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PATENTE DE INVENCION

e e i

a favor de

D. Giorgio MARCHIOLI y D. Giuseppe GREMIGNI -~ de nacionelidad
italianag - domiciliasdos en MILANO (Italia) Via Morgagni, 22,
el primero y en NAPOIES (Italia) Viale Malatesta, 18, el

segundo,
por:

"Procedimiento para moldear con materiales plésticos, cuerpos

- huecos de seccidn no uniforme, mediante ndcleo inflable y

elementos flexibles que se insertan en el migmo'.

Hemoria descriptiva

Para la fabricacidn de cuerpos huecos de

cemento-emianto que no tienen forma de solidos de revolucion
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Y por eso no pueden elaborarse en mandriles giratorios, ase
suele recurrir a un molde, en el que se configura el material
utilizando un ndcleo inflable correspondiente a la cavidad
del cuerpo que ha de fabricarse. ‘

Cuando el material primitivo estd constitufdo
por una hoja de cemento-amianto fresco, este material debe-
eplicarse sobre el nﬁcleo, que, recubierto del mismo, se
coloca en un molde; a continuacidn ge infla el nucleo, intro- ;
duciendo en €1 agua o aire comprimido, para empujar el mate~ :
rigl contra las paredes del molde, y finalmente, se abre el
molde y se extrae el micleo del objeto fabricado.

Para poder extraer fécilmente el nicleo del
objeto menufacturado, debe hacerse relk tivamente ligero y
flexible, especialmente cuando la forma de la cevidad que
interesa presenta ramificaciones. Por otra parte, el ndcleo
hs de ser suficientemente rfgido para soportar bien el mate-
rial en 1lémina que se aplica sobre €1l.

Se ha pensado, para resolver este problema, en
aprovechar la inflsbilidad del ndcleo, y en hacer este ligero §
y de dimensiones algo menores que la cavidad prevista; de
tal modo, el ndcleo se puede inflar parcialmente hasta darle
dimensiones prékimas e las de lg cavidad, con lo que adguiere
suficiente rigidez m ra soportar el material de cemento-
amianto, y, una vez desinflado, se puede extraer con facili-
dad del objeto moldeado. '

Pero cuando la seccion transversal de la cavidad
prevista, y por ello del micleo, no es constante en toda su
longitud, al inflar el ndcleo no presenta una forms geométri-
cemente similar a la primitiva, sind que sus diversas partes
aimentan de dimensidn segin proporcioneé diferentes. Estas
proporciones tampoco pueden determinarse con precisidn de
antemano, porque el material que compone el ndcleo puede
veriar de uno a otro, y ademds pueden modificarse sus propie~

dades con el tiempo, tanto mds sensible mente, cuando mss
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delgado sea el niucleo. |
Debe advertirse, finalmente, gue un micleo infla-
do no adquiere fdcilmente con precisidn ciertas formas geome- .
tricas, por ejemplo, una forma cdnica, o bien eristas vivas.
81 presente invento tiene por objeto un procedimiento para la g
fabricacidn de los mencionados productos huecos, mediante un
ndecleo inflable, y el ndcleo para realizar tA procedimiento.
Segin el procedimiento objeto de e sta patente,
sobre un elemento inflable de digémetro bastante inferior al
didmetro interno mfnimo del cuerpo hueco que interesa moldear,
se aplica al menos un elemento anular eldstico de didmetro
externo algo menor que el didmetro interno correspondiente
de dicho cuerpo, ¥y de didmetro interno bastante mayor que el
digdmetro externo del elemento inflable. Se infla este elemen-
to inflable hasta que su didmetro externo sea substancial-
mente igual al digmetro interno del elemento anuler; se apli-
ca el materisl pldstico al complejo constitufdo por los men—
cionados elementos; se introduce el complejo revestido de ma-
terial pldstico en el molde; se acaba de inflar despuds el
cuerpo inflable, para comprimir el material plésrico contra
el molde, y lusgo se desinfla el referido elemento, y se
extrae, con el elemento anular, del interior del cuerpo hueco
configurado en el molde.
Cuando se trate de cuerpos huecos constitufdos
por varias partes de difdmetro no uniforme y no coexisles,
el elemento inflable estard constitufdo asimismo por varias
partes cilfndricas no coaxiales, unidas entre si, cada une
de digdmetro sensiblemente menor que el didmetro interno
afnimo de cada parte del cuerpo hueco que ha de moldeerse.
En este caso, sobre las diversas pmrites del citado elemento
infleble pueden ensartarse otros tantos elementos anulares.
Ia realizacidn del procedimiento se comprenderd -
mejor con referencia a uno de los cesos, ilustrado por vis

de ejemplo solamente, en los planos adjuntos, donde represen-
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La figura 1, el elemento inflable en estado de
reposo, con relacidn a un. objeto bifurcado que ha de fabri-
carse.

La figura 2, dl elemento inflable durante la
elaboracidn del objeto en el molde respectivo.

En el caso ilustrado, el cuerpo hueco gque ha de
elaborarse es un tubo con bifurcecidn y copas terminales para
empalmar con otros tubose.

La parte inflable del nudcleo estd constitufda
por dos tubos de goma que comunican entre s{ y tienen un
didmetro sensiblemente menor que el didmetro interno del
cuerpo hueco C que ha de moldearse. El ndcleo referido estd
cerrado por fondillos =3-4-5-, el ultimo de los cuales lleva
una vélvula de conexidn 6y del tipo de las védlvulas de camara
de aire para neumdticos.

