
PATENTE DE INVENCION 

POR VEINTE AÑOS 

EN ESPAÑA

por: "Dispositivo y procedimientom para la  obtención

de piezas de forjado por moldeo".

a favor de: Don Anastasio Fernández Clemente, de na­

cionalidad espaüola, domiciliado en Benaven 

te (Zamora), ca lle  Obispo Regueras, 39.

M E M O R I A

El presente registro de Patente de Invención con­

cierne, como su. enunciado indica, a un dispositivo y 

procedimiento parala obtención de piezas de forjado 

por moldeo, de acuerdo con la  descripción detallada 

5 que de los mismos se rea liza , debiendo interpretarse 

siempre este concepto en su más amplio sentido, y , 

nunca, en e l lim itativo.
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El resultado industrial que se obtiene con e l 

dispositivo y procedimiento objeto de esta Patente, 

mejora notablemente todo cuanto sobre e l particular 

se conoce y u t iliz a  actualmente, tanto por su senci- 

5 Hez constructiva, como de aplicación, resisten cia, 

duración, capacidad y precisión de trabajo, perfección 

y economía.

Por la  disposición, integración y comportamiento 

de todos y cada uno de los elementos que intervienen 

10 en la  formación de este nuevo dispositivo y procedi­

miento para la  obtención de piezas de forjado por moldeo, o 

objeto de la  presente Patente, así como por la  novedad 

que representan los mismos, se hace acreedor a los p ri­

vilegios que, para los de su clase y condición, otorga 

15 e l vigente Estatuto de la  Propiedad Industrial, los

cuales vienen a demandarse, bien expresamente, por me­

dio de esta petición de amparo.

Para la  debida comprensión del objeto de esta Pa­

tente se adjunta a la  presente Memoria descriptiva las 

20 correspondientes hojas de planos en las  que, a títu lo  

de ejemplo, se representan todas y cada una de las 

partes que lo  forman y relación qhe guardan entre s í .

En lascitadas hojas de dibujos, queda representado:

Fig. 1&.- La misma representa una v is ta , en pers- 

25 pectiva, del dispositivo cuyo registro se preconiza, y , 

respectivamente, una vigueta totalmente acabada .

Fig. 28.-  Muestra un detalle anterior del elemento 

de moldeo utilizado.

Fig. 33.- Ilu stra  una v is ta  del dispositivo abier-
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to para fa c i l i ta r  e l desmoldeo de la  pieza obtenida.

Fig. 43 .-  Es otra perspectiva del molde? del cual 

ha sido retirada la  pieza de forjado.

Fig. 53 . -  Muestra una sección transversal del mol- 

5 de y de la  pieza de forjado alojada en su in terior.

Fia. 6a.- Corresponde a un detalle de dichas pie­

zas, identificándose su posibilidad de ensamble.

En estas figuras, y , con e l mismo valor representa­

tivo en todas e lla s , se aprecian las siguientes refe- 

10 rencias:

1 . -  Corresponde a una mitad longitudinal del molde.

2. -  es la  otra mitad longitudinal del molde.

Ambas partes - 1-  y - 2- ,  presentan forma acanalada

formando en conjunto un cuerpo exterior perfectamente 

15 c ilin d rico .

3 . -  División diagonal del molde para fa c il ita r  su 

apertura y cierre.

4 .  -  Molde in terior propiamente dicho, de lados 

opuestos perfilados.

20 5 . -  Lados liso s  de dicho molde in terior.

6 .- Medios de unión del molde in terior - 4- 5- ,  so­

bre la  carcasa -1-2- del mismo, constituidos por ple­

tinas y tirantes dispuestos en distintos puntos y án­

gulos opuestos.

25 7 . -  Medios de cierre y unión de las partes exte­

riores -1-2- y del molde in terior.

8 .- O rificios que permiten e l acondicionamiento

eventual de los pasadores -7-



-  4

9 . -  Chapa prevista en los terminales del molde 

cilin drico -1-2 -.

10 .  -  Disco metálico previsto en los terminales del 

molde -1-2- w interiormente con respecto a la  chapa

5 exterior - 9- .

