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= ;= "MEJORAS EN LA PATENTE NS 232.670, POR SISTEMA PARA LA 

FABRICACION MECANICA POR INYECCION DE TODA CLASE DE AR­

TICULOS Y PIEZAS CON FIBROCEMENTO U OTROS MATERIALES

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
B ¡ a : = : B : = s s a i = í a : = : : s t a : s ! :  sí s¡ =  B a:

La presente invención tiene por objeto  introdu­

c i r  unas importantes mejoras en e l sistema de fab ricac ión  

por inyección de a rt íc u lo s  y p iezas de amianto-cemento y 

de m ateria les s im ila res , capaces de se r moldeados.

E l f in  p r in c ip a l de la s  mejoras objeto del inven -5
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te  consiste en hacer prácticamente re a liz a b le  l a  f a b r i ­

cación de p iezas de amianto-cemento de cualqu ier forma 

y tamaño, por e l  conocido sistema de inyectar ung. masa 

mas o menos f lu id a  dentro de un molde, procedimiento este  

en e l  qué, tratándose de pastas f ib ro s a s , han fracasado c^an 

tos intentos se han rea lizado  hasta l a  fecna.

E l empleo de masas pastosas de amianto-cemento 

para l a  fa b r ic a c ió n  de p iezas de d iversas ap licac iones, 

re su lta  d ific u lto so , sobre todo cuando se t ra ta  de mol­

dearlas para conformar la s  p iezas , por inyección a causa 

de que es im prescindible lo g ra r  que l a  masa expulse una 

cantidad prudencial de l agua que contiene, a f i n  de fa c i  

l i t a r  su fraguado, siendo necesario  también someterla a 

c ie r ta  presión  para lo g ra r  una compactación que permita 

alcanzar unas re s is ten c ia s  aceptab les, segdn su ap lic a ­

ción.

25

30

La necesidad de desh idratar l a  masa encaminaba 

la s  pruebas a l  empleo de moldes permeables, con o r i f i ­

c io s , que pennitieran  e l  escape d e l agua a medida que se 

inyectaba l a  masa f ib ro s a , pero este mismo escape hacia  

perder f lu id e z  a la  masa durante e l  avance hasta que 

se atascaba y hacia im posible l a  inyección  completa.

E l sistema de fab ricac ión  por medio de inyección  

y lo s  medios especia les  creados para e l lo ,  todo lo  cual 

constituye e l  objeto del inventó, resuelven e f ic ie n te ­

mente este problema a base de hacer que e l  propio molde 

retenga e l  agua que se desprende de l a  masa desde e l  

mismo momento que penetra en é l ,  para mantener éste agua 

en contacto con l a  masa que avanza durante e l  proceso 

^de inyección, a f i n  de que le  s irv a  de elemento f lu id o __35



-  3 -

que lu b r if iq u e  su avance s in  atascamientos y que de un 

modo continuado y completo pueda inyectarse dentro del 

molde hasta conformar l a  p ieza  a fa b r ic a r .

Es necesario segdn la s  te o r ía s  de l invento, que 

e l  agua que se desprende de l a  masa pastosa, constituya  

una camisa h id ra iilica  que envuelve a l a  masa de f ib r o c e -  

mento, que se inyecta . Para esto se ha p rev isto  adoptar 

un molde impermeable, s in  o r i f ic io s  en sus paredes y de 

acuerdo con la s  m ejoras, rodear la s  su p e rfic ie s  in ternas  

de dicho molde de un conjunto de capas que constituyan ura  

camisa porosa, capaz de a lo ja r  a dicha agua s in  separarle  

del contacto de la  masa de amianto-cemento que se inyecte 

y de l a  cual procede, sino a l  con trario , manteniéndo­

la  en intimo contacto con e l la  a través de la s  porosidades, 

para que esten acuosas la s  su p e rfic ie s  con que roza l a  

masa durante su avance, a l  objeto de que no ofrezcan  

asperezas que d if ic u lte n  l a  penetración progresiva .

