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La presente invencién tiene por objeto introdu-
cir unas importantes mejoras en el sistema de fabricaclén| -
por inyeccién de articulos y piezas de amisnto-cemento y
de materieles similares, capaces de ser moldeados.

El fin principal de las mejoras objeto del inven-
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t0 consiste en hacer practicamente realizable la fabri-
cacién de piezas de amianto-cemento de cualquier forma
y tamefio, por el conocido sistema de inyectar ung maesa

mas o menos fluide dentro de un molde, procedimiento este

tos intentos se han realizado hastae la fecha,

El empleo de masas pastosas de amianto-cemento
pars la febricacién de piezas de diversas aplicaciones,
resulte dificultoso, sobre todo cuando se trata de mol-
dearles para conformar las plezes, por inyeccién a causa
de que es imprescindible lograr que la masa expulse uns
cantidad prudencial del ague que contiens, a f£fin de facid
litar su fraguado, siendo necesario también someterla a
cierta presiém para lograr una compactacién que permita
alcanzar unas resistencias aceptables, seglfin su aplica-
%cién.

Le necesidad de deshidratar la masa encaminaeba
las pruebas sl empleo de moldes permeebles, con orifi-
cios, que permitieran el escape del agua a medida que se
inyectabe la mesa fivbrosa, pero este mismo escape hacia
perder fluidez a la masa durante el avance hasta que

se atascaba y hacie imposible la inyeccién completa,

El sistema de fabricacién por medio de inyeccién
v los medios especiales creados para ello, todo lo cusl
constituye el objeto del invento, resuelven eficiente-
mente este problema g base de hacer gque el propilo molde
retenga el agua que se desprende de la mase desde el
mismo momento que penetra en él, pera mantener éste agua

en contacto con la mase gue avanzzs durante el proceso

-2 = —

en el qué, tratandose de pastas fibrosas, han fracasado ¢

han

—de inyeccién, a fin de que le sirva de elemento fluido |
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que lubrifique su avance gin atascamientos y que de un

modo continuado y completo pueda inyectarse dentro del
molde hasta conformer la pieze a fabricar,

Bs necesario segin les teorias del invento, que
el egua que se desprende de la masa pastosa, constituyse
una camisa hidradlica que envuelve a la mass de fibroce-
mento, que se inyecta. Pare esto se ha previsto adoptar
un molde impermeable, sin orificios en sus paredes y de

acuerdo con las mejoras, rodear las superficies internas

de dicho molde de un conjunto de capas que constituyan

{ camise porosa, capaz de alojar a diche agua sin separarl
del contacto de la masa de amianto-cemento que se inyect
y de la cual procede, sino al contrario, manteniéndo-
la en intizo contacto con ella e través de las porosidadds,
para que esten acucsas las superficies con que roza la
naga durante su avance, al objeto de que no ofrezcan
asperezes que dificulten la penetracién progresiva.

La camise porosa base de estas mejoras, con la
que se consigue dicha finalided, se compone de un conjun
to integrado en primer lugar por una planche parcislmente
impermeeble o0 sea lisa, sin orificios mas gque en sus
zonas extremas, la cual se asienta directamente sobre,
la superficie tembién lise y sin orificios, de la cara
interna del molde, que es impermeable, mas una tela metd
licae de mallas mas o menos amplias, dispuestas directa-
mente sobre la referide plancha, estendo finelmente cu-
bierta esta tela metdlice por un fino lienzo o tejido
de cualpier fibra textil, con tal de que se trate de

un tejido muy tupide en cuyas mallas resulte dificil
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o0 imposible la introduccidén de las finas fibras que com-

ponen la masa pastosa de amianto-cemento.

En la febricacién de determinadas piezas, por
ejemplo en las de grandes dimensiones o longitud, el
agua gque va peneffando en la csmisa porosa, puede'ir re~-
teniéndose'durante el avance progresivo de la masa por
el interior del molde, disponiendo de vdlvulas gque permi-
tan el escape del aire que va desalojando la masa del
espacio Ge moldeo, a una velocidad igual o menor que la
de avance de dicha masa pastose, de tal modo que no des-
cienda la presidn interna. Tambiédn se dispondrd de vdl-
vulas con las cuales provocsr el escape a voluntad del
ague retenids en le camise porose, una vez gue el molde
ha sido completamente relleno de pasta,

En otros casos el procedimiento operativo puede
ger completamente opueéto, o sea, resultard conveniente
dejar libre escape al agua absorvida por la cauisa poro-
8a para que vaya seliendo a medida que la pasta avanza
en el molde,

