede cubrir con resina himeda y las irregularidades pequefias
gue necesitan dirigirse para proporcionar el acabado externo.
Como resultado de esta construccibn, las cuchillas mezcladoras
espirales dentro del tambor son capaces de soportar doblez
elevado y resistencia al esfuerzo cortante durante las
operaciones de mezclado. La superficie elastomérica interna es
altamente resistente a la abrasidn por concreto, sin embargo es
mis suave Yy mas ligera que el equivalente de acero. La
resistencia a la abrasién superior se facilita por 1la
deformacién eldstica natural del elastébmerc que absorbe la
energia cinética de las particulas de concreto sin ensanchado
del material de superficie. Adem&s, debido a la propiedad de
la superficie interna que de preferencia serd poliuretano, el
concreto se mezclard en lugar de deslizarse en la capa de
limite asegurando el mezclado eficiente del concreto a través-
de la mezcla y reduccién de abrasién debida a 1las curvas
uniformes a travése del interior del tambor.

Adicionalmente, las cuchillas estin reforzadas por el
moldeo integralmente con la pared del tambor y tienen un factor
de rigidez que sostendré& todas las cargas de operacién normales
aplicadas.

Una ventaja adicional en el uso de plastico para los
tambores mezcladores reside en las propiedades térmicas del

material de pléstico. Las condiciones calientes son
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indeseables para mezclado de concreto ya gque aceleran la
hidratacién reduciendo la capacidad de trabajo del concreto que
es una propiedad esencial requerida inmediatamente después de
un vertido de concreto. En climas muy calientes, los tambores
mezcladores montados en vehiculo, de acero, convencionales,
conducen a cargas de calor elevadas que aumentan el calor en la
capa de limite de concreto debido al contacto con la pared de
tambor sobre calentada ocasionando hidratacién acelerada no
deseada. Este fentmeno es dificil de evitar con tambores de
acero ya que la conductividad del acero conduce a transferencia
de calor conductor elevada desde la piel externa del tambor a
la pared interna que normalmente estd en contacto con el
concreto. En algunos climas calientes, se coloca hielo en los
tambores de acero en un esfuerzo para contrarrestar el aumento
de temperatura dentro del tambor. Ya que la hidratacién de
concreto es una reaccién exotérmica, es sensible a las
temperaturas externas. Consecuentemente, es deseable que 1la
temperatura del concreto permanezca aceptablemente baja para
asegurar un nivel satisfactorio de capacidad de trabajo y para
retardar la hidratacién. Los tambores de acero se calientan
significativamente y conducen calor a través de su espesor
haciendo_al concreto vulnerable a los cambios de wvariacién de
temperatura. El sobrecalentamiento de la mezcla de concreto es
un problema que se debe evitar y tiene, de conformidad con un
aspecto provisto por el métodeo de fabricacién de un tambor de
plédstico que ocurrir en los tambores de acero convencionales,
reduciendo de esta manera los efectos no deseados de alta
conductividad térmica tipica de los tambores de acero. El

tambor de pléstico permite que el concreto permanezca

~
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trabajable dentro del tambor durante periodos mis prolongados
en comparacién con el concreto en tambores mezcladores de acero
bajo las mismas condiciones externas de temperatura vy
transporte de concreto.

El método de construccién de un tambor mezclador de
concreto de pléstico como se describe en la presente
proporciona un método alternativo, sin embargo eficiente, de
produccién de tambores de pléastico. Los métodos descritos en
la presente permiten la produccién en masa con reduccién en el
nlimero de pasos de produccién comparados con los métodos
conocidos.

