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MEMORIA DESCRIPTIVEA
que se acaapafia
a la solicityd de
una PATINTE DE IXV NCION por veinte ailos en Zspafia
a favor de
la SOCIETE GIRA, residento en PARIS (Framcia), 41, Boule-
vard Ilaussmann
por

» PROCEDIMIZNTO PARA HL SACGADO DELIOLDE INMEDIATO DE OBJRTOS
DE MATERIAS QUE DIBEN SER SOMETIDAS A UN IENTURECIVISNIC ULTE;
RIOR~,
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El provedimiehto objeto de la presente invencidn se apli:-
ca, de un modo general, a la fabricacién de materizs moldeadas
en estado de pasta mds o menos fluida, o més o menos pldstica,
¥ que debe ser soretida para dar el objeto definitiveo, a un en;
durecimiento ulterior, obteniéndose este endurecimiento ya sea
por coecién de los elementos, ya sea por reaceidn quimica entre
las materiss componentes, o bien por secado y solidificacidn de
una argasasa ineorporada & la masa, o por cuslquier otro medio

epropiado,
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¢ }ids particularmente pueden citerse, sin ningun cardcter

linitativo, a titulo de industrias que utilizan generalmentevea;
ta clase de fabricacifn de ob jetos moldeados, por uns parte las
industrias cerdmicas y por la otra, las industrias del cemento.

In cerdmica se parte para obtemer un objeto rigido y re-
sistente, de una musa pléstica (greds), o aun, semi-fluida,(paaQ
ta de porcelana), siendo estas materius moldesdas en moldes de
nadera, de yeso, ete., de modo que al cabo de un cierto ticmpo,
dichas materias han perdido por cvaporacién una cierta parte de
su humedad; su estado de seguedad les confiers entoneces una rif-
gidez rclativa que permite secarlas del molde y ponerlas s ls
cocoidn para obtener la solidez definitiva; de todos modos, no
es sino después de almun tiempo, con frecuencia muy largo (a veQ
ces varios meses) que estas msterias han alquirido povsecado una
solidez suficiente para ser extaiuidas del nolde y manipuladas.

En la in‘ustria del cemento y de las argemusas anflogas
(oel, cementos magnesianos, etc.) se parte de una mezele acuosa
nds o menos pastosa de arena y cascajos con la argamesa; esta
mezcla se introduce cn muldes de forms :propisda, utilizdniose
en caso de necesidad medios mecdnicos para obligarla a ocupar
completanente el sitio que le es destinado, Muers de ciertos ca-
808 especinles, es preciso esperar luego a que el endurecimien-
to de la masa se haya producido bujo la accidn de las reacciones
quimicas internas par: poder extraer la masa del nolde, cn el
cual dicha masa ha tomado su forma. Normalmente esta extraceién
del molde no nuede efeetuarse mfs que al cabo de 'n tienpo que
varia de unos dfas a varias semanes,

En todos los casos que preceden, la fabricacidn de tales

objetos requiere una inmovilizacisn importante de moldes nara po;
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der satisfacer una fahricacién en gren serie, Illo se traduce

por la obligacidén de immovilizar cepitales imporientes y dispo-
per de un sitio de una exiension conecidersble,

Para eliminar estos inconvenicntes se ha tratado desde
hace mucho tiempo obtener la extraccién del molde rdpida de los
objetos falricados en las condiciones que caban de ser descri-
tas, Para acelerar por ejemplo, en una cierta medida, la soli;
dificacidn de las argamesas, las reacciones qufmicas, el seca-
do de las pestas, se ha recurrido en particular al secaniento
en la estufe de los productos. El procedimisnto relativamente
eficaz, adolece del inconveniente de acarrear gastos de calef&c;
cidn importantes ycausa un desecho sensible, lo que disminuye la
ventaja obtenida. Tambien se ha buscado obiener un sasado del
molde immediato, empleando por ejerplo una pesta sblida en mol-
des resistentes, al interior de los cuales se comprime la ma-
teria, De eate modo se obtienc sepuidamente desnués de la com-
preaion una masu suficientemente resistenie pars que, con al~
guna precauciones pueda quitarse el molde. De esta manera par-
ticularnente es como se fabrican los ledrillos de construceidn
(oerdmica sillco-calcarea) los tubos de cementos apisonados,
baldosa.. de cemento prensadus, etce. i1 inconveniente de este
sistema consiste en la neccesidal del empleo de materias casi ee;—
cas, lo que acarres dificultades de moldeo, defeoctos de porosiQ
dad y de resistencis mecénica y un fuerte dcsperdicio de febri-
cacidn,