En ambos cesos es aconsejable dzr la salide sl
agua por los extremos del molde, a cuyo efecto y para
amplier le antecdmara de salida, conviens practicer en
la cara interna del molde, y en la zona inmedista a sus
extremos, unos canales, cuye zona o franja en donde
estan situados deberdn coincidir con la zona llena de
orificios del extremo de la plancha metdlica que compo-
ne une de las partes de la camisa porosa y disponer tam-
blén en este extremo una pieza que, independienie de

su forma, (que ira de acuerdo -con la de la pieza a
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oldear), deberd poseer una concavidad o canal corrido al
Eue verterd el o los conductos de salida de agua, siendo

conveniente practicar algunas ranuras pars faciliter el

ago del agua a dicho canal de presalida, Tamoién conviend
separar esta pieza de la masa pastosa, intercelando entre
bas otra pieza de gome que serd la que establecerd con-
tacto directo con la pasta de fibrocemento, dando lugar
2 la vez a que los bordes de la pieza moldeada resulten
limpios y perfectos,
En cuantc a la introduccién de la pasta a presién
con el grado de fluidez necesario, se efectuard por cual-
quier punto a lo largo del molde,0 por un extremo, 0 bien
por varios puntos a la vez, segin la longitud o volumen
de la pieza a fabricar, Las pruebas realizadas demuestran
que en‘piezas pequefias es aconsejable inyectar por el
centro ¥y deshidratar por los extremos, pero esto podris
modificarse sin alterar el sistema.
Pare determinadas plezas que se crea conveniente,
puede darse a la fibra de amianto de la pasta una direc-
cién u orientacién apropiada que aumente la resistencia,
a base de dar un movimiento giratorioc a una de las par-
tes del molde, sea el nicleo interno o al propio molde,
Resulta pues que, en lugar de constituir el
molde con la doble pared ocupada con los panales longi-
tudinales y transversales, formando una red de compar-
timentos comunicados, entre si, y perforar la cara in-
terna del molde para comunicar dichos compartimentos con
el espacio de moldeo, que es la primera solucién previs—

ta, se ha comprobado que es mds sencillo y méds economico

-y que da mejores resultados, el hacer impermeable y sin__|
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orosg que hemosg descrito la cual sustituye en un todo

[ la red de canalss,

Conviene aclarar que este sgistema de fabricacién

puede sctuar en combinacién con el conocido procedimiento
He compactacidén 2 base de dar presién a la masa moldeada

mediante un ndcleo hincheble, o con otros procedimilentos

n los que la compactacién y deshidratacién se consiga
Eediante prensado de la masa g base de desplazarse uns
de las partes del molde (incluso aun cuando en este Ulti-
mo caso norse cergera la pasta por inyeccién), dependien-
do el uso de unc u otro, de la clase de piegas g febricar
bien sean cuerpos huecos, macizos o0 laminares, ondulados
o né, ya que todos ellos son capaces de fabricarse con
este sistema, sean cuales fueren sus formas, bien de cuer
pos de revoluciébén, o irregulares.

Para aclarar mejor como queda el sistema despues
de las mejores entes descritas, se acompafian .varias lédmi-
nag de dibujos en las que hemos representado un ejemplo
de realizacién referente a la fabricacibén de tubos y
otro pare la fabricacién de planchas onduladas, sin que
esto suponga que unicamente es aplicable e estas plezas,
puesto que ya se ha indicado es susceptible de utilizarse
en muchas otras clases. Tempoco deben tenerse en cuentsa
los detalles de realizacién representados gque naturalmen-|
te, variaren segin la clase de piezas a fabricar debieniéy
interpreterse por congsiguiente en su mas amplio sentido.

En los mencionados dibujos sus figuras represen-

tan como sigues
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Fig, 1l~Vista frontal del extremo de un molde
vara la fabricacion de tubos

Fig.2- Vista en planta del extremo del medio
molde de la figura 1, con el nucleo hin-
cheble colocado.

Fig, 3-8eccién vertical de la figura 1, por C-D

Fig, 4-Secciébén itransversal por A-B-, de la figura
2

Fig, 5-Perspectiva del extremo de medio molde
para tubos, desprovisto del nucleo hin-
chable,

Fig. 6-Seccién de une porcién cuzlquiera de un
molde para planche ondulada, practicads
por un extremo,

FPig, 7= 8 -~ 9 -, tres porciones de las piezas
que componen la cawisa porosa,

En las mencionadas figuras, las diversas partes
de los ejemplos representados se seifialan con las siguiend
tes acotaciones:

En las figuras, 1,2,3,4,5,7,8, ¥ 9.