Se reconocerd por las personas expertas en el ramo
que se pueden hacer numerosas variaciones y modificaciones a la
invencién como s8se describe ampliamente en la presente s8in

abandonar el espiritu y alcance general de la invencién.
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REIVINDICACIONES

1.- Un método de fabricacién de un tambor mezclador
de concreto giratorio montado en vehiculo del tipo que tiene
una abertura en un extremo para recibir y/o descargar concreto
del mismo y en el otro extremo, medios para acoplar un conjunto
de impulsién de manera de hacer girar el tambor para mezcla o
descarga de concreto; en donde, el tambor se fabrica de cuando
menos un molde utilizando por lo menos un material pléstico;
en donde el tambor incluye ademis paletas integralmente fijadas
que sobresalen de la superficie interna del tambor formando una
espiral de Arquimedes dispuesta de manera que cuando el tambor
se hace girar en una primera direccién, los contenidos de
concreto sBe mezclan y cuando el tambor se hace girar en una
segunda direccién, los contenidos se descargan del tambor; en
donde el método comprende los pasos de:

(a) preparar una primera parte de molde interna
generalmente helicoidal que contiene una superficie que se
extiende entre primero y segundo bordes helicoidales;

(b) montar la primera parte de molde interno
helicoidal sobre un soporte

(c} encerrar el conjunto de molde helicoidal internc
dentro de un molde externo formadoe por cuando menos una parte
de molde externo,

(d) ajustar una segunda parte de molde helicoidal
interna coincidente con la primera parte de molde interno para
formar un conjunto de molde interno;

(e) inyectar un elast6mero de poliuretano hacia una

cavidad definida por el conjunto de molde interno y el conjunto
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de molde externo para formar un elemento de pared interna que
comprende la mitad de una pared interior de la mezcladora y una
paleta helicoidal;

(f) permitir que el poliuretano se cure;

{9) remover la cuando menos una parte de molde
externo para exponer el elemento de pared interno,

(h) remover el elemento de pared interno uno de los
moldes internos.

2.- Un método de conformidad con la reivindicacién
1, que comprende el paso adicional de colocar un miembro de
refuerzo en un rebajo formado en la parte de molde intermo.

3.- Un método de conformidad con la reivindicacién
2, en donde los pasos (a) - (h) se repiten, proporcionando de
esta manera un segundo elemento de pared interma helicoidal.

4.- Un método de conformidad con la reivindicacién
3, en donde el primero y segundo elementos de pared interna
helicoidal son complementarios y se combinan para formar una
superficie de pared interna del tambor mezclador.

5.- Un método de conformidad con la reivindicacién
4, gque comprende el paso adicional de colocar el primero y
Begl._mdo elementos de pared interna helicoidal hacia wuna
plantilla en donde los bordes opuestos de los elementos se
mantienen adyacentes; los elementos de pared definiendo una
cavidad interna del tambor. |

6.- Un método de conformidad con la reivindicacién
5, en donde los bordes opuestos se sellan para completar la
pared interna de dicho tambor.

7.- Un método de conformidad con la reivindicacién

6, que comprende el paso adicional de remover la pared interna
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de la plantilla y colocar la pared interna en un mandril de
manera que el mandril esté& dispuesto en la cavidad interna.

8.- Un método de conformidad con la reivindicacién
7, en donde la pared interna estd colocada sobre el mandril a
través de un extremo abierto de dicha pared interna.

9.- Un método de conformidad con la reivindicacién
8, que comprende el paso adicional de aplicar capas
estructurales de pléstico reforzado con fibra de wvidrio a la
capa interna de poliuretano.

10.- Un método de conformidad con la reivindicacién
9, en donde la superficie interna del tambor incluye un
elastémero que permite el mezclado de los contenidos del
concreto en una capa de limite de concreto.

11.- Un método de conformidad con la reivindicacién
10, en donde el miembro de refuerzo es una cuerda continua
insertada en un rebajo en las cuchillas.

12. - Un método de construccién de un tambor
mezclador de concreto de plistico, en donde el método incluye
el uso de moldes interno y externo hechos de partes de molde
separadas que estdn divididas a lo largo de dos linease
helicoidales, permitiendo de esta manera la formacién de una
pared interior de tambor de dos partes de molde
complementarias.

