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PATENTE DE INVENCION
POR VEINTE AKOS
EN ESPAfia

por: "Dispositivo y procedimientom para la obtencidn

de piezag de forjado por moldeo".

a favor de: Don Anastasio Ferndndez Clemente, de na—

cionalidad espaflola, domiciliado en Benaven

te (Zamora), calle Obispo Reguerss, 39.
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MEMORIA

El presente registro de Patente de Invencibn con-
cierne, como su enunciado indica, a un dispositivo y
procedimiento parala obtencién de piezas de forjado
por moldeo, de acuerdo con la Qescripeidn detallada
que de los mismos se reeligza, debiendo interpretarse
siempre este concepto en su mis emplio sentido, ¥,

nunca, en el limitativo.
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El resultado industrial que se obtiene con el
dispositivo y procedimiento objeto de esta Patente,
mejora notablemente todo cuanto gobre el particular
gse conoce y utiliza actualmente, tanto por su senci-
1llez constructiva, como de aplicacién, resistencia,.
duracidén, capacidad y precisidn de trabajo, perfeccidén
y economia,

Por la disposicidn, integracidn y comportamiento
de todos y cada uno de los elementos que intervienen
en la Tormacidn de este nuevo dispositivo y procedi-
miento para la obtencidn de piezas de forjado por moldeo,
objeto de la presente Patente, asi como por la novedad
que representan los mismos, se hace acreedor a los pri-
vilegios que, para los de su clase y condicidn, otorga
el vigente Estatuto de la Propiedad Industrial, los
cuales vienen a demandarse, bilen expresamente, por me=-
dio de esta peticidn de amparo.

Para la debida comprensidn del objeto de esta Pa~
tente se adjunta a la presente Memoria descriptiva lasg
correspondientes hojas de planos en las que, a titulo
de ejemplo, se representan todas y cada una de lag
partes que lo formen y relacidn ghe guardan entre si.

En lascitadas hojas de dibujos, queda representado:

Fig. 18.~ DLa misma representa una vista, en perse
pectiva, del dispositivo cuyo registro se preconiza, y,
regpectivamente, una vigueta totalmente acabada .

Fig, 28.~ lluestra un detalle anterior del elemento
de moldeo utilizado.

Fig. 38,~ Tlustra una vista del dispogitivo abier-
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to para facilitar el desmoldeo de la pieza obtenids.

Fig., 42.~ Es otra perspectiva del moldeq del cual
ha sido retirada la pieza de forjado.

Fig. 58.- Muestra una seccidén transversal del mol-
de y de la pieza de forjado alojada en su interior.

Fig. 68,~ Corresponde a un detalle de dichas pie~
zas, identificéndose su posibilidad de ensamble.

En egtas figuras, y, con el mismo valor representa-
tivo en todas ellas, se aprecian las giguientes refe~
renclas:

l.~ Corresponde a una mitad longitudinal del molde.

2.~ ¢s la otra mitad longitudinal del molde.

Ambas partes -1~ y -2-, presentan forms acanalada
formando en conjunto un cuerpo exterior perfectamente
cilindrico.

3.- Divigién diagonal del molde para facilitar su
apertura y clerre.

4.~ NMolde interior propiamente dicho, de lados
opuestos perfilados.

He= Lados lisos de dicho molde interior.

6.~ Medios de unidén del molde interior ~4-5-, so-
bre le carcasa -1-2- del mismo, constituidos por ple-
tines y tirentes dispuestos en distintos puntos y dn-
gulos opuestos.

7o- lMedios de cierre y unidn de las partes exte-
riores -1-2- y del molde interior.

8.~ Orificios que permiten el acondicionamiento

eventual de los pasadores =T—.
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9.~ Chapa previsbta en los terminales del molde

cilindrico =l-2-,

10.~ Disco metdlico previsto en los terminales del
molde -1-2~ w interiormente con respecto a la chapa
exterior w=Qw,

ll.- Pieza fabricada.

