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PATENTE DE INVENCION 

per 20 años

a favoy de D. ALFONSO BE LANDALUCE ASEN3I0, de nacionalidad 

española, residente en Barcelona, Avda. de la  República Ar­

gentina, no 2 b is .--------- -----------— -----—— —— -——

por "PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS, 

ESPECIALMENTE TUBERIAS, DE PASTA DE CEMENTO U OTROS MATERIA­

LES PLASTICOS".------------- ----- ------- ----------------------------

MBÍORIA DESCRIPTIVA

Hasta el presente, l a  fabricación de tuberías a presión, 

viene realizándose por sistemas elementales, alganos bastan­

te  deficientes y rutinarios, cono por ejemplo, el arrollamien­

to a mano, de la  pasta o masa que constituye el tubo, sobre 

5 un neye e molde de madera o de metal, desmoldándolo después 

de un cierto tiempo o período de fraguado. Los tubos a s í  fa­

bricados; no satisfacen  la s  necesidades de seguridad en cuan­

to a resistencia mecánica, impermeabilidad, etc.

Otros sistemas; reputados como mejores, se fundan en la  

10 aplicación de a lta s  presiones durante el proceso de fabrica-
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clón , como per ejemplo el que u t iliz a  l a  centrifugación, 

que a peaar de aua bondades presenta aerioa inconvenientes, 

por dar lugar a una deslAtegraclón de l a  masa de pasta en 

zonas, debido a la s  diferencias de densidad de loa elemen- 

5 tes componentes de la  misma, perdiendo en au virtud l a  be-  ̂

mogeneidad que debe tener el material y dando lugar con 

tilo  a que el tubo a objeto fabricado, no tenga la s  indis­

pensables condiciones que debe reunir para la s  resistencias 

mecánicas.

10 Cuando el sistema se basa en el empleo de l a  presión di

recta ejercida sobre la  pasta; aparte de otros muchos in­

convenientes, tiene el de que dicha presión no puede conser­

varse constante durante todo él proceso de moldeado; siendo 

necesario disminuirla progresivamente, hasta lle g a r  Incluso 

15 a su anulación to ta l, ya que de lo contrario l a  paeta se 

desintegraría cuando su espesor llegara a un cierto valor.

Con la  presente patente de Invención quedan eliminados 

todos lo s inconvenientes y defectos aludidos anteriormente 

y se logran ventajas muy impoí-tantes en todos lo s aspectos 

20 técnicos y también económicos^ siendo una de e lla s  l a  sen­

c ille z  y seguridad del procedimiento que se ap lica  para l a  

fabricación y que son garantía¡de l a  bondad y perfección 

del producto fabricado.

Este perfeccionamiento estáeseneialmente constituido''

25 por la  aplicación de a lta s  presiones ejercidas unlfermamen-



te sobre la  masa o pasta, que permiten obtener tubos a pre­

sión u otros objetos huecos, mediante moldeado especial a 

máquina, consistente en la  acción simultánea de un noyo, 

molde y contramolde o manguito, que por sus respectivas po- 

5 s i clones y movimientos someten a la  pasta a una presión 

constante y controlable.

El noyo, molde y contramolde o manguito, acoplados conr 

venlentemente y accionados desde el exterior por medio mecá­

nico adecuado^ como por ejemplo por el accionamiento de unas 

10 bombas/ constituyen el mecanismo o dispositivo de fabricación, 

que se realiza por la  presión progresiva q*e ejerce el noyo 

sobre la  pasta al penetrar en el interior del molde que la  

contiene, obligándola a desplazarse lateralmente y a llenar 

el espacio lib re  entre dicho noyo y lá  pared in terior del 

15 molde/ el cual está constituido por un tubo metálico, a lo

largo y al in terior del que se va formando el tubo de pasta 

u objeto hueco/ por avance de la  pasta en sentido contrario 

del noyo, cuya pasta a su vez/ se vó contenida transversal- 

mente en su marcha, por el contramolde o manguito, que se 

20 desliza a lo largo del noyo y también en sentido contrario, 

obligado por el empuje de la  pasta, a la  que mantiene en 

una presión regular y constante .

La masa de pasta, puede estar constituida de cemento u 

otros materiales aglutinantes y fibras u otros cuerpos, pu- 

25 diendo le s fibras u otros cuerpos ser minerales u orgánicos.
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Para la  major comprensión de asta Patente, sa acompaHa 

el dìbajo de la  hoja adjunta, en el que se expone a títu lo  

de ejemplo, un caso práctico de aplicación del perfecciona­

miento objeto de la  misma.

5 En la  figura ónica, que representa en sección longitudi­

nal e l mecanismo para la  fabricación de tubos, el molde -1¿ 

constituido por un tubo metÓlioo convenientemente fijado y  

emplazado, alo ja  en su interior el noyo -2- acoplado a l eje 

-3- de una bombai 7 el cent remolde o manguito -4-," esto Òl­

io timo fijado a una plataforma -5- que a su vez está acoplada 

a lo s ojos -6-. -7- y -8- (no visto en el dibujo) de tres 

bombas, que le  proporcionan movimiento/ estando dicha pla­

taforma provista de un o rific io  contrai que da paso a l eje 

-3- que impulsa a l noyo. El tubo -1- está obturado en la  

15 parte posterior/ por la  tapa -9- convenientemente su jeta y 

emplazada/ y provista en la  parte in terior dai hueco -9 '-  

para encajar en el mismo el extremo -10- del noyo -2-; y el 

contramolde o manguito -4- se apoya en la  guía -11- que lo 

mantiene en posición horizontal.

