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nay.

Este invento se refiere g la técnica de
la febricacidn industrial de toda clase Qe objetos
de materid fibrosa; estos objetos pueden tener to-
das las formas y, practicamente, todas las dimen -

o siones y estar destinados a los usos mas diversos.
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Un primer objeto de este invenio es poner
en practica un nuevo procedimiento que permite, no
solamenie fabricar a un ritmo acelerado y en coudi-
ciones econdmicas, sino tambidn el permitir la ob-
tencidn de dichas piezas eventualmente de grandisi-
m& resistencia, de contextura densa, ampliando de
este modo considerablemente el cempo de las aplica-
ciones de los objetos de contextura fibrosa,

otro objeto todavia de este invento, con
siste en permitir, partiendo del mismo procedimien
to y de la misma instalacidn ademds, el hacer va -
riar entre limites predeterminados, 1los espesores
de las paredes asl como la compacidad de la contex-
tura de los objetos fabricados,

Otro objeto de este invento consiste en -
poner en préctica una instelacidn reletivamente muy
sencilla en esencia, gque contiene distintos apara -
tos especiales y resistentes, y de funcionamiento -
sistemdtico o sea, practicamente sin posibilidad de

Tegulacion o de fabricacidoh deficiente.

En la tecnica de 1la fabricacidén de obje -
tos de contextura fibrosa, mas especialmente de di-
chos objetos moldeados, se ha partido generalmente
de la pasia de papel previamente preparada en hojas
o planchas bastante toscas y muy mojadas, gue luego
se conformaban en moldes adecuados, una pared de -
los cueles, por lo menos, se hallsba ascondicionada
para permitir la extraccion del excesc de agua, du-
rante la formacidn.

Otro procedimiento conoecido consiste em -
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moldear los objetos directamente partiendo de pasta
de papel, sometiendo directamente esta a un efecto

de presidn durante su moldeo.

Finalmente, otro procedimiento conocido,
consiste en realizar une sencilla aplicacidn de los
principios basicos de la fabricacidén del padel, -
partiendo de pasta de papel muy diluida en una gran
cantidad de agua, y utilizendo placas o moldes en
forma de celosia, a través de los cuales se aspira
dicha masa de tal modo que la pleza queda formada -
por las materias solidas residusles retenidas por -

dichas paredes perforadas,

Del modo general, estos distintos procedi
mientos resultan excelentes, pero solamépte para la
obtencidn de objetos de Addbil resistencia mecanica,
¥ que ofrezcan une cierta elasticidad. A esto se de
be que dichos procedimientos se han empleado espe -
cialmente para la fabricacidn de piezas de protec -
cidn o de determinados embalajes, tales como placas
glveoladas para la conservacidn de los huevos, bol-
sas para botellas, asl, distintas piezas sin gran -
resistencia especifica.

Por el contrario, el procedimiento de -
acuerdo con este invento, permite obtemer los obje-
tos mas diversos cuya resistencia es tal que son -
suscentibles de subsistir a los objetos andlogos ds
materiales tradicionales y resisteﬁtes, tales como
el metal, la madera, materias sintéticas polimeriza

das, 0 cualguier clase de materia compuesta,

Con este objeto el procedimiento de acuex
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do con este invenio consiste, practicamente, en vomer
en suspension muy diluida, a2 la vez, un material fi -
broso, un aglutinante y, eventualmente cargas. En po-
ner esta suspensidn en movimiento, con objeto de dar
lugar a una distribucidén lo mas homegdnea posible gde
los elementos sdlidos en dicho medio liquido; en su -
mergir, en dicha suspensidn, un buzo hueco aue ofrez-
ca ?odas sus paredes o glgunas de ellas, permesbles -
pera dicho medio liquido; el someter el buzc citado a
depresidn durante un periodo determinado por el espe-
sor de la pieza 2 obitener; en retirar el buzo citsdo

y la masa fibrosa que recubre las paredes permeables

del mismo; en someter dicha masa fibrossa, por una y

por otra parte, a efectos simultaneos de denresidn y
de presidn neumdticas uniformemente distribuidos en -
todos los puntos de la masa; en someter la pieza: asi
obtenida a un triple efecto, o sea, una aplicacion de
depresidn, una presidn mecénica y una elevacidn de -
temperatura y, finalmente el someter 1la piezas a 1las

eventuales operaciones de acabado,:

Eu una forma de gplicacidn vractica de ecte
procedimiento, el espesor predeterminado de la pieza
puede asegurarse sistematicamente, poniendo en précti
¢ca, para cada pieza,.una sugpensidn en la que el peso
total de las materias sdlidas sea practicamente igugl
al peso de la materia seca de la pieza a obtener, de
tal modo que bastara anlicar el procedimiento, indus-
trialmente, de tal modo que todo el medio ligquido he-
ya de atravesar el buzo para asegurarse asl de que to

das las materias sdlidas en suspensidn se fijardn so-
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bre el buzo y la pieza tend;é el espesor preciso.
Para cada operacidn, bastard introducir en la cima-
ra de immersidén, la cantidad neeesaria de suspen -
sidn.

La fase de doble solicitacidn de la pieza
después de la primera formacidn, es esencial. Podrd
aplicarse apoyéndose sobre cualquier soporte adecua
do, que desde luego podra estar constituido, por el
buzo mismo.

El grado de vaclo para la asplicacidon de
la depresidn en esta fase caracteristica del proce-
dimiento, podré tembien determinarse debidamente, -

de acuerdo con la compacidad deseada.

La presidn splicada simultaneamente para
el efecto de depresidn, podrd obtemerse bien por me
dios exteriores al soporte temporal, o bieh en coo-
peracidn con el buzo y su puesta en depresidn. E1
medio aplicado para ejercer este esfuerzo de pre -

sidn uniformemente distribuido, puede hallarse cons

“tituido bien por elementos rigidos, o bien por ele-

mentos retractiles, o bien tambien por elementos -
elasticamente deformables, todo ello de acuerdo con
la forma y las dimensiones de las piezas a obtener

¥y de los resultados deseados,

Bn una forma preferida de aplicacidn, es-
te medio estard constituido por un elemento de en ~
voltura susceptible @e aplicarse progresivamente ¥y
de un modo extremsdemente firme sobre %odas las par
tes exteriores de le pieza, de tal modo que, no so-

lamente todas las meterias de cargas, y especialmente
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el aglutinante, se encuentran enérgicemente inmovili
zados entre las fibras cruzadas, mutuemente comprimi
das en forma de una masa fibrosa de contextura muy
compacta, sino que, ademds, los objetos asl produci-
dos presenten una superficie exterior de gran regula
rided, relativamente muy unida y que ofrezeca una ele
vada homogeneidad.

De acuerdo con este procedimiento y com ob
jeto de conmtrivudr muy sensiblemente a las cavidadss
de las piezas obtenidas, el medio podrd presentarse
tanto en forms llquida como en forma de vapor, y eva
cuarse de tal modo que se desplace pérpendicular ¥
tangeuclalmente con respecto a las paredes permeables
del buzo. Esta caracteristica contribuye a una sepa-
racidn mas uniforme entre los medios sdlido y liqui-
do y, por tamto, a la obtencidn de una coutextura de

mayor homogeneidad,

Este invento tiene también por objeto cual
quier instalacidn susceptible de aplicar el procedi-
miento anterior, y se refiere tambidn a determinados
dispositivos caracterlsticos de dichas instalaciones,
con objeto de favorecer la puesta en préctica de es-
te procedimiento.

A contimuacidn se describe una forma de -
aplicacidn prdctica, preferida, del procedimiento,
asl como una instalacidn adecuada, sin ninghn carac-
ter limitativo, y haciendo referencia s los dibujos
ad juntos, en los que

La figura 1. es un esquema del procedimien
to de mcuerdo con este invento;
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1a figura 2. e t&%ﬂééfcorte transver

sal, @ mayor escala, un dispositivo que permite la -
realizacidn de la primera etapa de formacidn, por -
ejemplo para la obtencidn de un cuerpo de cartucho
para proyectil.