La camisa porosa base de estas  m ejoras, con l a  

que se consigue dicha f in a lid a d , se compone de un conjun 

to integrado en primer lu ga r  por una plancha parcialmente 

impermeable o sea l i s a ,  s in  o r i f ic io s  mas que en sus 

zonas extremas, l a  cual se asien ta  directamente sobre, 

l a  su perfic ie  también l i s a  y s in  o r i f i c io s ,  de l a  cara  

in terna de l molde, que es impermeable, mas una t e la  metá 

l i c a  de m allas mas o menos am plias, dispuestas d irec ta ­

mente sobre l a  re fe r id a  plancha, estando finalmente cu­

b ie r ta  esta te la  m etálica por un fin o  lienzo  o te jid o  

de cuaUyier f ib r a  t e x t i l ,  con t a l  de que se t ra te  de 

un te jid o  muy tupido en cuyas m allas resu lte  d i f i c i l
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o imposible l a  introducción de la s  f in a s  f ib r a s  que com­

ponen l a  masa pastosa de amianto-cemento.

En l a  fa b r ic ac ió n  de determinadas p iezas , por 

ejemplo en la s  de grandes dimensiones o longitud, e l  

agua que va penetrando en l a  camisa porosa, puede i r  re ­

teniéndose durante e l  avance progresivo  de l a  masa por 

e l  in te r io r  del molde, disponiendo de vá lvu las que permi­

tan e l  escape d e l a ire  que va desalojando l a  masa del 

espacio de moldeo, a una velocidad ig u a l o menor que l a  

de avance de dicha masa pastosa, de t a l  modo que no des­

cienda l a  presión  interna. También se dispondrá de v á l­

vu las con la s  cuales provocar e l  escape a voluntad de l 

agua reten ida en l a  camisa porosa, una vez que e l  molde 

ha sido  completamente re llen o  de pasta .

En otros casos e l  procedimiento operativo puede 

se r  completamente opuesto, o sea , re su lta rá  conveniente 

d e ja r  l ib r e  escape a l  agua absorvida por l a  camisa poro­

sa para que vaya saliendo a medida que la  pasta  avanza 

en e l  molde.

En ambos casos es aconsejable dar l a  sa lid a  a l  

agua por lo s  extremos de l molde, a cuyo efecto  y para  

ampliar l a  antecámara de s a lid a , conviene p ra c t ic a r  en 

l a  cara in terna de l molde, y en l a  zona inmediata a sus 

extremos, unos canales, cuya zona o fr a n ja  en donde 

están situados deberán co in c id ir  con la  zona lle n a  de 

o r i f ic io s  de l extremo de l a  plancha m etálica que compo­

ne una de la s  partes de l a  camisa porosa y disponer tam­

b ién  en este extremo una p ieza  que, independiente de 

su forma, (que i r a  de acuerdo oon l a  de l a  p ieza a
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moldear), deberá poseer una concavidad o canal corrido a l 

que verterá e l o los conductos de salida de agua, siendo 

conveniente practicar algunas ranuras para fa c il ita r  e l 

paso del agua a dicho canal de presalida. Tamoián conviene 

separar esta pieza de la  masa pastosa, intercalando entre 

ambas otra pieza de goma que será la  que establecerá con­

tacto directo con la  pasta de fibrocemento, dando lugar 

a la  vez a que los bordes de la  pieza moldeada resulten 

limpios y perfectos.

En cuanto a la  introducción de la  pasta a presión 

con e l grado de flu idez necesario, se efectuará por cual­

quier punto a lo  largo del molde,o por un extremo, o bien 

por varios puntos a la  vez, según la  longitud o volumen 

de la  pieza a fabricar. Las pruebas realizadas demuestran 

que en piezas pequeñas es aconsejable inyectar por el 

centro y deshidratar por los extremos, pero esto podría 

modificarse sin a lterar e l sistema.