1-Caja del medio molde inferior para tubos

2-Caja del medio molde superior para tubos, de

cuyos dos medios moldes se representa solo una
porcién del extremo, puesto gque tanto puede
ser un molde para tubos rectos como el extremo
de un molde para tubos acodados, o el extremo
de un brago de tubos con derivaciones.

3=-junta hérmetiéa compuesta por un filete de

goma encajado en un canal alrededor de las
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dos partes del molde
4~canales practicados en los extremos de la super;
ficie interna de los medios moldes =l=y =2~
185 5-plgnches metdlicas (fig. 9), acopladas en las
superficies internas de los medios moldes -1~
Yy =2~
6-orificios practicados en un extremo de dichas
planchas, recsyentes sobre los canales =4-,
190 T-telas metdlicas (fig.8) situadas sobre las dos
plenchas ~5-,
8-ldmina de lienzo o de cualquier fibra textil
natural o sintética, que cubre la tela metdli-
ca, (fig.7), cuyas tres capas =5-, =T=y —~8-
195 denominamos en conjunto como la camisa porosa
=E-, la cual se asolapa por sus bordes en
9=que son unos rebajes practicados en los medios
moldes 1 y 2, y se sujetan con
1l0—que son unas planchas atornilladas,
200 ll-alme interna del niicleo hinchable, con
l2-gque es la perforacién interna de diche alma,
con unos rameles transversales, parza conduc-
cién del aire, el cual penetra por
13-que es la boguilla sujeta con
205 l4=~que es la tuerce que presiona en
l5-cuerpo cilindrico existente en el centro de
lé~que es el taﬁén.metélico del molde que sirve
ademas de cabeza y soporte al micleo hinchable,
en el cual vewmos &

210 17-que es la goma o cdmara neumdtica dilatable

que envuelve al alma =~ll-, —
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En la figura 6, que representa como se ha dicho un ejem=-
plo de aplicacién del sistema a la fabricacién de plan-

chas onduladas, tenemos:

18-enillo metdlico o de otra materia duras, dis-
puesto abarcando al nldcleo hinchable y haciza
un extremo, junto 8l tepén -l6-~, siendo

19-un canal circuler practicado en la cara del
ganillo =18~ que estd en contacto con el tapén
~16~,

20~tubo de escape del aire y ague del interior
del molde, cuya boce interna enfrenta con el
mencionado canal ~l19- y que, segin el ejemplo
es acodado en dngulo.

2l-anillo de gomae u otra materie flexible dispues
to junto al anillo -18-~ y como este, abarcando
el micleo hinchablse,

22-espacio de moldeo (fig.2) que es el que se
rellena con

23~que es el tubo de amianto-cemento ya moldeado

(figs. 3 y 4)-

24-molde inferior

25-plancha dispuesta sobre la superficie interns
del referido molde,

26—-que son los orificios practicados solamente
en la gzone extrema o borde de deshidratacién
de la referida plancha, pues el resto es sin
orificios,

27-tele metdlica situada sobre la plancha =25~

28~lienzo o tejido de cuslquier fibra textil,

'
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cuyas tres capas forman también en este caso
le camisa porosa E, que es esencial en el sis-
tena,
29-mese de cemento-emianto moldeade ya en forma
de plancha ondulade
30=-goma que cubre a
3l~gue es el cuerpo superior que a base de desplsa
zarse verticalmente presiona y deshidrata a
la pasta lanzeda sobre la camisa porosa -E~ 8l
tuada en el molde =~24-,
Con los elementos descritos y representados, el
proceso de inyectar la pasta fluide de amianto-cemento
en el interior de los moldes, se hace posible porque al
penetrar a presién la masa pastosa y fluida -23- en el
interior del molde, el agua de la mezcla penetra en la

camise porosa E, pasando a través del tejido -8~ y se

hilos curvados al entrecruzarse le habilitan el suficien-
te espacio, deslizandose esta agua longitudinalmente a
travéds de la camisa porosa -E- en circulacidén parslels
a lg de la masa pastosa -23-; a la cual baifa constante-~
mente ofreciéndole siempre una superficie acuosa que
facilite su deslizamiento, suavizando el roce con la
superficie y evitando atascos, permitiéndole llegar fa-
cilmente hasta los extremos del molde rellenandolo todo,
En cuanto al agua alojada en la camnisa porosa -E-, al
llegar & los extremos, rellens los canales -4- a los
que pasa a través de los orificios -6- y luego, por

entre la junta de contacto del tapbén -16- y anillo =18

— —
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pasa al canal -19- y de aqui al exterior por el tubo
-20=~ en donde van montadas las valvulas de aire y agua
necesarias para regular la salida de ambos fluidos.