Ta figura 3. representa, & mayor escals,ls
parte indicada en F 3, de la figura 2.

La figura 4. es un corte, @ mayor escala,
por la linea IV-IV de la figura 2.

Ta figura 5. esquematiza la segunda fase -

de formacion,

I1a figurs 6. representa, en corte itransver
sal a mayor escala, un dispositivo que permite reali
zar la tercera etapa de formacidn;

La figura 7. representa a mayor escala, la

parte indicada en la F 7, de la figura 6;

La figura 8. es un corte a mayor escala, -
por la linea VIII-VIII de la figuras 6;

ILe figura 9. representa, en semi-corte ra-
dial y en semi-vista de frente, el cuerpo de un car-
tucho, tomado a titulo de ejemplo, obtenido por apli
cacidn del procedimiento y con gyuda del materiasl re

presentado en las figuras anteriores, y,

La figura 10, representa en gemi-corte ra-
dizl y en semi-vista en alzado, el cartucho - -termi-
nado.

Como se indica en la figura 1, en sus fa-
ses esenciales, el procedimiento de acuerdo cou es-

e invento conaiste en las fases sucesivas siguiente:en

A, la preparacidén de las materias sdlidas; en B, la
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puesta en suspensidn en un medio liquido, generalmen
te agua, de dichas materias sdlidas debidamente pre-
paradas; en ¢, la immersidn de un buzo hueco de pare
dee permeavles, en una cuba en la que dicha suspen -
sidn se pore en movimiento, con cbjeto de obtener -
una distribucidn tan homogenea como sea posible, de
las materias sdlidas citadas, en el agua, y la reali
zacidn de la primera fase de formacidn; en D, la rea
lizacidn de la segunda fase de formaciony en E, 1la
ejecucidn de la tercera fase de formacidn; en P. una
o varias operaciones de terminado, por cuglesquiera
operaciones conocidas en esencia tales como desbarba
do, luego el embadurnado, la pulverizacidn, la impreg
nacidn, ete, y, finalmeute, en G, la evacuacidn de -
las piezas terminadas u operaciones distintas tales,

como engarce, engrapado, fijacidn de accesorios di -
versos, etc,

Por lo que se refiere a las materias utili
zables, estas comprenden, en priuncipal, una o varias
materias fibrosas, un aglutinante, cargas, materias
colorantes u otras materias accesorias, segin las -

piezas a obtener.

Como materia fibrosa, se partird en gene -
ral de pasta celuldsica, de pasta de maders de tra -
pos, de pelos, de 2lfa, de papeles viejos, etc, pre-
viemente sometidos o no a operaciones de blangueo,de
refinado u otras. Las pastas de madera pueden resul-
tar e procedimientos mecanicos, semi-mecanicos o -
quimicos. Estas materias fibrosas se elegiran de -

acuerdo con las piezas a obtener, les disponibilida-



des y también de acuerdo con los preocios que regulen

la venta de las vpiezas u objetos fabricados.

Como aglutinantes podran utilizarse todos
los productos de encolado de papeleria o bien todos
5. los aglutinantes naturales o sintéticos, Como agluti
nante natural podrian utilizarse latex de csucho, cauchos
regenerados, emulsiones de asfalto, gelatinas, casei
nas, ete; como aglutinante sintdtico podria emplear-
se acetato de polivinilo, cloruro de polivinilo, la-
10. tex de caucho sintético, caucho clorado, derivados -
de tiourea y formol, compuestos por mol-fenol, deri-
vados cumardnicos, derivados urea-formol, polimeros
vinllicos, derivados vinilicos, aldehidos vinilicos,

fenoplastos, aminoplastos, poliesteres, etc.