Para determinadas piezas que se crea conveniente, 

puede darse a la  fib ra  de amianto de la  pasta una direc­

ción u orientación apropiada que aumente la  resistencia, 

a base de dar un movimiento g iratorio  a una de las par­

tes del molde, sea el núcleo interno o a l propio molde.

Resulta pues que, en lugar de constituir e l 

molde con la  doble pared ocupada con los nanales longi­

tudinales y transversales, formando una red de compar­

timentos comunicados, entre s i , y perforar la  cara in ­

terna del molde para comunicar dichos compartimentos con 

e l espacio de moldeo, que es la  primera solución previs­

ta, se ha comprobado que es más sencillo y más económico 

y- que da mejores resultados, e l hacer impermeable y sin__
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3 r lf ic io s  la s  caras d e l molde y r e v e s t ir la s  de la  camisa 

porosa que hemos descrito  l a  cual sustituye en un todo 

a l a  red de canales.

Conviene a c la ra r  que este sistema de fab ricac ión  

puede actuar en combinación con e l  conocido procedimiento 

le compactación a base de dar presión  a l a  masa moldeada 

nediante un ndcleo hinchable, o con otros procedimientos 

en lo s  que l a  compactación y deshidratación  se consiga  

mediante prensado de l a  masa a base de desplazarse una 

de la s  partes del molde (in c lu so  aun cuando en este ú l t i ­

mo caso no se cargara l a  pasta  por inyecc ión ), dependien­

do e l  uso de uno u o tro , de l a c l a s e  de p iezas a fa b r ic a r ,  

bien sean cuerpos huecos, macizos o lam inares, ondulados 

o nó, ya que todos e l lo s  son capaces de fa b r ic a rse  con 

este sistem a, sean cuales fueren sus formas, bien de cuer 

pos de revolución , o ir re g u la re s .

Para a c la ra r  mejor como queda e l  sistema después 

de la s  mejoras antes d esc rita s , se acompañan varias  lám i­

nas de d ibu jos en la s  que hemos representado un ejemplo 

de rea liz ac ió n  referente  a l a  fab ricac ión  de tubos y 

otro para l a  fa b r ic ac ió n  de planchas onduladas, s in  que 

esto suponga que únicamente es a p lic a b le  a estas p iezas, 

puesto que ya se ha indicado es su sceptib le  de u t i l iz a r s e  

en muchas otras c la se s . Tampoco deben tenerse en cuenta 

lo s  d e ta lle s  de re a liz a c ió n  representados que naturalmen­

te , varia ran  según l a  clase de p iezas a fa b r ic a r  debiendo 

in terp retarse  por consiguiente en su mas amplio sentido.

En lo s  mencionados dibu jos sus fig u ra s  represen­

tan como sigue :
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F ig . 1 -V ista  fro n ta l del extremo de un molde 

para l a  fab ricac ión  de tubos

F ig . 2 - V is ta  en p lanta d e l extremo del medio

molde de la  f ig u ra  1, con e l núcleo M n -  

chable colocado.

F ig . 3-Sección v e r t ic a l de l a  f ig u ra  1, por C-D

F ig . 4-Sección tran sversa l por A -B -, de l a  f ig u ra  

2

F ig . 5 -Perspectiva de l extremo de medio molde 

para tubos, desprovisto de l núcleo h in -  

chable.

F ig . 6-Sección de una porción cualqu iera de un 

molde para plancha ondulada, practicada  

por un extremo.

F ig . 7 - 8 -  9 tres  porciones de la s  p iezas  

que componen la  camisa porosa.

En la s  mencionadas f ig u ra s , la s  d iversas partes  

de lo s  ejemplos representados se señalan con la s  sigu ien ­

tes acotaciones:

En la s  f ig u ra s , 1 ,2 ,3 *4 ,5 ,7 ,8 , y 9.