La descripcién general efectuada y los ejemplos
represehtados deben interpretarse en su mas émplio sen-—
tido, por lo que debe aclararse que cualquier variacién
h2 adaptacién que se haga como consecuencia de la resolu-
cién prédctice de la fabricacién de las multiples clases
de piezas que pueden obtenerse con este sistema, se consi
derard comprendida en el invento que se resume en gene-
rel en la siguiente
oOrT

DRI

Los puntos nuevos y de propie invencién que se
reivindican, son:

l2,-Mejoras en la Patente ne 232,670, por sistem
rara le febricacién mecédnice por inyeccién de toda clase
de articulos y piezas con fibrocemento u otros materiale
moldeables, caracterizadas porque las superficies interig
res de moldeo éor las que se deslize y evanza la masa
pastosa de fibrocemento son maentenidas impregnedas de la
propia egua de le mezclz de la pasta, durante el avance
de ella en la inyeccién, pare lo cueal se cubren las pa-
redes internas del molde de una camisa porosa receptora
del agua.

29,-Las mejoras de la precedente reivindicacién,
caracterizadas porque el agua que pernetra ¥ llena le
camise porose mencionada en dicha reivindicacién, circu-

la en un pleno paralelo al de avarnce de la masa pastoss

por el interior del molde, comunicade siempre con ella,

]
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‘U’ 0 sea con el espacio de moldeo, a través de la porosi-
300 dad de la camisa, dandose salida al ague y &l aire del

interior del molde, por los extremos de este, con inter-
posicién de las apropiadas v4lvulas; en unos casos psra
que permitan el escape libre y simultaneamente al proce-
so de inyeccién y compresién interna para compactecién,
305 o en otros, reteniendo el sgua durante la inyeccién y
dandole salida regulada durante la compresién con el ni-
cleo interno para la deshidratacién de la massa.

3¢.~-Las mejoras de las anteriores reivindicacio-
nesg, caracterizadas porque la camisa porosa se compone
310 de un conjunto de tres capas superpuestas, formedas por
una plancha parcialmente impermeable, puesto que solo
tiene practicados orificios pesantes en una zona inme-
diata a los extremos de desagile; por una tela metdlicae
situada sobre la referida plaencha y por un lienzo o la-
315 mina de tejido muy tupido, de cuelquier fibra textil
natural o sintética, dispuesta scbre la tela metdlica,
de tal modo que este lienzo constituya la superficie de
deslizamiento y roce de la masa pastosa en el interior
del molde,
320 42,-Las mejoras de las reivindicaciones que
enteceden, caracterizedas porque en los extremos del
molde y en contacto con las tapas o paredes limitadoras
de aquel, se disponen unas piezas provistas de muescas
en la cara de contacto con las tapas o paredes y de uno
325 o varios canales o cavidades que formen una antecdmara
de salida de los fluidos del interior del molde, con cuyp
fin el conBucto de salida, que estd provisto de las

—
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correspondientes valvulas, tiene su boca comunicada con
dicha cavidad, canal o canales, debiendo situarse esta
pleze sobre la zons de orificios de la planchag parcial-
mente impgrmeable de la camisa porosa y estar acompafia-
da de otra piegza similar de goma u otra materie blanda,
pero sin cavidades ni canales, que se dispone junto a
ellas, existiendo ademas unas ranuras practicadas en la
cara interns del molde, sobre la que va dispuesta la
camlise poross, cuya zona ranurasda coincide & la vez con
la zona de orificios de la plancha parcialmente impermea-
ble de la canmisa porosa, |

52,- Las mejoras de las reivindicaciones preceden
tes, caracterizadas porque la camisa porose repetidemen-
te citada se gituard en los moldes destinados a fabricar
piezas laminares y macizas, ocupando indistintamente una
o varias de sus caras internas y en los moldes destina-
dos a piezas huecas ocupara su contorno o su dintorno,
segdn convenga a2 la pieza a moldear, Y

62,-"MAJORAS EN LA PATENTE N2 232,670, POR SISTE~
MA PARA LA FABRICACION MECANICA POR INYECCICHN DE TODA
CLASE DE ARTICULOS Y PIEZAS CON FIBROCEMENTO U OTROS MA=-
TERIALES MOLDEABLES", de conformidad en un todo en lo
esencisl y fines industrialees a lo descrito en la prece-
dente Memoria Descriptiva y grdficamente representado en
los adjuntos planos para su mejor comprensidn,

Esta liemoria consta de TRECE hojas escritas o me-
canografiadas por una sola cara a doble sspacio en 352

lineas,

Valencia, 15 de Noviembre de 1957
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