Otros procedimientos mecdnicos, ffsicos o qufmicos 31;11;-
cados a oualquier mase a moldear, tales como la vibracién, la in-

corporacién de una materis de cristalizecidn o de endurscimiento
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éépido, elc., pemiten igualmente la extraccidén del molde muy
rdpida, o aun inmediata, perc ofrecen diversos inconvenientes

¥ no 8¢ gplicen a todos los productos considerados en la presen-
te patente. _

La presente invencién se aplica a un procedimiento par-
ticular, secun el cual los productos a moldear estdn eonstié
tuidos por dos o varias capas de naturalezas diferentes desde
el punto de vista fisico, por lo menos, vumue pudieran sen’da
misma naturaleza quinica y en todo caso destinadas a adoptar to;
das ellas ulterior:iente un endurecinmisnto definiiivo por razo-
nes andloga: & las que se acaban de exponer.

an este procedimiento las diferentes capas, o por lo me;
nos algunas antre cllas, pueden poseer un grado de hunedad ele-
vedo ¥ una plasticidad propis a asegurar un moldeo fdeil v per-
fecto de los objetos que se trata de obienor.

Cazo ejemplos de objetos constituidos de este modo por
capas superpuestas de materiales anflogos, pero no idénticos,
pueden citarse los productos cerduicos, campuestps de une pasta
¥ de envoltura, las baldosas de cemento, compuestas de un sopor=-
te de beton y de una caya de paramento mds fina y nds rica, los
elementos de piedras ariificiales que comprende una masa central
de baton tosco, recubierto de una capa especial mfs fina y que
ofrece cl aspecto de la piedra natural.

Estos ejeuplos sin cardcter limitativo, basten para hacer
coprender a que clase y variedad de proluctos puede aplicarse
el presente procedimiento que se describe & cont inuacidn.

Segun la invencidn, este procedimicnto consiste en obtener

la yuxta-posicién de dos capas, por lo memos, en fntimo contacto,

destincdas a endurecer una y otra de msnera andloza y por los
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mismo tratamientos, pero ofreciendo en el momento de moldeo ca-

racteres fisicos distintos,

Una de las cepas podrd no poseer uds que una plasticidad
reducida o débil, no tenienmdo, por consiguiente, los elcmentos
que la constituyen, entre sf, mds que una adherencia poco ele¥
vada, pero por &l contrario esta masa presentard una cierta ri-
gidez. Pars hacer corprender biem el estado f£{sico que puede
presentar la materia de esta primera capa, se podrd camparar con
una masa de arena himeda que guarda la forma qus se le impri;-
me, pero que no puede dar mds que un moldeo fragil oue se dis~
grega P4cilmente bajo una accidn de poca importancia.

La segunda capa estard constituida por una materis mucho
nds pldstica, pero que podrd no presentar sino una débil rigiQ
dez. Contrarisment: a lo que sucede con la capa precedente que
es fragil y se Jdesmorona o desploma, pero sin cambier de forma
hasta el mouento en que se disgrega, esta sezunda capa poird, sin
romperse, defornarse sensiblemente; podria compararse esta segun-~
da, para hacer comprender su constitucién fisica, con une pasta
cerdnioca muy blanda.

La experiencis demuestra que si por medios apropiados, al:-
gunos de los cuales se describes & continuacidn, a t{tulo de e jem
plo, se asegura un contacto Intimo entre la primera cepa ripida y
fragil y la seginda oaps pldstica y deformeble, el conjunt - cons;-
tituye wo elemento que adopta instuntincamente una rigidez *una .
resistencia suficientes para pernitir, con manipulaciones apropia-
das, una extraccién del molde immediata del objeto cjeeutado. La
capa risida que puede diegregarse fdoilmente sirve de soporte
a la capa pldstice, nientras que esta dltima asegura a la pri;

mera un mantenimiento de que carece, impidifndela de este modo
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desplomarse.