12.- 3unchos que aseguran la estructura del molde.

Los principios de la Patente, ajustados a la adjun—
ta ilustracidn, recaen sobre lag siguientes caracte-
risticas de forma y operativas:

El cuerpo general, en su parte exterior, es de
chapa de grosor,adecuado y estd formado por dos mita-
des =-l-2=-, de disposicidn longitudinal y de las mismas
dimensiones, cuyas mitades van cortadas diasgonalmente,
gegin el detalle representado en la figura 582. de la
adjﬁnta ilustracién, lo cual permite efectuar el des—
moldeo de la pieza =11=.

Dicho cuerpo general, presenta en su interior, y,
en sentido concéntrico, un molde interior, que lleva
dos caras —4- onduladas y otras dos, también enfrenta-
dag ~5— lisas, con lo que se congiguen piezag de un
perfil exterior sensiblemente cuadrangular, pero con
dos laterales ondulados para facilitar, en su posgte-~
rior ajuste, el relleno de masa de hormigén, determi-~
nativo de sw unidén permanente en la fase de forjado,
segin el detalle representado en la figura 62. del
plano adjunto,

El cuerpo exterior -1-2- y el molde interior —4~5-,

van unidos por medio de wnos tirantes y pletinas angu-
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lares interiores -6-, que agseguran su fijacidn perma-
nente y no impiden, por su posicidén diagonal, la aper—
tura o clierre del conjunto de 0ldeo.

Los pasadores -7—, representados en la referida
figura 58, del plano; tienen por finalidad establecer
eventualmente el cierre del molde, al alojarse, res-
pectivamente, en los orificios -8-, previstos en los
dngulos de unibn de ambas paries del conjunto del mol-.
de, colaborando en el efecto de hermeticidad, una ca-
pa de material resistente de alte compresidn, tal como
goma espuma o similar.

El conjunto de moldeo va cerrado y asegurado oX~
teriormente por medio de unos zunchos o abrazaderas
~-12-, dotados de medios de ajuste apropiados, de fécil
apertura en la fase de desmoldeo de la pieza.

In los extremos del molde general, van adaptadas
unas piezas metdlicas discoidales, de mayor didmetro
que éste, las cuales presentan, en su parte central,
uha gbertura igual a la seccién del molde interior,
-4=5-, Sobre cada uno de estos discos, se sitian ex-
teriormente las chapas ~-9-, cuyo orificio central
concéntriicn es igual al dnima de la pieza -11-, Ambag
chpas van fijadas por medio de unos pasadores adecua-
dos pars asegurar su unidn,

La chapa exterior -9-, lleva unos orificios, de
posicidén coincidente con las armaduras previemente co-
locadas en los dngulos de la pieza -11-, cuya finali-
dad es determinar el atirentamiento, y, consecuentemen-

te, el tensado de lag citadas armadures en colaboracifén
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con unos tornillos prisionerocs, formando el molde dis~
puesto pare recibir a la mass fraguante determinativa
de la pieza —=11=,

Una vez cerrado el molde, se procede a la suspen—
sién del mispo por medio de cables o medlos similares,
ajustados sobre poleas rotativas, accionadas por motor
apropiado, las cuales determinan el movimiento rotati-
ve del molde, prodediéndose entonces a su llenado con
la masa de hormigén apropiada, logrdndose, por centri-
fugacibn, la compresidn, vibrado y formacién de una 4ni-
ma perfectamente cilindrica, cuya dnima representsa una.
cdmars longitudinel de efecto aislante, térmico, acis—
tico y antivibrante. |

Segin el detalle de la figurs 68, del plano, las
piezas -11-, una vez fraguadas y secadas, son coloca-
das en hileras longitudinales y paralelas, dejando unos
espaciog libres, correspondientes a los- lados ondulados
-4-, ¥y, en cuyas separaciones se vierte une capa de

mortero ® hormigbn, determinente de su unidén monoliti-

ca

Por la pvarte superior de las piezas ~11-, una vez
unidas, se aplica el forjado, enladrillado, embaldosado
o enmederado que establece la formacidén del piso, segin
se representa en la figura 62, citada.