1 - Caja de l medio molde in fe r io r  para tubos

2- Caja del medio molde superio r para tubos, de 

cuyos dos medios moldes se representa so lo  una 

porción del extremo, puesto que tanto puede 

se r  un molde para tubos rectos como e l  extremo 

de un molde para tubos acodados, o e l  extremo 

de un brazo de tubos con derivaciones.

180 3-junta hermética compuesta por un f i l e t e  de 

goma encajado en un canal a lrededor de la s
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dos partes de l molde

4 -  canales practicados en lo s  extremos de l a  super 

f i c i e  in terna de lo s  medios moldes -1 -  y - 2 -

5- plgnchas m etálicas ( f i g .  9)# acopladas en la s  

su perfic ie s  in ternas de lo s  medios moldes -1 -  

y -2 - .

6-  o r i f ic io s  practicados en un extremo de dichas 

planchas, recayentes sobre lo s  canales -4 - .

7 - te la s  m etálicas ( f i g . 8 )  situadas sobre la s  dos 

planchas -5 - .

8 - lámina de lienzo  o de cualqu ier f ib r a  t e x t i l  

natu ra l o s in té t ic a , que cubre l a  t e la  m etá li­

ca, ( f i g . 7 ) ,  cuyas tre s  capas -5 - ,  - 7 -  y -8 -  

denominamos en conjunto como la  camisa porosa 

*E -, l a  cual se asolapa por sus bordes en

9 - que son unos reba jes  practicados en lo s  medios 

moldes 1 y 2, y se su jetan  con

10- que son unas planchas a to rn illa d a s .

11- alma in terna  del núcleo hinchable, con

12- que es l a  perforación  in terna de dicha alma, 

con unos ramales tran sversa les , para conduc­

ción del a ir e ,  e l cual penetra por

13- que es l a  b o q u illa  su je ta  con

14- que es la  tuerca que presiona en

15- cuerpo c ilin d r ic o  ex isten te  en e l  centro de

16- que es e l  tapón m etálico d e l molde que s irve  

ademas de cabeza y soporte a l  núcleo hinchable, 

en e l  cual vemos a

17-  que es la  goma o cámara neumática d ila ta b le

que envuelve a l  alma -1 1 -. —
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18 - a n il lo  m etálico o de o tra  m ateria dura, d is ­

puesto abarcando a l  núcleo hinchable y hacia  

un extremo, junto a l  tapón -1 6 -, siendo

19- un canal c irc u la r  practicado en l a  cara de l 

a n il lo  -1 8 - que está  en contacto con e l  tapón 

-1 6 -.

20- túbo de escape del a ire  y agua del in te r io r  

del molde, cuya boca in terna en frenta con e l  

mencionado canal -1 9 - y que, según e l  ejemplo 

es acodado en ángulo.

21- a n i l lo  de goma u o tra  m ateria f le x ib le  dispues 

to junto a l  a n i l lo  -1 8 - y como este , abarcando 

e l  núcleo hinchable.

22- espacio de moldeo ( f i g . 2 )  que es e l  que se 

re lle n a  con

23- que es e l  tubo de amianto-cemento ya moldeado

( f i g s .  3 y 4 ).

En l a  f ig u ra  6, que representa como se ha dicho un ejem­

p lo  de ap licac ión  de l sistema a l a  fab ricac ión  de p lan ­

chas onduladas, tenemos:

24- molde in fe r io r

25- plancha dispuesta sobre l a  su p e rfic ie  in terna  

de l re fe r id o  molde,

26- que son lo s  o r i f ic io s  practicados solamente 

en l a  zona extrema o borde de d e sh id ra tad  ón 

de la  re fe r id a  plancha, pues e l  resto  es s in  

o r i f ic io s .

240

27- t e la  m etálica situada sobre l a  plancha -25 -

28- lien zo  o t e jid o  de cua lqu ier f ib r a  t e x t i l ,
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cuyas tres  capas forman también en este caso 

l a  camisa porosa E, que es esencia l en e l  s i s ­

tema.