13.- Un método de fabricacién de un tambor mezclador
de concreto giratorio montado en wvehiculo del tipo que tiene
una abertura en un extremo para recibir y descargar concreto de
la misma y en el otro extremo medios para acoplar un conjunto
de impulsién de manera de hacer girar el tambor para mezclado y

descarga de concreto; en donde, el tambor se fabrica de cuando
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menos un molde interno y por lo menos un molde externo opuesto;
en donde el tambor incluye paletas integralmente fijadas que
sobresalen de la superficie interna del tambor formando una
espiral de Arquimedes dispueata de modo que cuando el tambor se
hace girar en una primera direccién, los contenidos de concreto
se mezclan y cuando el tambor se hace girar en una segunda
direccién, loa contenidos se descargan del tambor; Yy en donde
la superficie interna del tambor Be forma o recubré con un
elastémero que ocasiona el mezclado de los contenidos del
concreto en la capa de limite de concreto; en donde el método
comprende los pasos de:

(a) preparar un primer molde helicoidal interno que
contiene una superficie intermedia de los bordes del molde;

(b) colocar una varilla de refuerzo en un rebajo en
el molde interno,

{c) encerrar el conjunto de molde helicoidal interno
dentro de cuando menos una parte de molde externo;

(d) sellar una junta entre la parte de molde interno
Yy la cuando menos una parte de molde extermo;

(e) inyectar un elastédmero de poliuretano hacia una
cavidad definida por el molde interno y la cuando menos una
parte de molde externc para formar un elemento de pared
helicoidal interno que comprende la mitad de un interior de 1la
mezcladora y una cuchilla helicoidal;

(g) dejar que el poliuretanc se cure;

{h) remover la cuando menos una parte de molde
externo,

(i) separar uno de los moldes internos;
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(j) remover la parte moldeada de elemento de pared
helicoidal interna de poliuretano interior del resto del
conjunto de molde interno,

(k) repetir los pasos {a) - (j) para formar un
segundo elemento de pared interna.

14.- Un método de conformidad con la reivindicacién
13, que comprende los pasos adicionales de:

(a) colocar un segundo elemento de pared interna
junto con el primer elemento de pared helicoidal interno en una
plantilla en donde las superficies de junta se mantienen
adyacentes de manera de formar una pared interna;

(b) sellar la junta formada por las superficies de
junta.

15.- Un método de construccién de wun tambor
mezclador de plastico, que comprende los pasos de:

(a) insertar un mandril hacia un extremo de descarga
abierto de un interior de tambor;

(b) arrollar capas estructurales de pléastico
reforzado con fibra de vidrio alrededor de una superficie
externa de la pared interna.

16.- Un métode de construccién de un tambor
mezclador de plastico, que comprende los pasos de:

(a) preparar un primer molde interno que contiene
una superficie que Be extiende desde una linea de junta a la
mitad entre dos paletas helicoidales a una lInea de junta de
molde de linea media en un borde interno de las cuchillas;

(b) colocar una varilla de refuerzo en un rebajo en

el molde interno,
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{c) ajustar un segundo molde helicoidal interno
coincidente para formar un conjunto de molde interno;

(d) encerrar el conjunto de molde helicoidal intermno
dentro de cuando menos una parte de molde externo;

(e) sellar una junta entre el conjunto de molde
interno y la cuando menos una parte de molde externo;

inyectar un elastSmero de poliuretano hacia wuna
cavidad definida por el conjunto de molde interno y la cuando
menos una parte de molde externo para formar una mitad del
interior del la mezcladora y una de las cuchillas helicoidales;

(f) dejar que el poliuretano se cure;

{(g) separar la cuando menos una parte de molde
externo;

(h) remover uno de loa moldes internos;

(1) remover la pieza moldeada de poliuretano
interior del resto del conjunto de molde interno;

{j)} colocar las dos cuchillas helicoidales y piezas
moldeadas interiores en una plantilla en donde las superficies
de junta se mantienen adyacentes;

(k) insertar un mandril hacia un extremo de descarga
abierto del tambor;

(1) aplicar capas estructurales de ©plastico
reforzado con fibra de vidrio de la capa de poliuretano.