Se ocomprueba, asimismo, que este conjunto puede soportar,
después de la extraceidn del molde, deformaciones, reparaciones,
retocado, manipulaciones que no pemitirian los objetos moldea~-
dos por el procedimicnto ordinaria y especialmente sesun los me-
dios normales o acelerados descritos en la primera parie de estae
nenoria.

Para hucer comprender me jor el mecanismo de la invencidn,
se puede tomar como ejemplo el caso de una baldosa de cemento,
compuesta de una capa de dos centimetros de espesor aproxinada~-
mente, de “eton tosco y de una cubierta o envoltura de pasta de
cenento de arena fina y de colorido, superpueste a la preceden-
te. Por un porcentaje de humedsd wpropiado, la capa de beton pueQ
de tener la constitucién fisica prevista en lo que precede; asi-
nismo lapestacolorada puede tener una plasticidad suficiente,
si es preparesda a partir de elementos bastante finos. Una baldo;
sa constituida de este modo podrd seguidamente despuds de su eje;
cucién ser enderezada en su molde sobre su canto, ¥ el molde po;
drd entonces quitarse sin que la baldosa de deforme o se disgre-
Que.

La realizacién de objetos moldeados que llevan capas au;
cesivas, segun se indica en lo que precede, puede haowerse por
los proced inientos mds diversos. Para determinadas fabricaciones

_cer&micaa se podrd por simple moldeo mamal, como se acos umbra

en esta industria, superponer a una capa fuertemente dosificada
de elementos edelgazadores, una capa pldstica muy blanda, desti;
nads a formar la envoltura o cubierta del producto. n la indus-
tria del cemento se podrd, para moldear un elemento, revestir

primeremente el molde de una capa de beton delgado y no muy hi-
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;édo sobre la cual se extenderd una capa rica en cemcnto y arena
fina, que posee la plasticided necesaria. Después de ls ejecu-
cidn (mecdnica o mamal) de tal ensambladura, el molde podrd ser
quitads sin que el objeto obtenido se deforme, sun si lleva pa-
redes verticales de varios decfmetros de altura y de unos cen-
tfnctros solanente de espesore

in eiertos casos podrfa ser ventajoso superponer més de dos
capas de beton y de materia pldstica, sesun la invencion. De
este modo se obtienen elementos que poseen, al ser saca os del
molde, una solidez mayor y que pueden hasta sufrir, si as{ se
desea, defornaciones importantes durante, o despuds del sacado
del molde, sin causar la rotura. Debido a ello, ya no es neceQ
sario prever una cauisa en el molde. Igual observacidén sobre las
capas sucesivas puede aplicarse evidentemcnte a cualesquiera
otros objetos que los considerados en el e¢jemplo referido para
productos noldeados de cemento y particularmente a los cuerpos
huecos;

La invencidn se eplica mds particularmente a un procedi-
miento mecdnico empleado para ia puesta en préctica del beton y
que consiste en utilizar para le compresion y la puesta cn forma
de la materia, la uceién de la fuerza centrffuga. En efecto, se
puede, por la aceidn de la fuerza centrffuga convenientemente
aplicada a una masa de beton 1fguido, con el fin de le fabrica-
cidn de un cuerpo lweco, obiener una clasificacidn relativa de
los diferentes materiales constituyentes; casoajos, crenas, ceé
mento y provocar la formacién de una primera cepa externa que
contiene los elementos toscos y que responde bien a la condi-

ciones de rigidez de le primera capa referida, y une sezunda ca;

pa interna, por lo contraric rica en elcmentos muy finos y que



éontiane especi:lmente una proporcién muy fuerte de cemento;
esta segunda capa puede tambien poseer las propiedades de plas-

185 ticidad neccsarias a la segun’a capa para la puesta en pricti-
ca del procedimiento segun la invencién. Zistas dos capus estdn
unidas la una a la otra por uma zona intermedia que puede ser
de muy pequeila importancia y que asegura, por la variacién pro-
gresiva del tamaiio de sus elementos, un contaecto fntimo entre

190 las dos capas. La experiencia confirma que la centrifugacién del
beton, ejecutada en condicioncs especiales y spropiedas a la for -
nacién de las capas a que se hace referencia en lo que nrecede,
pernite bien el sacado del molds inmediato del objeto, tan pron;
to camo haya cecado la rotacién del molde;