11 .  -  Pieza fabricada.

12 .  -  Zunchos que aseguran la  estructura del molde.

Los principios de la  Patente, ajustados a la  adjun­

ta  ilustración, recaen sobre las  siguientes caracte-

10 r ís tica s  de forma y operativas:

El cuerpo general, en su parte exterior, es de 

chapa de grosor,adecuado y está formado por dos mita­

des -1-2 -, de disposición longitudinal y de la s  mismas 

dimensiones, cuyas mitades van cortadas diagonalmente, 

15 según e l detalle representado en la  figura 5-. de la  

adjunta ilustración, lo  cual permite efectuar e l  des­

moldeo de la  pieza -1 1 - .

Dicho cuerpo general, presenta en su in te rio r, y , 

en sentido concéntrico, un molde in terior, que lle v a  

20 dos caras -4- onduladas y otras dos, también enfrenta­

das -5- l is a s ,  con lo que se consiguen piezas de un 

p e rfil  exterior sensiblemente cuadrangular, pero con 

dos laterales ondulados para fa c i l i t a r ,  en su poste­

rio r ajuste, e l relleno de masa de hormigón, determi- 

25 nativo de su unión permanente en la  fase de forjado, 

según e l detalle representado en la  figura 6a. del 

plano adjunto.

El cuerpo exterior - 1- 2-  y e l molde in terior - 4- 5- ,  

van unidos por medio de unos tirantes y pletinas angu-
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lares interiores -6-, que aseguran su fijación  perma­

nente y no impiden, por su posición diagonal, la  aper­

tura o cierre del conjunto de moldeo.

Los pasadores - 7- , representados en la  referida 

5 figura 53. del plano; tienen por finalidad establecer 

eventualmente el cierre del molde, al alojarse, res­

pectivamente, en los o rific io s  -8-, previstos en los 

ángulos de unión de ambas partes del conjunto del mol­

de, colaborando en el efecto de hermeticidad, una ca- . 

10 pa de material resistente de a lta  compresión, ta l como 

goma espuma o sim ilar.

El conjunto de moldeo va cerrado y asegurado ex- 

teriormente por medio de unos zunchos o abrazaderas 

-12-, dotados de medios de ajuste apropiados, de fá c il  

15 apertura en la  fase de desmoldeo de la  pieza.

En los extremos del molde general, van adaptadas 

unas piezas metálicas discoidales, de mayor diámetro 

que éste, las cuales presentan, en su parte central, 

uha abertura igual a la  sección del molde in terior,

20 -4-5-. Sobre cada uno de estos discos, se sitúan ex-

teriormente las chapas -9-, cuyo o rific io  central 

concéntrmcm es igual a l ánima de la  pieza -11- . Ambas 

cimpas van fijadas por medio de unos pasadores adecua­

dos para asegurar su unión.

25 La chapa exterior - 9-  ̂ lle v a  unos o r ific io s , de

posición coincidente con las  armaduras previamente co­

locadas en los ángulos de la  pieza -11-, cuya f in a li­

dad es determinar el atirantamiento, y, consecuentemen­

te , el tensado de las citadas armaduras en colaboración
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con unos to m illo s  prisioneros, formando el molde dis­

puesto para recib ir a la  masa fraguante determinativa 

de la  pieza -11-.

Una vez cerrado el molde, se procede a la  suspen- 

5 sión del mispo por medio de cables o medios sim ilares, 

ajustados sobre poleas rotativas, accionadas por motor 

apropiado, la s  cuales determinan e l movimiento ro ta ti-  

ve del molde, prodediéndose entonces a su llenado con 

la  masa de hormigón apropiada, lográndose, por centri­

no fugación, la  compresión, vibrado y formación de una áni­

ma perfectamente cilin d rica, cuya ánima representa una. 

cámara longitudinal de efecto a islante, térmico, acús­

tico  y antivibrante.

