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E l aglomerado de cemento-amianto, es un m aterial de co­

rrien te nao en la  construcción, empleado especialmente, en e le ­

mentos o p iezas, cayo traba jo  más c a ra c te r ís t ic o , es soportar 

lo s  esfuerzos de tracción, s a  empleo se circunscribe c a s i  óni- 

camente, en la  fabricación  de tuberías de presión , placas l i ­

s a s  o acanaladas, para cubiertas y p lacas para paredes.

La re s is te n c ia  a compresión de este  m aterial, es también 

muy elevada, superior a l a  p asta  de cemento a is la d a , debido, 

a que la s  f ib ra s  de amianto, hacen un efecto  de armadura, au- 

1 0 .-  mentando l a  cohesión del m ateria l.

La relación  entre sus re sisten c ia s a  tracc ión  y compre­

sión es normalmente 1 /3 , superior a  lo s  aglomerados de cemento- 

árido , que v aría  muy poco, por encima de 1/10. A estas excep­

cionales cualidades de re sisten c ia  se  unen o tras de importan- 

15 .- c ia , como su conductibilidad térm ica, su  pequeña retracción ,

y su  b a ja  densidad, muy por debajo del aglomerado cemento-amida 

hacen este  m aterial muy apto, para fab ricar , p iezas destinadas 

en l a  construcción, a  r e s i s t i r  so lic it-c io n ea  de flexión-com­

presión, p iezas, sim ilares a la s  que se fabrioan actualmente 

20 .- de hormigón de cemento-árido, con la  ventaja , de su d iferen cia 

notable de peso, y l a  reducción importante de superfic ie  en 

la s  secoiones transversales de estos elementos.

Podemos re a liz a r  con este  m aterial de mezcla de amianto- 

oemento, piezas destinadas a  soportar esfuerzos de tracción, 

25.- aprovechando la  a l t a  re s is te n c ia  de este m aterial, oomo, vigue 

ta s  para forjados de p iso , v igas de carga en estructuras, arma 

duras para cubierta, placas de fo rjad os, postes para condúcelo 

nes e lé c tr ic a s  y o tras más, con solo dotar a e sta s  p iezas, de 

escuadrías su fic ie n te s , para r e s i s t ir  la s . so lic itac io n es nece- 

3 8 .-  s a r ia s ,  teniendo en cuento, l a  re s is te n c ia  del m aterial a
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tracción y compresión, que es muy elevada, para lo  cual podría 

considerarse como, con e l  h ierro y l a  madera, m aterial homogé­

neo, y alcanzar e l lím ite de re sisten c ia  del m aterial, en co­

rrespondencia con l a  carga u n itaria  que am iase  su re sisten c ia  

a tracción .

La distribución más idónea, de este m aterial, en lo s  pun­

to s , que se considerasen mas aptos en la  sección, para r e s i s t ir !  

los esfuerzos de tracción y compresión, proporcionaría unas 

secciones, que s i  bien, en la s  viguetas destinadas a forjados 

de p iaos, para soportar débiles cargas y luces cortas serian 

su fic ien te s , la s  secciones corrientemente empleadas, en piezas 

sim ilares de hormigón armado; el empleo ártico de este m aterial 

de amianto-cemento, en cuanto se considerasen caigas y luces 

mas importantes, la s  dimensiones que habría que dotar a la  sec­

ción de la  pieza la  harían proh ib itiva, por su volumen, o por 

su a ltu ra , o por su v a ler  eoonómioo elevado.

S i  introducimos en la  sección de cemento-amianto, otro 

m aterial en intima unión con su masa, e l  acero, obtenemos ma­

yor re s is te n c ia  en la  pieza con e llo s fabricada, mejorando su 

re sisten c ia  a la  tracción y también a  compresión, según la  so ­

lic ita c ió n  que se quiera soportar.

La adición de este tercer m aterial, en la  masa de amianto- 

cemento, constituyendo un nuevo m aterial, acero-cemento-amianto 

podemos r e a liz a r la  en dos formas d is t in ta s . Una como en la  tro ­

nica del hormigón armado, esto  e s , introduciendo armaduras nor­

males de 1.200 Kgs/cm2 de re sisten c ia  a  tracción, y lo s  aceros 

de 1.800 Egs/bm2 o más, de re s is te n c ia  a e sta  so lic ita c ió n , 

coirugados o l i s o s .  Y o tra , la  colocación en au masa de arma­

duras de acero de a lto  lím ite e lá stico  tendidos dent&o de lo s 

moldes, antes de la  introdncoión de la  masa, y so ltad os, a l
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endurecimiento de á sta , como se  efectúa noim^lmente en la  f a ­

bricación de piezas de hormigón pretensado. Y también introdu­
c ir  en l a  masa ya fraguada de amianto-cemento, en secciones 

provistas de o r ific io s  o escotaduras, armaduras de acero, t a l  

65 .-. y como se hace normalmente en l a  fabricación  de p iezas, con 

hormigón postenaado.