20 para la  fabricación se carga ó llena el molde -1- abrien­

do l a  tapa -9-, con la  cantidad de pasta necesaria para la  

oenfacción del tubo, seguidamente se cierra l a  puerta/ se 

da presión a la  bomba central que lleva acoplado el noyo y 

òste va penetrando al in terior del molde y ejerciendo pre- 

25 slÓn sobre la  masa/ la  cual se desliza por encima del noyo
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y va 11 enanda el espade -12- entre Bate y el molde; viándo-

pulslón de la  masa,' cediendo espado/ en virtud de lo onal 

5 se va formando el tobo.

Al lleg ar  el noyo a l final de su carrera, o sea al enca­

ja r  con el hueco -9 '-  de l a  tapa -9- del molde/ el contra- 

molde se encontrará en la  abertura de entrada o sea la  par­

te opuesta/ y habrá cedido ya todo el espacio necesario para 

10 formar l a  l&ngitud del tubo. Üha vez llegado a este punto? 

se procede a l  desmolde abriendo l a  tapa -91 y dando presión 

'a -la s  bembas que im pulsan'01'contramoldeí/ el cual volverá . 

sobre su camino/ obligando a l tubo fabricado a deslizarse 

por entre e l noyo y el molde exterior y a s a l i r  cempletamen- 

15 te / pudiendo ser retirado por cualquier procedimiento de apo­

yo, como por ejemplo usando una pértiga, para ser traslada­

do a l a  cámara o s it io  donde tenga que completar su fraguado.

En la  presente latente de Invención; podrá ser variable 

todo cuanto no cambie/ altere  o modifique; su esendalidad.

20 N O I  A

Se reivindica como objeto de esta Patente:

1 .-Perfeccionamiento en l a  fabrieaclán de cuerpos huecos, 

especialmente tuberías, de pasta de cemento u otros materia­

le s  p lá stico s/ caracterizado esencialmente por estar consti­

tuido por l a  aplicación de a lta s  presiones ejercidas unlfor-

se contenida por el contramolde o maRguito -4- que/ a medi­

da que él noyo va ejerciendo presión, va resistiendo la  lm-

25



1 6 7 2 8 7

mámente sobre la  masa o pacta/ que panalten obtener tubos 

a presión u otros objetos huecos, mediante moldeado espe­

cial a máquina/ consistente en la  acción simultánea de un 

noyo, molde y contramolde o manguito/ que por sus respeeti- 

5 ' vas posiciones y movimientos someten a la  pasta a una pre­

sión constante y controlable. - -

2.-Perfeccionamiento en la  fabricación de cuerpos huecos/ 

especialmente tuberías, de pasta de cemento u otros materia­

le s  plásticos," según reivindicación l /  caracterizado esencial 

10 mente, por que el noyo/ molde y contramolde o manguito/ ace- * 

piados convenientemente y accionados desde el exterior por 

medio mecánico adecuado/ cerne por ejimplo per el acoicrúamUanu 

de unas bombas/ constituyen el mecanismo o dispositivo de 

fabricación/ que se realiza por la  presión progresiva qué 

15 ejerce el noyo sobre la  pasta al penetrar en el in terio r del 

molde que la  contiene, obligándolas desplazarse lateralmente 

y a llenar el espacio lib re  entre dicho noyo y l a  pared inte­

rior del molde/ el cual está constituido por un tubo metáli- 

eo/ a lo largo y a l in terior del que se va formando el tubo 

20 de pasta a objeto hueco/ por avance de la  pasta en sentido

contrario del noyo/ cuya pasta a su vez, se vé contenida trams- 

verealmente en su marcha/ por el contramolde o manguito, que 

se desliza a lo largo del noyo y tambián en sentido contrariq 

obligado por él empuje dé la  pasta/ a la  que mantiene en una 

25 presión regular y constante.



3. - Perfeccionamiento en la  fabricación de cuerpos hue­

cos; especialmente tuberías/ de pasta de cemento u otros ma­

te ria le s  p lástico s, segán reivindicaciones 1 y 2/ caracteri­

zado esencialmente en que la  masa de pasta/ puede estar

5 constituida de cemento u otros materiales aglutinantes y f i ­

bras u otros cuerpos/ pudiendo la s  fibras u otros cuerpos 

ser minerales a orgánicos.

4.  -PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS HUE­

COS, ESPECIARSETE TUBERIAS, BE PASTA DE CIMENTO U OTROS M Ar­

io TEMALES PLASTICOS.

Consta la  presente Hamo ría  Descriptiva de s ie te  hojas 

fo lladas, mecanografiadas y escritas por una sola cara, acom 

peñadas de una hoja de dibujos.

Madrid, 25  de Mayo de 1942.

ALFONSO DE LANDALUCE ASENSIO 
P/lb
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