Según el detalle de la  figura 6&. del plano, las 

.¡5 piezas -11- , una vez fraguadas y secadas, son coloca­

das en hileras longitudinales y paralelas, dejando unos 

espacios lib re s, correspondientes a los lados ondulados 

-4-, y, en cuyas separaciones se vierte una capa de 

mortero u hormigón, determinante de su unión monolíti-

20

Por la  parte superior de las  piezas - 11- ,  una vez 

unidas, se aplica e l forjado, enladrillado, embaldosado 

o enmaderado que establece la  formación del piso, según 

se representa en la  figura 6&. citada.

25 Descritas, por manera suficien te, la  naturaleza y

finalidad de la  invención, se hace constar expresamente 

que, cualquier modificación de detalle que se introduz­

ca en la  misma, se considerará incluida dentro de esta 

protección, en tanto en cuanto que no altere o modifique



esencialmente su finalidad característica,

N O T A

Por la  Potente de Invención a que se refiere la  

presente Memoria, se REIVINDICA:

5 12.- Dispositivo y procedimiento para la  obtención

de piezas de forjado por moldeo, caracterizado esen­

cialmente porque comprende la  disposición de un elemen­

to de moldeo, constituido por dos mitades de sección 

semicilindrica y que, por su separación, fa c ilita n  la  

10 operación de desmoldeo de la  pieza de forjado, presen­

tando en zonas angulares diametralmente opuestas, unos 

pasadores que fija n  eventualmente a estas dos mitades, 

al alojarse en unos o rific io s  caneste fin  previstos en 

unos tirantes también diagonales, quedando asegurada la  

15 completa hermeticidad por juntas de material apropiado, 

contando este elemento de moldeo con unas abrazaderas 

exteriores, dotadas de medios de enganche, que asegu­

ran la  correcta estructuración de la  fase de fraguado 

de la  masa determinativa de la  formación de la  pieza 

2 0  de forjado.

22.- Dispositivo y procedimiento para la  obtehción 

de piezas de forjado por moldeo, segdn la  anterior re i­

vindicación, caracterizado esencialmente porque, el mol­

de general, comporta en ambos terminales unas chapas,

25 cuya apertura central es igual a la  sección del molde

anterior,y otra chapa exteisbor unida por pasadores a la  

in terior, cuyaxapertura central es igual a la  sección 

del ánima de la  propia pieza de forjado, presentando
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esta chapa exterior unas aberturas en las  que se 

alojan los extremos de las  armaduras de la s  piezas 

y permiten su tensado.

33 .-  Dispositivo y procedimiento para la  obtención 

5 de piezas de forjado por moldeo, según las  reivindica­

ciones anteriores, caracterizado esencialmente porque 

comprende la  disposición de un molde in terior unido a 

la  carcasa exterior por medio de ángulos, pletinas y 

tirantes diagonales, siendo también este molde in terior 

10 susceptible de apertura longitudinal, presentando e l 

mismo dos lados opuestos lis o s  y dos onduladásp que 

forman un p e r fil  exterior de las  piezas, necesario pa­

ra su asociación monolítica por medio de capas de ma­

te r ia l fraguante depositadas entre cada dos piezas 

15 asociadas en sentido longitudinal cubriéndola parte

superior de las  piezas aludidas e l propio forjado, en­

ladrillad o , embaldosado o enmaderado, sin compresión 

alguna.

4-3 Dispositivo y procedimiento para la  obtención 

20 de piezas de forjado por moldeo, según las  reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque e l molde se 

suspende por medio de cables ajustados en poleas rota­

tiv a s , accionadas por motor correspondiente, en cuya 

fase se rea liza  la  carga o llenado del mismo lográndo- 

25 se la  compresión, vibrado y formación de la  pieza, de­

jando por efecto centrífugo, un ánima c ilin d rica  que 

actúa de cámara aislante.
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5^.- "Dispositivo y procedimiento para la  obten­

ción de piezas de forjado por moldeo".

Tal y conforme se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, ilustrado en los planos que se acompañan,

5 y} a los fines que se han especificado, bien deter­

minadamente .

Consta esta Memoria de ocho hojas foliadas, es­

critas a máquina por una sola cara.

Madrid 2 7  DíC.1966

ANASTASIO FEKNAHDEZ CLEMENTE
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