15. Como carga podrén también utilizarse todas
las cargss generalmente usadas en papeleria o bien,
tembidn, cargas muy especiales, tales como poTr ejem-
plo, substancias susceptibles de obitener piezas de
contextura fibrosa eminentemente combustible o pro -

20. 7pulsiva, A este respecto, podrla utilizarse nitroce-
lulose, difenilemina, dinitroglicerina, dinitrotolue
no, ftalato de butilo, sulfato de potasioc, gelatinas

etc, segin la naturaleza de las piezas a obtener,

Tas moterias sdlidas debidamente prepara -

25, das o sea, limpias y perfectamente divididas, proce-
dentes del centro de preparaciodon, esquematizedo en A

se admiten en cubas, mezcladoras, malaxadoras u -
otras, en esencia conocides, indicadas en B, y se po

nen en presencia de cantidades relativamente grandes

30. de agus o de cualquier otro liguido adecuado, gene -~
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ralmente en la proporcidn, en peso, de algunas centé

gsimas de materias secas con respecto 8l medio liqui-
do.

Se obtiene asl una verdadera suspensidn ex
tremadamente disluida, que se admite en C, parte de
la instalacidn destinada a la primera fase de forma-
cidn,

Para ello, como se indica en las figuras 1
a 4, dicha suspensidn se admite en una cuba 1, por
ejemplo por un conducto de admisidn 2, debidamente -
regulado por unea vidlvule 33 la cepacidad de esta ci-
mara 1, estd evidentemente detorminada de acuerdo -
con la importancia de las piezas 2 obtener, En esta
cuba 1, la suepensidn se halla soliecitada y puesta -
en movimiento por cualquier medio neumstico, mecidni-
co, ultra-sonico u otros, de tel modo que la mencio-
nade suspensién ofrece, en toda su masa, una gran ho
mogeneidad, o sea un reparto lo mas uniforme posible

de todas las materias dlides en suspensidn en sl me
dio liquido.

En una forma de comstruccidn, sera posible
por ejemplo por conductos 4 debidamente colocados y
acoplados & un conducto central 5, asegurar por una
entrada debidamente controlada de mire a ligers pre-
sidn, una solicitacion igual de todas las capas de
dicha suspensidn, con objeto de evitar todo efecto -
de osmosis o de depdsitos., Dichos conductos, 4, se -
hallaran evidentemente protegidos por valvulas ade -
cuadas, conocidas eu esencia, contra los movimientos
de retorno de la suspensidn,
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En la mencionada cuba 1, Se sumerge un buzo

6, cuya forma y cuyas dimensiones se determinan por

la pieza a obtener; la forma y las dimensiones exte -
riores del mencionado buzo son aproximadamente igua -

5. les respectivamente, a las formas y dimensiones inte-
riores de la pieza a cuys fabricacidn estd destinado.

En general, un buzo estd scondicionado pera la obten-
cidén de una sola pieza cada vez, aunque, para determi
nadas piezas, a causa de su forma y de sus dimensio -
10. mnes, podran aplicarse dispositivos susceptibles de co
operar a la fabricacidn simultanea de una serie de -

plezas.

. En este caso, se ha tomado como ejemplo 1la
fabricacidén de un cuerpo de cartucho o casquillo de -
15. granada, por ejemplo un casquillo o cartucho de mate-
ria propulsora. Para ello, el buzo 6, estd constitui-
do por un cuerpo hueco 7. que tiene aproximademente ;
la forma y las dimensiones de la pared interna del
cuerpo del casquillo a realizar, la pared de este =
20. cuerpo hueco en el ejemplo elegido, tiene un espesor
constante y, en toda su altura correspondiente a la
longitud del cuerpo del cartucho, la mencionada pared
estd atravesada por taladros radiales 8. que desembo-
can en rauurag 9, distribuidas de modo equidistante a
25, lo largo de generatrices del cuerpo hueco citadc; uno
de los extremos 10,de este Ultimo estd cerrado, mien-
tras que el otro extremo coustituye una brida 11l. NMe-
diante pernos 12, y una brida 13, se fija coaxilmente
sobre el cuerpo hueco 7., un conducto 14. regulado por

