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PA T E N T E  DE  I N V E N 0 I O N 

P O R  V E I N T E  A N O S  

E N E S P A Ñ A

s o lic ita d a  a favor ¿e D. Sebastian Casanova Estove, de na 

cionalidad española, domiciliado en Valencia (España), 

C alle  de María de Molina, ns 3 ,

p o r

!=  =;= "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MOIDEŜ INTERNOS PARA 

LA FABRICACION POR INYECCION DE 1LBCS ACODADOS DE FIBRO-

CEMENTO" ! — ** ** ;

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La invención que vamos a d e sc r ib ir  se r e f ie r e  a 

unos importantes perfeccionam ientos introducidos en la  es 

tru ctu ra  y con stitu ción  de lo s  moldes in ternos para la  ía  

b ricación  de tubos acodados de fibrocemento por medio de 

inyección de la  masa a presión dentro del molde externo.

De acuerdo con un sistem a de fab ricació n  que es
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ob jeto  de o tra  Patente a n terio r  del mismo s o lic i ta n te , le 

mezcla de cemento-amianto y agua, en estado flu id o , se 

in y ecta  a presión dentro del molde y luego de que la  p ie­
za e s tá  ya conformada se le  da una fu erte  presión median­

te  un molde interno compuesto por un núcleo o alma s ó l i ­

do, forrado de una cu b ierta  de goma. Al hincharse la  goma 

y presionar radialmente de dentro hacia afu era , comprime 

e l  cuerpo de la  pieza moldeada contra la s  paredes del mol 

de externo. Con esta  operación se dá a la  pieza la  densi­

dad y compactación n ecesaria , expulsando e l agua sobran­

t e .

Al moldear tu tos acodados se nace necesario  u t i l i  

zar un molde o noyo interno hinchable que sea articu lad o 

y f le x ib le ,  para que pueda ex traerse  de dentro de la  p ie­

za cuando se procede a l desmoldeo.

Al emplear lo s  c itan o s moldes in tern os ninchables 

y articu lad os en la  fa b rica ció n  de tubos acodados por me­

dio de inyección de la  masa a presión, se ha tropezado 

con la  d ific u lta d  de que e l  molde interno se deforma, a 

causa de la  presión de l a  masa pastosa a l  c ir c u la r  dentro 

del molde e x te r io r  curvado. E sta  deformación del molde in 

terno produce tubos de paredes irreg u la res  que en algunos 

puntos son mas gruesas que en o tro s , lo  cual es inacepta­

b le , sobre todo s i  se quiere obtener tubos acodados capa­

ces de conducir líqu id os a presión.

La invención tien e  por ob jeto  co rreg ir  e s te  impor 

tan ta  d efecto . Para e llo  se  na creado un nuevo tipo de 

molde interno que debido a su esp ecia l co n stitu ció n   ̂ a 

lo s  nuevos medios de que es tá  dotado, puede conv ertirse
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en ríg id o , o en articu lad o a voluntad. De este  modo pode 

mos hacer que actúe en su estado ríg id o  durante e l  proce­

so de inyección de l a  masa dentro del molde externo, sin  

que la s  presiones de l a  inyección lo  deformen y luego po­
demos co n v ertirlo  en un molde articu lad o y f le x ib le ,  pa­

ra  que pueda ex traerse  de dentro del tubo ya moldeado,

La c a r a c te r ís t ic a  esen cia l del invento con siste  

en que todas la s  porciones del núcleo o alma in terna del 

molde interno que están encerradas dentro de la  cu b ierta  

de goma, se hallan  perforadas por su cen tro , co n v irtien - 

dolas en una especie de tubo con su conducto de poco pa­

so. Por dentro de dicho conducto se pasa un potente cable 

que ensarta  a todas la s  p iezas del núcleo. Este cable l i e  

va en su extremo un tope que trop ieza  con la  última p ie­

za perforada del núcleo o alma y por e l  extremo opuesto 

se s u je ta  a una b aria  roscada, la  cual pasa por un tubo 

guía, ue t a l  modo que por medio de una tu erca roscada a 

dicha b arra , pueda ten sarse e l  cab le , para hacer que e l  

molde adopte su estado r íg id o , o se deje e l  cab le  la c io  
para que e l  molde pueda a r t ic u la r s e .