Descritas, por manera smficiente, la naturaleza y
finalidad de la invencidén, se hace constar expresamente
que, cualquier modificacilén de detalle que se introduz-
ce en la misma, se considerard incluida dentro de esta

proteccidén, en tanto en cuante. que no altere o modifique
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esencialmente su finalidad caracteristica.

NOTA

Por la Petente de Invencidn a que se refiere la
presente Memoria, se REIVINDICA:

12,~ Dispositivo y procedimiento para la obtencidén
de piezas de forjado por moldeo, caracterizado esen-— :
cialmente porque comprende la disposicién de un elemen-
to de moldeo, constituido por dos mitades de seccifn .
semicilindrica y que, por su separacién, facilitan la
operacién de desmoldeo de la pieza de forjado, presen—
tando en zonam angulares diametralmente opuestas, unos:
pasadores que fijan eventualmente a estas dos mitades,
al alojarse en unos orificios ameste fin previstos en
unos tirantes también diagonales, quedando asegurada la
completa hermeticidad por juntes de material apropiado,
contando este elemento de moldeo con unas abrazaderas
exteriores, dotadas de medios de enganche, que asegu-
ran la correcta estructuracién de la fase de fraguado
de la masa determinative de la formacidn de la pieza
de forjado.

2¢,- Dispositivo y procedimiento para la obteheién
de piezas de forjado por moldeo, gegin la anterior rei=-
vindicacidn, caracterizado esencialmente porque, el mol-
de general, comporlia en ambos texminales unas chapas,
cuya apertura central es igual a la seccién del molde
anterior,y otra chapa exterdor unida por pasadores a la

interior, cuyammpertura cenbral es igual a la seccién

del dnima de la propia pieza de forjado, presemtaindo



10

15

20

25

esta chapa exterior unas gberturas en las que se
alojan los extremos de las armaduras de las piezas
¥ permiten su tensado.

32.~ Dispositivo y procedimiento para la obtencidn
de piezas de forjado por moldeo, segin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado esencialmente porque
comprende la dispdsicién de un molde interior unido a
la carcasa exterior por medio de angulos, pletinas y
tirentes diagonales, siendo también este molde interior
sugceptible de apertura longitudinal, pgesentando el
mismo dos lados opuestos lisos y dos onduladdsy que
forman un perfil exterior de las piezas, necesario pa-
ra su agociacidn monolitice por medio de capas de me-
terial fragvante depositadas entre cada dos piezas
agociadas en sentido longitudinal cubriendola parte
superior de las piezas aludidas el propio forjado, en-
ladrillado, embaldosado o enmaderado, sin compresidn
alguna.

49.~ Dispositivo y procedimiento para la obtencidn
de piezas de forjado por moldeo, segin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el molde se
sugpende por medio de cables ajustados en poleas rota-
tivas, accionadas por motor correspondiente, en cuya
fase se realiza la carga o llenado del mismo logrdndo-
ge la compresién, vibrado y formacidn de la pieza, de-
jando por efecto centrifugo, un 4nima cili{ndrica que

actla de cédmara sislante.



52.~ "Dispositivo y procedimiento para la obien-
eidn de piezas de forjado por moldeo".

Tal y conforme se ha descrito enrla Memoria que
antecede, ilustrado en los plencs que se acompailan,
¥, & log fines que se han especificado, bien deter—
minadamente.

Consta esta llemoria de ocho hojas foliadas, es-

eritas a miguina por una sola cara.

Madrid, 21 D‘C-1966
ANASTASIQ :

[

RNANDEZ CLEMENTE ,
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