17.- Un método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en donde el refuerzo se ajusta con
egpaciadores que centralizan la varilla en su rebajo.

18.- Un método de conformidad con la reivindicacién

17, en donde el primero y segundo elementos de molde helicoidal

vl
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internos estin unidos con un compuesto de sello o empaques a lo
largo de un borde interno.

19.- Un método de conformidad con la reivindicacién
17, en donde el molde externo se forma en tres partes de molde
separadas.

20.- Un método de conformidad con la reivindicacién
19, en donde la junta entre dichos dos elementos helicoidales
internos que forman una cuchilla helicoidal estd hecha de un

compuesto elastomérico de poliuretano.

21.- Un método de fabricaci6n de un tambor mezclador
de concreto montado en vehiculo, que comprende los pasos de:

(a) tomar una parte de molde interno helicoidal y
montar el molde en un soporte;

(b) colocar cuando menos un molde externo en
relacién opueeta al molde interno,

(e) inyectar un material fluido hacia un espacio
formado entre el molde interno y el molde externo de manera que
el material fluido forme un elemento helicoidal que formaréd
cuando menos parte de una superficie interna del tambor;

(d) remover el cuando mencos un molde externo;

(e) remover el elemento helicoidal del molde
interno,

(f) repetir los pasoa {(a) - (e) de manera de formar
un segundo elemento helicoidal;

(g) preparar una superficie exterior de los
elementos helicoidales para ligar la capa estructural de fibra

de vidrio.
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22.- Un método de conformidad con la reivindicacién
21, en donde el material fluido es poliuretano.

23.- Un método de conformidad con la reivindicacién
22, en donde, el primero y segundo elementos helicoidales se
unen en una plantilla para formar una superficie interna del
tambor.

24.- Un método de conformidad con la reivindicacién
23, que comprende el paso adicional de preparar una superficie
exterior de la mezcladora para ligarse a una capa estructural
de fibra de vidrio.

25.- Un método de conformidad con la reivindicacién
24, que comprende el paso adicional de enrollar una capa
estructural de fibra de wvidrio alrededor de 1la Bsuperficie
exterior.

26. - Un tambor mezclador de concreto giratorio
montado en vehiculo del tipo que tiene una abertura en un
extremo para recibir y/o descargar concreto del mismo y en el
otro extremo, medios para acoplar un conjunto de impulsién de
manera de hacer girar el tambor para mezclado y descarga de
concreto; en donde, el tambor se fabrica de cuando menos un
molde que utiliza por lo menos un material pléstico; en donde
el tambor incluye ademds paletas integralmente fijadas que
sobresalen de la superficie interna del tambor formando una
espiral de Arquimedes dispuesta de manera que cuando el tambor
se hace girar en una primera direccién, los contenidos de
concreto se mezclan y cuando el tambor se hace girar en una
segunda direccién, los contenidos se descargan del tambor; en
donde el tambor se forma mediante un método que comprende los

pasos de:
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(a) preparar una primera parte de molde interno
generalmente helicoidal que contiene una superficie gque se
extiende entre primero y segundo bordes helicoidales;

(b} montar la primera parte de molde intermno
helicoidal sobre un soporte;

(c) encerrar el conjunto de molde helicoidal interno
dentro de un molde externo formado por cuando menos una parte
de molde externo,

(d) ajustar una segunda parte de molde helicoidal
interno coincidente a la primera parte de molde interno para
formar un conjunto de molde interno; -

(e) inyectar un elastémero de poliuretano hacia una
cavidad definida por el conjunto de molde interno y el conjunto
de molde externo para formar un elemento de pared interna que
comprende la mitad de una pared interior de la mezcladora y una
cuchilla helicoidal;

(f) dejar que el poliuretanoc se cure;

(g9) remover la cuando menoe una parte de molde
externo para exponer el elemento de pared interna;

(h) remover el elemento de pared interna de uno de
los moldes internos.