29- masa de cemento-amianto moldeada ya en forma 

de plancha ondulada

30-  goma que cubre a

31-  que es e l  cuerpo superior que a base de d e sp la ­

zarse verticalm ente presiona y deshidrata a

la  pasta lanzada sobre l a  camisa porosa -33- s i  

tuada en e l  molde -2 4 -.

Con lo s  elementos descritos y representados, e l  

proceso de inyectar l a  pasta f lu id a  de amianto-cemento 

en e l  in te r io r  de lo s  moldes, se hace posib le  porque a l  

penetrar a presión l a  masa pastosa y f lu id a  -2 3 - en e l  

in te r io r  d e l molde, e l agua de l a  mezcla penetra en l a  

camisa porosa E, pasando a través de l t e jid o  -8 -  y se 

a lo ja  entre la s  m allas de l a  t e la  m etálica -7 -#  cuyos 

h ilo s  curvados a l  entrecruzarse le  h a b ilita n  e l  su fic ien ­

te espacio, deslizándose esta  agua longitudinalmente a 

través de l a  camisa porosa -E -  en c ircu lac ión  p a ra le la  

a l a  de l a  masa pastosa - 23-y a l a  cual baña constante­

mente ofreciéndole siempre una su p e rfic ie  acuosa que 

f a c i l i t a  su deslizam iento, suavizando e l  roce con l a  

su p e rfic ie  y evitando atascos, perm itiéndole l le g a r  f á ­

cilmente hasta lo s  extremos de l molde re llenándolo  todo.

En cuanto a l  agua a lo jada  en l a  camisa porosa -E -, a l  

l le g a r  a lo s  extremos, re llen a  lo s  canales -4 -  a lo s  

que pasa a través de lo s  o r i f ic io s  - 6 -  y luego, por 

entre la  junta de contacto de l tapón -1 6 - y a n i l lo  -1 8 -
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pasa a l  canal -1 9 - y de aqui a l  e x te r io r  por e l  tubo 

-2 0 - en donde van montadas la s  vá lvu las  de a ire  y agua 

necesarias para regu la r l a  s a lid a  de ambos f lu id o s .

La descripción general efectuada y los ejemplos 

representados deben interpretarse en su mas amplio sen­

tido, por lo  que debe aclararse que cualquier variación 

y adaptación que se haga como consecuencia de la  resolu­

ción práctica de la  fabricación de las  múltiples clases 

de piezas que pueden obtenerse con este sistema, se consi 

derará comprendida en e l invento que se resume en gene­

ra l en la  siguiente

N O T A

Los puntos nuevos y de propia invención que se 

reivindican, son:

1 8 .-Mejoras en l a  Patente ns 232.670, por sistema 

para l a  fab ricac ión  mecánica por inyección  de toda clase  

de a rt ícu lo s  y piezas con fibrocemento u otros m ateriales  

moldeables, caracterizadas porque la s  su p e rfic ie s  in te r ic  

res de moldeo por la s  que se d e s liz a  y avanza l a  masa 

pastosa de fibrocemento son mantenidas impregnadas de l a  

propia agua de la  mezcla de la  pasta , durante e l  avance 

de e l l a  en l a  inyección, para lo  cual se cubren la s  pa­

redes in ternas del molde de una camisa porosa receptora  

del agua.

2a .-Las mejoras de l a  precedente re iv in d icac ión , 

caracterizadas porque e l  agua que penetra y l le n a  l a  

camisa porosa mencionada en dicha re iv in d icac ión , c ircu ­

l a  en un plano p a ra le lo  a l  de avance de l a  masa pastosa  

por e l  in te r io r  del molde, comunicada siempre con e l la ,
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o sea con e l  espacio de moldeo, a través de l a  p o ro s i­

dad de la  camisa, dándose sa lid a  a l  agua y a l  a ire  de l 

in te r io r  del molde, por lo s  extremos de este, con in te r ­

posición  de la s  apropiadas v á lvu las ; en unos casos para  

que permitan e l  escape l ib r e  y simultáneamente a l  proce­

so de inyección y compresión interna para compactadón, 

o en otros, reteniendo e l  agua durante l a  inyección y 

dándole s a lid a  regulada durante l a  compresión con e l  nú­

cleo interno para l a  d e sh id ra tad  ón de l a  masa.