30. una vilvula 15 y que termina en un aparato de vacio 16,
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Este cuerpo hueco estd rodeado de unga envoltura 17,
que se adanta perfectamente a la forma y que se fi-
ja a 1la mencionada brida 11, por ejemplo medisnte -
tornillos, pernos u otros elementos counvenientes 18.
Esta envoltura 17, es permeable y resistnente gl -
agua. Por ejemplo estard constituida por una tela o
tamiz de bronce tejido., La forma y las dimensciones

exteriores de dicha envoltura 17, son practicamente
idénticas 2 la forma y a las dimensiones interiores

de la nieza del cuerpo de cartucho a obiemer,

In esta fase de primera formacidn, el bu-
zo asl acondicionado se sumerge en la suspension ¥
egta se mantiane en su estado de homogeneidad; la -
vélvula 14, se sbre y el buzo se somete = depresiodn
De este modo, se provoca, en el interior del mencio
nado buzo una straccidn violenta de la suspensidn -
envolvente; el agua atraviesa el buzo signiendo di-
recciones perpenciculares y tangenciales con respec
t0 a la envoltura permeable 17, y las materias sdli
das en suspeusidn se arlican mas o menos enérgica -
mente en dicha envoltura permesble y llevan a cabo,
por el entrelazado de las fibras una masa adherente
continua y que encierra las materias de carga y el
aglomerante, que de este modo Se immovilizan igual-
mente conmtra dicho buzo hueco y se distribuyen uni-

formemente en la masa fibrosa,

Esta puesta en depresidm, puede prolongar
se durante periodos variables y determinados de -
acuerdo con el espesor deseado para la nieza a fa-
bricar,
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Para una fabricacion normalizada, o sea -
ull gran nimero de piezas iguales, pocrd sforarse el
recipiente 1, y el porceuntaje de materias sdlidas -
en suspension en el medio liquido, de tal modo que,
sin ningin otro control, el vaciado de toda la cuba
1 por la puesta en depresidn del buzo, determinard
eutomaticemente el espesor deseado de la pieza, Bag
ta, en efecto, que la cantidad en peso de materiss
s6lidas en suspensidn, sea practicamente igual al -

peso de la pieza a obiener,

El esbozo asi obtenido se somete inmedige
tamente en D a la segunda operacidn de formacidn,
por la concomitancia de la puesta en depresidn del
buzo hueco 7. seguida a la abertura de la valwvula 19
¥ su segunda puesta en relacidn con el aparato de -
vacio 16 y la accidén mecanica exterior que, consti-
tuye immediatemente un esfuerzo de presidn uniforme
que coopera al refuerzo de la interpenetradidn de -
fibras entrecruzedas y a un aumento especifico de -
la cantidad de aglutinantes y de cargaes, teniendo en
cuenta la reduccidn del espesor de la piseza; la can-
tidad del aglutinante c¢itado y de la cargs menciona-

da, permanece counstante,

De esia segunda operacion de formacidn re-
sulta una pleza que ofrece ya una buena resistencia
mecanica ¥y e la que se ha eliminedo la mayor canti-
ded de egua de inbibicidn.

En esve estado, esta pleza tiene ya una Te
sistencia propia tal gque puede ya manejarse y soste-
nerse sin ayuda de soporte.
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Eventuglmente pueden aplicarse a la misma
elementos accesorios mediante acoplamiento de pre -
gidn, sujeceidn, o de cualquier otro modo con obje-
to de dar lugar a una fijacidn definitiva y practi-
camenie inaltersble durante la tercera fase de for-
macidn, Esta se realiza en E Y counsiste en gsometer
la vieza asl preparada, a la triple accidn resultan
te de una puesta en depresidn de una presidn mecdni
ca, y de un caldeo. Con este objeto, como se indica
en las figuras 6, la pleza P se introduce en una mag
triz 20 provista de elementos de caldeo, mor ejem -
plo Tesistencias eldctricas 21, Esta matriz 20 tie-

ne una forms y unas dimengiones interiores, estric-

tamente iguales a la forma y a las dimensiones exte |

riores de la pieza a obtener en este caso el cuerpo
de cartucho P vara un proyectil,