27.- Un tambor mezclador de concreto montado en
vehiculo formado mediante un método de fabricacién que
comprende los pasos de:

(a) tomar una parte de molde interno helicoidal y
montar el molde sobre un soporte;

(b) colocar el cuando menos un molde externo en

relacién opuesta al molde interno,
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(c) inyectar un material fluido hacia un espacio
formado entre el molde interno y el molde externo de manera que
el material fluide forme un elemento helicoidal que formaré
cuando menos parte de una superficie interna del tambor;

(d) remover el cuando menos un molde externo,

{e) remover el elemento helicoidal del molde
interno;

(f) repetir los pasos (a) - (e) de manera de forman
un segundo elemento helicoidal;

(g) preparar una superficie exterior de los
elementos helicoidales para ligarse a una capa estructural de
fibra de vidrio.

28.- Un tambor mezclador de concreto de conformidad
con la reivindicacién 27, en donde el material fluido es
poliuretano.

29.- un tambor mezclador de concreto de conformidad
con la reivindicacién 27, en donde las cuchillas helicoidales
que se proyectan desde una superficie interna del tambor tienen
una dimensién de paso de entre 1-2 metros y se forman mediante
material elastomérico.

30.- Un tambor mezclador de conformidad con 1la
reivindicacién 28, en donde la resistencia de pared del tambor
es alrededor de 600 MPa a un espesor de pared de 8 mm.

31.- Un tambor mezclador de conformidad con 1la
reivindicacién 29, en donde el poliuretano forma una capa
interna que es de aproximadamente 3 mm de grueso.

32.- Un tambor mezclador de conformidad con 1la

reivindicacién 31, en donde la capa estructural comprende

@l
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TRADUCCION. OFICIAL No. 06.15/05c realizada por Diego Vargas, Traductor
"oFicial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacitn se traducen los sellos y legalizacicnes de dos

documentos, uno de Representacidn y Poder y otro de Cesidn.

Documento de Representacién y Poder por medio del cual el seifior

ANTHONY KHOURI, domiciliado en Level 4, Suite 2410 Chapel Road,

Bankstown, NSW 2200, Australia, ratifica la solicitud de patente #

04129792 presentada por el Doctor Emilio Ferrexo el 29.12.2004 y

otorga derechos de Representacién y Poder a los Doctores EMILIO

FERRERO, tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE

PAEZ, tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en la

Carrera 4 No. 72-35, Bogotd, Colombia.

Dado y firmado el 28 de abril de 2005 en Bankstown, New South Wales,'
por Anthony Khouri.

Firma Firma Ilegible

Firma Ilegible
Chrigtopher James Swanson
Lo e
Abogado & Notario Pﬁmamummmmun

i, KADG CORETAR GYE 15
Bankstown, New South Wi&":‘m’ va "'%'.';.‘:'.':.:3'-';""

"'“«’.?.‘""‘

16 JUN 2035

Documento de Cesidn por medio del cual Antho "y Butt i

WS dr twr 2w AT ]
g PABLO 'msalnE.: ARAJAR
Rodgers, domiciliados Australia, declaran bajo ju i

y verdadercos inventores de la

invencién: Tambor mezc

concreto montado en vehiculo y método de fabricacién del

declaran asi mismo que ceden y transfieren sin limitacién a favor de

Anthony Khourl, domiciliado en Level 4, Suite 2410 Chapel Road,

Bankstown, NSW 2200, Australia, todos los derechos inherentes a

dicha invencién y que el citado Cesionario queda facultado para

solicitar en su nombre la patente correspondiente en.la Repfiblica de
Colombia.
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.DadO'y fi}mado el 28 de abril de 2005 en Bankstwon, New South Wales,

'por Anthony XKhouri y William Rodgers.