195 La iivencién, en tods su gencreslidad, se refiere al prin;
cipio del procedimient. y a los modos de realdzacién los cuales
no se den mds que a t{tulo de ejemplo, sin ninguna limitacidn
del alcance de la invencién,

Se podrdn, sin salirse del marco de la invencién, consi-
200 derar los medios mecénicos, fisicos o qufmicos que permitirdn
asegurar a las capas sucesivas de materias superpuestas la eonsQ
titucién ffsica deseoda. Se puede prever por ejemplo, que serd
dtil, en ciertos casos, adicionar las materias que constituyen
la cape pldstica interna, de cuerpos coloidales que eumentardn
205  su plasticided, sin clterar el valor del producto terminado, ya
sea que desaparecen por coccidn o bien, quedando sin hconvenien-
te incorporados al producto definitivo, Tembien se podrd, sin sa-
lirse del marco de la invencién, y con ¢l objeto de la reali;
zacién de este sacado del molde inmediato, constituir las capas

210 sucesivas por moterias de naturaleza qufmica francamente diferen;

te, pero que respondan a la obtencién de un producto definitivo



256

230

‘Ene tenga las propicdades requeridas. isi por e jemplo, en la

obtencién de un cuerpo cilfndrico de cemento por la fuerza cen-
trifuga, la oapa interna pléstica que la centrifugacién permite
obtener nor un enriquecimiento de materias finas, podrd ser
sustituida por una materia quimica diferente, adherente a la
capa de beton, por ejomplo una capa de asfalto (o cualguiersa
otra materia que tenga propiedades andlogas) que asegura al
mismo tiempo la impermeabilided (estantucidad) ebsolute de la
masa y una gran resistencia a los agentes quimicos. isimismo,
se podrdisuperponer como se ha dicho, alternatiyamente las ca;
pas sucesivas rigidas y frdgiles nor una parte, blandes y pléh;
ticas por otre, sin que haye necesided de que estas diversas 8-
pas sean de naturalezas quinicas idénticas.

NOTA.

En resusen: La PATENTI DE INVENCION recaerd sobre las reivindi-
caciones siguientes:

18.- Procedimiento paru la obtencién de objetos que pue-
den sacarse del molde inmediatamente despuds de su moldeo, par-
tiendo de materias mds o menos pastosas que no enpiecen a endure-
oer sino un cierto después después del moldeo debido al secado,
coceidn, modifioacidn quimics, endurecimiento de una armagasa,
etce ote., caracterizado por el hecho de que despuds del moldeo
el objeto presenta la yuxtaposicién de dos capas por 1o memos de
materias maleables, cuyas constituciones f{sicas son tales que
una de las capas (o una serie de cspas) sea relativamente rigi-
da apesar de su gregilidad y la otra cape (o la otra seite de ca;
ras) sea de constitucidn blanda, pero pléstica, puiiendo estas

capas sucesivas ser de comstitucidn qufmica similar, como seria
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t;31 caso de una nateria cerdmioca capuesta de un bizcocho o de
una cubierta o revestimiento, o en un producto de cemento canQ
puesto de un beton o de un revestimiento rico en cemento, o
nor ¢l contrario, pudiendo ester constituidas por naterias quf-
nicas diferentes como por ejemplo en el caso de un tubo de ce-
nento revestido interiormente de una capa impermesble a base de
asfalto, por ejemplo, pudiendo el moldec de los objetos reali-
zarse por todos los medios manuales o mecdnicos spropiados, es-
pecialmente por el cmpleo d= la fuerza centrifuga para obtemer
en productos de cementos la fommacién de dos capas de texturas
convenicntes, indicadas partiendo de unu materia inicial nica.

2.~ Se reivindica por Yltimo, como cbjeto el quc ha de
recaer la PATINTE DE INVENCION que se solicita por veinte afios
en Ispefia: ,
» PROCEDIMIENTO PARA iL Si»’x%DO DEL ''OLDE INMEDILTO DE OBJATOS
DE MATERIAS QUE DEBEN SER SOMETIDAS A UN ENDURECIIINTO UL~
TERION»

Todo conforme queda descrito en la presente Femoria que
conste de diez hojas escritas a mdquina por une sola cara.

Hedrid 5 de Junio de 1.93L,

MALFONSO URGHLS
n 2 .




	Bibliographic data
	Description
	Claims