También comprende e l  invento lo s  medios para que 

lo s  movimientos de despliegue o abertura a rticu lad a  del 

molde y e l  c ie r re  o paso a l  estado r íg id o , se efectúen en 

un mismo plano h o rizo n ta l. Esto se consigue practicando 

en una cara de contacto de cada pieza de la s  del núcleo 

o alma, dos muescas o ca ja s  de ensambladura, situadas dia 

metralmente opuestas y disponiendo en la  cara opuesta dos 

s a lie n te s  o espigas ue ensambladura co in cid en tes. Una de 

e s ta s  espigas que e s ta rá  perforada es la  que se une con 

un pasador a l a  pieza contigua formando una a r tic u la c ió n -



70

75

80

85

90

2 4 5 3 9 ^
de bisagra, mientras que l a  o tra  actúa de simple guia de 

acoplamiento.

Para f a c i l i t a r  l a  comprensión de la s  c a r a c te r ls t i  

cas generales que hemos expuesto, se acompañan unos dibu­

jo s  en lo s  que se representa un caso de rea liz a c ió n  de -  

uno de lo s  moldes del invento. Como se t r a ta  de un simple 

ejemplo, conviene ten erlo  en cuenta ya que e l  invento no 

se lim ita  a e s ta  única forma ue re a liz a c ió n , sino que com 

prende también todas aqu ellas o tras  que se basen en e l  -  

mismo p rin cip io  co n stitu tiv o  y funcional que luego se r e i  

v in d icará .

l a  fig u ra  1 de lo s  d ibu jos representa una sección 

lon gitu d in al del molde; l a  fig u ra  2 un d e ta lle  ampliado 

de la  forma de a r ticu la c ió n  y acoplamiento de dos elemen­

to s ; l a  fig u ra  3 es una v is ta  e x te r io r  en planta ae l mol­

de y l a  fig u ra  4 , nos muestra dos v is ta s :  una fro n ta l y 

o tra  la te r a l  de un elemento su elto .

De acuerdo con l a  forma de rea liz a c ió n  del ejem­

plo de lo s  d ibu jos, e l  molde interno perfeccionado objeto  

del invento comnrende la s  s ig u ien tes partes y elementos: ' 

e l  núcleo o alma in tern a  se compone de un elemento c i l i n ­

drico - 1 - ,  recto  y de mayor tamaño que lo s  re s ta n te s , por 

ser e l  que conforma l a  capa o boca de enchufe del tubo y 

de otros elementos -2 - 3 - 4 - ,  de forma tó r ic a  por ser  lo s  

que ocupan l a  parte curva, mas o tros elementos c i l in d r i ­

cos recto s  -5 -6 -7 -8 -  (Figura 1 ) .  Todos esto s elementos 

van unidos articuladamente unos a o tro s por un d is p o s it i l  

vo de bisagra (F ig s . 1 , 2 y 4 ) ,  que se compone de un sa­

lie n te  macho - 9 - ,  introducido en un co rte  hembra -1 0 - , es
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estando lo s  dos perforados para unirse por medio de un pa 

sador -1 1 -  que actúa de e je  de g iro . En e l lado opuesto, 

cada uno de lo s  mencionados elementos tien e  una espiga 

-1 2 -  de ensambladura y una c a ja  de ensaabladura -1 3 -  que

encajan entre s i ,  y s irv en , en colaboración con la s  b isa­

gras, para que la  abertura y c ie r r e  d el núcleo se efectúe 
en un plano h orizon tal.

Todos lo s  elementos -1 -2 -3 -4 -5 -6 -7  y - 8 - ,  están 

perforados por e l  o r i f ic io  -1 4 -  estando ensartados por e l 

cable -1 5 - .  E l extremo -1 6 -  del cable -1 5 -  e s tá  su jeto  a l 

elemento - 8 -  por un tope o por cualquier otro medio, y su 

otro extremo e s tá  soldado a l a  barra roscaaa -1 7 - .  El e le  

mentó - 1 -  tien e  además una perforación  la te r a l  -1 8 -  para 

paso del a ir e .

Todo e l núcleo o alma compuesto por lo s  elementos 

articu lad os -1 -2 -3 -4 -5 -6 -7  y 8-, e s tá  envuelto y forrado - 

por una cu b ierta  de goma -1 9 - ,  capaz de d ila ta rs e  s i  se 

introduce a ire  en su in te r io r . Para f a c i l i t a r  l a  introduc 

ción del a ir e ,  e x is te  un tubo -2 0 -  que penetra parcialmen 

te  en e l  elemento - 1 - ,  cuyo tubo s irv e  además de guia del 

cable -1 5 -  y de la  barra roscada -1 7 - .