En todas la s  secoiones que se proyecten, que pueden se r  

sim ilares a la s  de hormigón armado, y pretena ado, se obtiene 

una gran economía de peso, en la s  armaduras empleadas, puesto 

70.- que lo s  coeficientes de trabajo que se pueden adm itir, en la  

masa de cemento-amianto, son muy superiores a la s  admitidas 

corrientemente, para e l  hormigón de cemento-árido. Puede obte­

nerse también una notable reducción de la s  dimensiones de l a  

sección, y por lo tanto en su superficie  y peso, ya que la  den-t 

75*- sidad de este m aterial, e s tá  por muy debajo de l a  del hormigón t 

de cemento-árido.

En loa dibujos que se acompañan a e s ta  memoria, se indi­

can (F ig .l)  secciones de piezas fabricadas actualmente en h o r-- 

migón, y en la s  que aparecen estas mismas secciones, de mezcla 

80 .- de amianto-cemento s in  armadura. Seooión T se n c illa  (1) secciói 

doble T (2) sección rectangular hueca (3) sección en L (4) 

sección T (5 ). En la  F ig . 2 , se indican estas mismas secciones . 

fabricadas con mezcla de amianto-cemento, y con la  adición de 

armadura metálica de acero normal (6) con armadura de acero 

8 5 .-  a lto  lím ite e lá s t ic o , pretensada (7) y sección provista de

o r ific io s  para el alojamiento de la  armadura de acero posten- 

aada (8 ) .  E l procedimiento de fabricación que se describe,

F ig . 3 consiste esencialmente, en prensar la  masa de amianto- 

cemento, so la , o p rov ista  de armaduras, según lo s  casos, por 

90 .- medio de prensas de elevada p o ten c ia , entre moldes, formados



o

95.-

100..

105.-

110.-

115.-

por dea p a rte s, ana destinada a contener lo s m ateriales, y so­

portar la s  fuertes presiones necesarias (9) con la  media forma 

de la  sección a obtener, y en Rh. cual se coloca la  mezcla de 

amianto-cemento (10) y la s armaduras m etálicas (11) s i  se pre­

cisan , y otro medio molde (12), por medio del cual se transmite 

l a  presión a  la  mezcla contenida en e l  molde an terior, repar­

tiéndose de esta  forma, la  masa de la  mezcla, uniformemente, 

por todos lo s  huecos que producen la s  mol duraciones Í13) de 

ambos moldes, dando forma a la  sección p re v ista .

E l aglomerado cemento-amianto, que constituye la  sección 

del elemento a  fab ricar, puede, introducirse en lo s moldea, en 

dos modos d is t in to s , según la  homogeneidad y re siste n c ia  que 

se quiera obtener. Consisten: uno de e llo s  (P ig . 4) en colocar 

e l  aglomerado con su agua de amasado necesaria, en estado p lá s­

t ic o ,  directamente en e l  molde in ferio r (14) y extenderlo en e l  

a la  a ltu ra  n ecesaria, para obtener e l  volumen de la  p ieza y 

l a  forma oompleta de l a  sección , o parte de e l l a ,  s i  han de 

efectuarse varias prensadas para obtenerla. Una vez colocado 

e l  m aterial y l a  armadura s i  es n ecesaria , ae comprime e l  con­

junto, por e l  contramolde (15) por medio de varios pistones 

(16) de una prensa h idráu lica , compuesta por un puente (17) 

unida a  una bancada (18) sobre l a  que e s tá  apoyado o f i jo  e l  

molde in ferio r (14) por intermedio de la  columnas (19). En e l  

puente (17) de 3a prensa van colocados lo s cilin dros de presión 

(20) de la  prensa, que funcionan a l  mismo tiempo, psra efeotuar 

una presión repartida y uniforme. Según la  longitud de l a  pieza 

a fab ricar, y l a  presión p re c isa  para esta longitud, habrá que 

disponer en la s  prensas de e ste  t ip o , de lo s c ilin d res y p isto ­

nes neoeaarios, para una perfecta operaoión de prensado.

120,- Otro modo de introducir la  pasta en lo s  moldes, necesario
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m c a lid a d ,"consi s te en introducirpata obtener productos de 

aqu ella , de forma que la s  fib ras de amianto, estén d is tr ib u i­

das en l a  masa de lo s  dos m ateriales paralelamente a l  e je  de la  

pieza que se fabrioa, oon e l lo  l a  re sisten cia  a tracción de la  

pieza fabricada mejora notablemente, ya que e sta s  f ib ra s  de 

este  modo dispuestas en la  masa pueden considerarse como arma­

duras de tracción . Para lo  cual (P ig. 5) ee coloca en e l  molde 

soportante de la  presión (21) una hoja o t i r a  de mezcla de 

amianto-cemento (22), especialmente fabricada para este  fin ?  