Firmas Ilegibles de los mencionados cedentes.

Firma Notarial

CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO) del 28 de abril de 2005
por la cual se certifican las firmas de los sefiores Anthony Khouri y

William Rodgers en el anterlor documento y su capacidad legal para

otorgarlo.

Notarioc Pidblico Firma Ilegible

SYDNEY
NEW SOUTH WALES

, - St s

w o -y _-:,.«:.:\..'s
A TODOS AQUELLOS A QUIENES LOS PRESENTEN LLEAGREN i ui ameeen oies"0 e oiL ciuts?

,.TUTOCOMA COHINCION COM DL OMERNAL 4
f‘_ QUK Hl_':.'.llm A LA WBTA

T “1-":;'. p:-‘

YO, CHRISTOPHER JAMES SWANSON, domiciliado en elj#ibnchape T
2 ol

Bankstown en el Estado de New South Wales, }

ciuvdad de Bankstown, en el Estado de New South Wald

Mancomunidad de Australia, POR EL PRESENTE CERTIFICO \que™ los

documentos anexos que portan mi firma y sello estin compuestos de un

Poder otorgado por ANTHONY KHOURI y una Cesién otorgada por WILLIAM
RODGERS y ANTHONY KHOURI.

EN FE Y TESTIMONIO

de lo cual al presente he suscrito
mi nombre y fijado mi sello de
oficio en Bankstown hoy 28 de
Abril del afio Dos mil Cinco.

Firma Ilegible
CHRISTOPHER JAMES SWANSON

Notario Piblico
Bankstown, New South Wales

Sello de Oblea: CHRISTOPHER JAMES SWANSON NOTARIO PUBLICO
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] APOSTILLA

(Convention de La Haye du 5 Octubre 1961)

1. Pais: . Australia

Este documento pGblico

2. ha sido £1rmado por Christopher James Swanson
T

3. actuando en calidad de Notario Bblico,
4. y 1leva el selio/estampilla de Christopher James Swanson,

Notarioc Piblico

’

Certificado
5. en New Bouth Wales 6. el nueve de junio de dos nmil
cinco .
st e
7. por Beth Hodgaon Departamento da nlmimi“ﬁﬁww‘
H N;M’ﬂm;“"?*f e
o Comercio, New South wu.l'auv.,;_ n&ﬁM@ﬂS i i
8. No. T00015138 Y s
:  PABLO MEND
E NOTARIB(E) L
9. Sello/estamp:l.lla 10. Firma: ' ’
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. 0'....*
1’0‘ %
¢ %
Firma Ilefible .
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(Y o
SyppeY *
Sello de Oblea rojo ilegible

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta
oficina para su confrontacién.
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Follo

2020
Bogotd DC

Doctor(a)
EMILIO FERRERO
Apoderado(a)

@ REFERENCIA:  Radicacion N° 04-129702
Solicitud Intemacional PCT/AU03/00664
Fecha limite de iniclo en

fase naclonal 31/12/2004
Tramite 011

Evento 379
Actuacién 416

Oficlo N* 1618
Follos 001

Tenlendo en cuenta que la solicitud de privileglo de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en el asunto, ralne los requisitos de forma establecidos en los
articulos 26 y 27 de la Decision 488, de la Comisién de la Comunidad Andina, el
Tratado de Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y comercio, se envia el exiracto de la
solicitud a la oficina de comunicaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de
Propiedad Industrial, conforme lo dispone el articulo 40 de la referida Decision 486.

Camplase

Dado en Bogota D C, '15 DIC. 2005

CLARA C. QE JAIMES
Jefe Divisiéon de Nuevas Creaclones. (E)
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e a3 20040 Pa. 3505328
Al contestar favor Indique el nimero de Conmutador: 3 :
radicacién consignado en el sticker Sede CAN: Tr. 40A No. 33-50 3133265 al 69