Esta matriz forma parte de un bastidor 22
en el que se disponen montantes 23 a lo largo de -
los cuales puede deslizarse el punzdn hueco 24, and
logo al buzo hueco mencionado, ya que presenta uns
pared de espesor igual, atravesada por pequefios ta-
ladros radigles 25 gue desgmboean en raunuras exte -
riores 26 dispuestas, de modo equidistante, a 1o -
largo de generatrices del punzdn menéionado. Egte -
punzdén 24 es solidario de una brida o plato 27 por
medio del cual se guia en los montantes 23; y por -
medio del cual, también, y con auxilio de pernos 28
se sujeta a una cabeza mdvil 29 de la cual arranca
un conducto 30 regulado por una valvula 31 y que -
termina en la magquina de vacio 16. El conducto cita

o
-
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do 30 esta dispuesto de modo gque permita los movi -

mientos libres de ascenso y descenso del punzén hue
co 24, permitiendo a le vez la anlicacidn en este -
de un esfuerzo de empuje adecuado, por medics cono-
5. cidos en esencia, mecénicos u otros (no represeuta-
dos). Por ejemplo dicho conducto 30 sera telescopi-
co o flexible; el esfuerzo de presidn sobre el pun~
z6n 24, a través de una brida o plato 27, puede pro
vocarse, por un dispositivo de tormillo, o de excen
10. ‘trica, neumatico, oleo-neumatico, hidrdulico, o -

cualquier otro medio conocido,

Durante esta fase, la ultima agua de imbi
bicidn se retira en estado de vapor mientras que el
aglutinante experimenta las transformaciones deriva

15. das de los efectos de presidn y de calor, al par -
que la contexturg fibrosa se hace anrecisblemente -
mas compacta y adquiere uua homogeneidad.

Especialmente si el aglutinante es una -
composicidn polimerizable, se obtendrd una solidali
20. zacidn mutua de las fibras, & la vez que una distri
bucidn, de la masa fibrosa y del aglutinante tal -
que en numerosos casos Se obtendran verdaderas mate
rias plésticas armadas. Estas caulidades son las -
que permiten aylicar al procedimiento, los medios -
25, descritos para la fabricacidn de piezas de cualguier
clage incluso las que han de resistir elevadas soll
citaciones exteriores, o bien, tambien, grandes va-
riaciones de temperatura o de condiciones climdti —
cas, '

30. La pieza se retira del punzdn, eventual -



mente, en ciertos casos, colocando este punzdén en re
lacion con un depdsito o un generador de aire a pre-
sidn, con objeto de exmulsar la pieza neaumdticamen-
te,

5. A continuacidn, en la fase terminal indica
da en F, podrd someterse la pieza P a todas las ope~-
raciones de scabado. En este caso, esta overgcidn -
esencial consistira, como se indica en la figura 10,
en solidarizar el cuerpo del cartucho P al casquillo

10. ©P’, por ejemplo por ajuste.

Podra también someterse la pieza P a toda
las operaciones de embadurnado, o de impregnacidn a

operaciones de marcado, etc.

Comc es natural, las distintas partes de
15. 1los dispositivos caracteristicos que acaban de des -
eribirse, en cada caso, se adaptarsn debidasmente, en
forma y dimensiones, a la naturaleza de la pieza a
obtener.
El procedimiento tal como se ha descrito -
20. eanteriormente, podra desde luego completarse o modi-
ficarse de cualguier modo sdecuado segun las piezas
a fabricar.