BEn correspondencia con las dos partes terminales
con copas del cuerpo hueco C, se han previsto dos anillos,
tembidn de goma =7-8-, con reborde externo =9-10-, y digmetro
interno bastante mayor que el didmetro externo de los tubos
~1-2-. Con 8 se indica esquemdticamente el molde.

Pare moldear el cuerpo hueco C, se introduce
aire ligeramente comprimido en los tubos =l-2—, a traves de
la vélvula -6-, infléndolos hasta gue su digZmetro externmo
sea igual al digmetro interno de los anillos -7-8~- enssrtados
en ellos; se aplica luego el material pldstico sobre el com-
plejo que forman el niucleo y los anilloa, y todo se introduce
en el molde §, donde se acabg de inflar el ndcleo, preferi-
blemente con flufdo a una presidn del orden de 10 Kg/em.
Despuds se atende la presidn y se crea una depresion dentro
del molde, lo cual permite extraser el micleo y los anillos.
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Se reivindica como objeto de e sta patente:

le~ Procedimiento para moldear con materiales
plésticos, por ejemplo, con cemento—amianto, cuerpos huecos
de seccidn transversal substancialmente circular y de didme- |
tro no uniforme; caracterizado porgue sobre un elemento infla—%
ble, de didmetro epreciablemente menor que el didmetro inter- .
no mfnimo del citado cuerpo hueco, se ensarta al menor un |
elemento snular eldstico, de didmetro externo poco menor gue
el & dmetro interno correspondiente del citado cuerpo, y de
didmetro interno sensiblemente mayor que el didmetro externo
del elemento inflable; se infla €ste elemento inflable hasta
que su didmetro interno del elemento enular; se aplica el
meterial plastico sohre el complejo comstitufdo por dichos
elementos; se introduce tal complejo revestido de material
pldstico en el molde; se infla mds el elemento inflable, para ?
comprimir el material pléstico contre el molde; se desinfla
el elemento inflable, y se extrae ¢ste, con el elemento
anuler, del cuerpo hueco configurado en el molde.

2.~ Procedimiento para moldear con materiales
pldsticos, por ejemplo, con cemento-amisnto, cuerpos huecos
constitufdos por varias partes de seccidn transversal substan-
cialmente circular y didmetro no wniforme y no coaxiales;
caracterizado porque en un elemento inflable, constituido
por verias partes no coaxiales unidas entre sf, y cada una
de ellas de didmetro sensiblemente menor que el digmetro
interno mfnimo de cada parte del cuerpo hueco, se ensarta
por lo menos un elemento anular eldstico, de digmetro externo
poco menor que el didmetro interno correspondiente del citado
cuerpo, y de didmetro interno sensiblemente mayor que el
didmetro externh correspondiente del elemento inflable; se
infle este ultimo hasta que su didmetro externo se haya hecho

substancialmente igual al didmetro interno del elemento
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snular mencionado; se aplica el material pldstico sobreel
complejo constitufdo por los elementos mencionados; se in-
troduce tal complejo revestido de material pldstico en el
molde; se infla mds el elemento inflable, para comprimir el
material pldstico contra el molde; se crea una depresicn en
el elemento inflable y se extraen del cuerpo hueco moldeado
el elemento inflable y el elemento anular referidos.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque en las diversas partes del elemento
inflable citado se ensartan sendos elementos anulares.

4.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1
a 3, caracterizado porque se crea une depresidn en el inte-
rior del ndcleo entes de extraer ¢ste del cuerpo moldeado.

5.- Ndcleo para configurar en moldes, cuerpos
huecos de sececidn transversal substanciglmente circular y
didmetro no uniforme, que comprende un elemento inflable de
forma virtuelmente cilfndrica, ¥y al menos un elemento anular
eléstico, que se ensarta en el elemento inflable y tiene
un digmetro interno sensiblemente mayor que el didmetro ex—
terno del elemento inflable despuss de inflado.

6.~ Nucleo para configurar en moldes cuerpos
huecos constitufdos por varias partes de seccidn transversal
substancialmente circular y didmetro no uniforme y no coaxia-
les, el cual comprende un elemento inflable compuesto de
verias partes cilfndricas no coaxiales, reunidas entre si
Yy con las reépectivas cavidades separadas por un tabigue
perforado, y al menos un elemento anular flexible, que se
ensarta en una de las citadas partes y tiene un didmetro
interno sensiblemente mayor que el digmetro externo de la

mencionada parte, cuando el elemento inflable estd desinflado.
7.~ Nicleo quén la reivindicacion 6, caracte-
rizedo al menos por un elemento snular ensartable en cada

una de las partes mencionadas.



8.~ Nucleo segu'n las reivindicaciones 5 a 7,
caracterizado porgue un extremo del cuerpo inflable, en el
que no se inserta un elemento anular, termina por un reborde.

9.~ Niucleo segun las reivindicaciones 4 a 7,

caracterizado porque dicho cuerpo anular termina por un

reborde.
10.~ Procedimiento pars moldear con materiales

plésticoa, cuerpos huecos de geccidn no uniforme, mediente
nleleo inflable y elementos flexibles que se insertan en el

mismo.
Zste memoris consta de siete peaginas, escritas

por una sola cars.

BARCETONA, | 5 ABR. 1956
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