Junto a uno de lo s  extremos del molde in tern o , 

e x is te  un cuerpo c ilin d r ic o  -2 1 - ,  que es e l tapón del mol 

de e x te r io r . Este cuerpo -2 1 -  queda su jeto  a l  molde ín te r  

no hinchable, por Hedió del tubo -2 0 -  yde l a  tu erca -2 2 -  

roscada en dicho tubo. En e l  citado tubo -2 0 -  va montada 

una derivación tu bu lar -2 4 -  en T, a trav és de la  cual pa­

sa l a  barra roscada -1 7 - , que asoma a l e x te r io r , llevando 

roscada la  tu erca  -2 3 -  de p alom illa . In terp u esta  entre di
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cho tubo -2 4 -  y la  tu erca  -2 3 -  e x is te  una ju n ta  f le x ib le  

-2 5 -  que impide e l  escape de a ir e . En e l  brazo perpendi­

cular del tubo -2 4 -  en T e x is te  otro tubo o boqu illa  -2 6 - 

que sirv e  para l a  introducción del a ire  dentro del molde 

in tern o , o sea dentro de l a  cámara neumática -1 9 -  de goma 

para ob lig ar a d i la ta r la .

Roscando a tope l a  tu erca  -2 3 -  en la  barra -1 7 - ,

se ten sa e l  cable -1 5 - , e l  cual ob lig a a que se c ie rre  la

curvatura del molde interno y a que se mantenga ríg id o  en 

e s ta  p osición , s in  que puedan deformarlo la s  presiones de

l a  inyección de la  masa en e l molde externo, dentro del ^

cual va alojado e l  molde hinchable que demos d e scrito . 

Para desmoldear, bastará a f lo ja r  l a  tu erca -2 3 -  lo  s u f i­

c ie n te , para d ejarlaxo e l cable -1 5 - ,  de t a l  modo, que 

lo s  diversos elementos del núcleo interno puedan a r tic u ­

la rse  y co n v ertir  e l  molde interno en f le x ib le  y deforma- 

b le  para que pueda ex traerse  del tubo ya moldeado. ^

E l molde interno que se na d escrito  puede fa b r i­

carse en variedad de tamaños, formas y m ateriales, pudien 
do in trod u cir en 31 la s  v ariacion es de d e ta lle  que sean 

n ecesarias para cada a p lica c ió n .

N 0 T A

lo s  puntos que se reiv ind ican  en e s ta  Patente de - 

Invención, son:

l a . -  Perfeccionam ientos en los moldes in ternos pa 

ra  la  fab ricació n  por inyección de tubos acodados de f i - , 

brocemento, compuestos dichos moldes por un núcleo o alma 

in tern a  articu lad a  encerrado en una cu b ierta  de goma f e r ­

mando una cámara cerrada, caracterizad os porque los elemsi
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to s  que componen e l  citado ndcleo o alma se perforan por 

su. centro y se disponen ensartados por un potente cable 

que lo s  a tra v iesa  por la  p erforación , cuyo cable tien e  un 

cabo con un tope que trop ieza  con e l  elemento del ex tre ­

mo del ndcleo, mientras que e l otro cabo es so lid ario  de 

una barra roscada que sa le  a l e x te r io r  guiada por un tu­

bo, de t a l  modo que apretando una tu erca puede tensarse 

dicho cable a voluntad y mantener e l  molde interno rígido 

e indeformable su curva, ó aflojando la  tuerca d e jar l a ­

xo e l  cable a voluntad para que lo s  elementos del ndcleo 

o alma puedan.articularse y ab rirse  la  curva del molde in 

tem o para e l desmoldeo.

2 2 . -  Perfeccionam ientos en lo s  moldes in ternos 

para la  fab ricació n  por inyección de tubos acodados, ca­

racterizad os porque lo s  elementos perforados ensartados 

en un cable que componen e l  ndcleo o alma in tern a  del mol 

de, poseen en una cara  de contacto entre s i  dos ca ja s  de 

ensambladura diametralmente opuesta.s y en la  cara opues­

ta  de contacto dos espigas de ensambladura que encajan en 

la s  ca ja s  del elemento contiguo, estando la s  c a ja s  y espi 

gas de un lado unidas por medio de un pasador que permite 

a lo s  elementos un giro articu lad o  de b isagra en dn plano 
horizon tal indeformable. Y

3 2 . -  "PERFECCIONAMIENTOS EN IOS MOLDES INTERNOS 

PARA 1A FABRICACION POR INYECCION DE TuBOS ACODADOS DE F1
BB0CEMENT0", de conformidad en un todo en lo  esen cia l y 

fin es  in d u str ia le s  a lo  d escrito  en la  precedente Memoria 

D escrip tiva y gráficamente representado en lo s  adjuntos 

planos para su mejor comprensión.



-  8 -

24 5 8 9 7
E sta  Memoila consta de SIETE hojas e s c r ita s  o me­

canografiadas por una so la  cara  a doble espacio en 181 11

neas.
V alencia, 5 de Noviembre 1958 

Por au torización  del interesado
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f o c a t a  v a r i a b t e
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