La instalacidn verdadera, vpodra amplificar
se con objeto de agrupar fases de operacidn, Asi, -
25. los buzos podrdn perfectamente sumergirse directamente
en las cubas de preparacidn de las suspensicnes acuo
sas; la doble accidon neumditica y mecdmica que consti
tuye la segunda fase de formacidn podra realizarse -
directamente en el buzo o bien en un soporte interme
30,  dio. Igualmente, ciertas operaciones de teminado no
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drén realizarse cuando la pieza se encuenire todavia
en el punzdn de la tercera fase de formacidn. Asimis
mo, podra combinarse la instalacidén en forma de una
especie de mdquina de revolver en la que una serie -
de buzos, punzones y otros organcs andlogos estén -
sostenidos por una pieza mdvil que constituya un so-
porte comun animado de un movimiento gradual, pasan-
do cada pieza sucesivamette, en la misma méquina, -
por las distintas fases funcionales del procedimien-
+to.

Finalmente, este invento comprende tambidén
todas las piezas gensralmente ocualesqguiera semi-ter-
minadas o enteramente terminadas, obtenidas por anli
cacidn del procedimiento de este invento, mediante -
toda o parte de la instalacidn mencioneds y caracte-
ristica.

R O o A

Descrita suficientemente 1la naturaleza del
invento, asl como la mamera de realizarlo ea la vric
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas, son suscevptibles de modifica-
ciones de detalle, en cuanto no alteren su princinio
fundamental. Tembidn se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Bélgica con fecha 20 de junio de 1.963 bajo el nime-
ro 633.853 (Ne. PV. 42724) acogiéndose por lo tanto,
2 los beneficios que conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor y siendo 1o que counstituye la esen
cia del referido invento y por lo que se solicita Pa
tente de Invencidm por 20 sfios, en Espafia "Procedi -
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miento para 1la obteuncidn de objetos Ge cualquier ti-

po de contextura fibrosa®, caracterizandose por 1lo
siguiente: '

18,- vprocedimiento para la obtencidn de -
objetos de cualquier tipo, de contextura fibrosa® ¥y
de gran resistencia, caracterizado por consistir -

" practicamente en poner en suspensidn muy diluida, a

la vez, por lo menos una materia fibrosa, un agluti-
nante y eventualmente cargas; en poner estas suspen-
sidn en movimiento para lograr una distribucidn homo
génea de los elementos sdlidos en suspensidn en el -
medio liquidoj en sumergir, en dicha suspensidn, un
buzo hueco de paredes permeables para el medio liqui
do; en colocar el buzo en depresidn durante un perio
do determinado por el espesor de la pieza a preparar;
en retirar el buzo y la masa fibrosa que cubre las -
caras permeables del mismo; en someter dicha masa fi
brose simultaneesmente, por una parte, a un efecto de
depresién y, por otra perte, a un efecto de presidu;
en someter la pieza asi obtenida a un triple efecto
constituido por una puesta en depresidn, una presiodn
mecdnica y una elevacidn de temperatura determinada
por la naturaleza del aglutinante y, finalmente, en
someter la pieza a las operaciones eventulaes de ter
ninado,

28,. Procedimiento segin reivindicacidén 12
caracterizado, porque en la suspensidn, para una pie
za dada, el peso de las materias solidas es igual el
peso de la materia seca de dicha pieza, de tal modo

que €l espesor de esta se consigue sutomdticamente -
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cuando la totalidad del medio 1iquido de dichs sus-

pension ha atravesado la pared permesble del nicleo
hueco,

38,- Procedimiento segin reivindicscion -
18 § 28, caracterizado, porque la fase de solicita-
cidn doble de la pieza por depresidn de uuna parte,y
por presidn de otra, se aplica mientras la pieza ci

tads se apoya en sun soporte resistente,

48,- Procedimiento segin reivindicacion -
38, caracterizado, porque el soporte resistente que
sostiene la pieza durante la doble solicitacidn, es
ta formado por el mismo buzo.

5¢,- Procedimiento segin reivindicacidn
1#, caracterizado, porque durante las fases de pues
ta eu depresidén de la pieza, el medio liquido, en -
forma 1iquida o en forma de vapor, se evacua, per -

pendicular y tangencislmente a la vez a8 las paredes
de dicha pileza,

68,- Procedimiento segin una o varias de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado, por

la obtencién simultdneas de varias piezas.