33 .-Las mejoras de la s  an terio res re iv in d icac io ­

nes, caracterizadas porque l a  camisa porosa se compone 

de un conjunto de tre s  capas superpuestas, formadas por 

una plancha parcialmente impermeable, puesto que so lo  

tiene practicados o r i f ic io s  pasantes en una zona inme­

d iata  a lo s  extremos de desagMe; por una te la  m etálica  

situada sobre la  re fe r id a  plancha y por un lienzo o l a ­

mina de te jid o  muy tupido, de cualqu ier f i b r a  t e x t i l  

natu ra l o s in té t ic a , d ispuesta sobre l a  t e la  m etálica, 

de t a l  modo que este lienzo  constituya l a  su p e rfic ie  de 

deslizam iento y roce de la  masa pastosa en e l  in te r io r  

del molde.

43.-Las mejoras de la s  re iv ind icac iones que 

anteceden, caracterizadas porque en lo s  extremos del 

molde y en contacto con la s  tapas o paredes lim itadoras  

de aquel, se disponen unas p iezas p rov istas  de muescas 

en l a  cara de contacto con la s  tapas o paredes y de uno 

o vario s  canales o cavidades que forman una antecámara 

de sa lid a  de lo s  f lu id o s  d e l in te r io r  del molde, con cuy3 

f i n  e l  conducto de sa lid a , que está  p rov isto  de la s
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correspondientes vá lvu la s , tiene su boca comunicada con 

dicha cavidad, canal o canales, debiendo s ituarse  esta  

pieza sobre l a  zona de o r i f ic io s  de l a  plancha p a rc ia l ­

mente impermeable de l a  camisa porosa y e s ta r  acompaña­

da de otra p ieza  s im ila r  de goma u otra  m ateria blanda, 

pero s in  cavidades n i canales, que se dispone junto a 

e l l a ,  existiendo ademas unas ranuras practicadas en la  

cara interna del molde, sobre l a  que va d ispuesta l a  

camisa porosa, cuya zona ranurada coincide a l a  vez con 

l a  zona de o r i f ic io s  de l a  plancha parcialmente impermea­

b le  de l a  camisa porosa.

5 S .- Las mejoras de la s  re iv ind icac iones preceder 

te s , caracterizadas porque l a  camisa porosa repetidamen­

te c itada se s itu a rá  en lo s  moldes destinados a fa b r ic a r  

p iezas laminares y macizas, ocupando indistintam ente una 

o va ria s  de sus caras internas y en lo s  moldes destina­

dos a p iezas huecas ocupara su contorno o su dintorno, 

según convenga a l a  p ieza  a moldear. Y

6B.-"MAJ0RAS EN LA PATENTE NS 232.670, POR SISTE­

MA PARA LA FABRICACION MECANICA POR INYECCION DE TODA 

CLASE DE ARTICULOS Y PIEZAS CON FIBROCEMENTO U OTROS MA­

TERIALES MOLDE ABLES" , de conformidad en un todo en lo  

esencia l y fin e s  in d u s tr ia le s  a lo  d esc rito  en la  prece­

dente Memoria D escrip tiva  y gráficamente representado en 

lo s  adjuntos planos para su mejor comprensión.

E sta  Memoria consta de TRECE hojas e sc r ita s  o me­

canografiadas por una so la  cara a doble espacio en 352 

lin e a s .

Valencia, 15 de Noviembre de 1957
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