7¢.- pparato para la aplicacidn practics
del procedimiento segun una o varias de lss reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado por counsistir
esencialmente en la combinacidn de medios para pre-
parar, en cantidades y proporciones convenientes, -
los componentes de 1a pieza a fabricar; medios pars
conducir y couservar dichas materias sbdlidas en s|as
pensidn elevadamente divididas en el medio liquido

citado, com una distribucidn tan homoginea como sea
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posible; por lo menos un buzo de paredes permesbles -
para el medio liquido citado en relacidn con una ma -
quina de vacio; medios para sumergir y retirsr sucesi
vemente el buzo citado con respecto a dicha suspensidn
un medio para someter la materis solids que cubre el
buzo, a un doble efecto de depresion y de presidon; me
dio para someter el esbozo asl prepsrado a una trivle
accidn de puesta en depresidn, de nresidn y de caldeo
y finalmente medios para snlicar a las niezas las one
raciones de acabado eventuales.

88.~ pparato, segun reivindicacidn 78, c¢a -
racterizado porque el buzo estd counstituido esencial-
mente por, como minimo un cuerno hueco gue contiene -
una o varias superficies permeables al medio 1liquido
y de formas y dimensiones aproximadas a la pieza a ob
tener; dicho buzo estd acondicionado, ademds, para -
formar cuerpo hueco suscentible de ponerse em rela -
cidn con una maguina de batido.

98,- Aparato, Segin reivindicacidén 82, ca -
racterizado porque las paredes permeables al medio 1i
quido, del buzo, estan comstituidas por la combina -
cidn de una pared de soporte de gran resistencia, que
pregsente los dosados necesarios para el medio liquido
Yy un espesor de una materia que tenga una gran canti-
dad de pequefios orificios, por ejemplo una tels meta-
lica,

102,- Aparato, segin reivindicacidn 92, ca-
racterizado, porgue los pasos en el elemento soporte
del buzo, estédm constituidos por ranuras dispuestas a

lo largo, o aproximadamente a lo largo de generatrices
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¥ por taladros radiales que desembocan en el fondo

de dichas ranuras,

118,.- Aparato, segin cualquiera de las rei
vindicaciones 82 a 108, caracterizado, porgue el bu-
z0 es solidario de un dispositivo de ascenso y des -
censo, para poder sumergirse y retirarse rapidemente,

128,- pparaeto, segun reivindiocacidn 78, cs
racterizado, porque el dispositivo para la segunda
fase de formacidn, estd esencialmente constituido -
por un soporte interior que presents paredes permea~
bles para el medio liguido, y un elemento de presidn
exterior susceptible de aplicarse sobre la piezz pa-
ra comprimirla uniformemente en todos sus puntos.,

138.- Aparaeto, segin reivindicacidn 128, og
racterizado, porque el soporte permesble sumergido,
es idéntico al buzo, y el elemento de presidn evte -
rior es un elemento esencialmeute deformable e imper
meable en relacion con la puesta en depresiones inte
rior del mencionado soporte de pared permesble,

142.- aparato segin reivindicacidn 72, ca -
racterizado, porque el dispositivo para la tercera -
fase de formacidn estd constituido esencialmente por
un molde o matriz de caldeo; un punzén de pared per-
meable para el medio liquido; un medio para despla -
zar verticalmente dicho punzdn y para permitir que -
este ejerza un esfuerzo de presidn sobre la pleza in
terpuesta entre la metriz y el punzon citado, y un -

medio para pouer dicho punzdn en depresidn,

158.~ Aparato, segin reivindicacidn 148, ca
racterizado porque el punzdn tiene una forma y dimen
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siones aproximadamente igusles a las del dbuzo aplioca

do para la primera fase de formaciodn.

168.- "pProcedimiento y aparato para la ob-
tencidn de objetos de cualquier tipo, de contextura
fibrosa"; tel y como queda substancialmente descrita

en la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos -
dibujos.

YN me e

eritas a miqui \na solg cara, 2. 377 ‘083

¥ Madrid,
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