de la  anchura del in te rio r  del molde, y de un espesor t a l ,  que 

a l  se r  prensado por e l  contramolde (23), llen a  totalmente l a  

sección de la  pieza a fa b r ic a r . La t i r a  de l a  longitud igu al 

a  la  pieza a fab ricar  (25) (P ig . 6) se l le v a rá  a  l a  prensa 

de moldeo (26), del mismo tipo  que la  d escrita  con an teriori­

dad, por medio de una ointa o correa transportadora (27) qus 

la  extrae de la  máquina productora. La armadura m etálica, para 

aumentar s i  se  desea l a  re s is te n c ia  de la  p ieza (28) fabricada,,

^  6 ^

se colocará en lo s dos modos de llenado del molde ya indicados,, 

simultáneamente a  l a  colocación de la  nasa de amianto-cemento, 

o la  tin a  u hoja de este  m ateria l, fabricada previamente.

Cuando se t r a ta ,  de disponer de armaduras de acero de altoi 

lim ite e lá s t ic o , para fa b r ic a r , estas p iezas, pretensadas ( f ig ., 

7) e l molde in fe r io r  que contiene l a  pasta o l a  t i r a  da mate­

r i a l  de cemento-amianto (29) construido en acero u hormigón, 

es de l a  longitud precisa  para fabricar una o varia s p iezas a  

la  vez en e l sentido de su  longitud, y situado entre loa ancla­

je s  (30) su jetadores de lo s  extremos de lo s  alambres de acero 

de la  armadura pretesa (31 ). La prensa de compact ación, puede 

se r  del mismo tipo  que la  empleada en la s  piezas de armadura 

m etálica, ya d e scr ita  anteriormente, y d ispuesta para despía-
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zarse a  Eo largo  del molde para efectuar e l prega ado de l a  

masa,que compone cada vigueta o elemento a fabricar en cada 

operación de prensado, y para lo  cual va montada sobre carri­

l e s ,  parale los a l  molde tendido.

Habiendo descrito  ampliamente la  naturaleza del invento, 

a s i  como la  manera, de lle v a r lo  a  la  p rác tica , se  hace constar 

que lo s procedimientos anteriores ya d escritos, son su scep ti­

bles de lig e ra s  modificaciones de d eta lle , s in  que por e llo  se  

a lte re  e l  principio fundamental del invento, siendo lo  que oons 

tituye l a  esencia del mismo y por lo  que se s o l ic i t a  Patente 

de Invención por veinte años en España.

R E I V I N D I C A C I O N E S

IB).-''PROCEDIMIENTO DE RUBRICACION DE ELEMENTO) RESISTEN­

TES PARA CONSTRUCCION MEDIANTE AGLOMERADOS DE AMIANTO-CEMENTO, 

CON O SIN ARMADURA" que se caracteriza  porque an volumen equi­

valente de una masa homogeneizada de aglomerado de amianto y 

cemento an estado p lá stico  se introduce en un molde muy r e s i s ­

tente que comprende una parte f i j a  de conformación ajustada a l  

elemento a fabricar y una parte móvil conformada de acuerdo 

con l a  otra parte, cuya parte móvil forma un émbolo que, in­

troducido en l a  c itad a masa comunica a é sta  una a lta  presión 

que hace que la  masa llen e  totalmente lo s espacios del oonjun- 

to  molde—contramolde para que, una vez fraguada l a  masa, se  

obt&nga e l  citado elemento.

2 8 ) .-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS RESISTEN­

TES PARA CONSTRUCCION MEDIANTE AGLOMERADOS DE AMIANTO-CEMENTO, 

CON 0 SIN ARMADURA" seg&a la  anterior reiv indicación , que ee 

caracteriza  porque la  masa es su scep tib le  de incorporar una 

armadura, m etálica adecuadamente dispuesta, previamente tensa­
da o no.
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36 ̂ -"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELHSHTCS RESISTEN­

TES PARA CONSTRUCCION MEDIANTE AGLOMERADOS DE AMIANTO-CEMENTO, 

CON O SIN ARMADURA" según la s  anteriores reiv indicaciones, que

se caracteriza porque se forma una banda o t i r a  de un agióme-  

185,- rado de cemento-amianto, con gran proporción de e ste  último

componente, en el cual se sitdan  la s  fib ras de amianto orien­

tadas longitudinalmente} dicha t i r a  se s itú a  siempre con orien= 

tación  longitudinal de aua fib ra s  de amianto dentro de un molde 

para a s í  formar una armadura del elemento re siste n te  moldeado 

190.- en l a  forma ya reiv indicada, obteniendo con e llo  una gran re­

s is te n c ia  a  la  flexión  por e fecto  de la  c itad a orientación de 

la s  f ib r a s .

46) .-"PROCEDINIENTO DE EABRICACION DE ELEMENTOS RESISTEN­

TES PARA CONSTRUCCION MEDIANTE AGLOMERADOS DE AMIANTO-CENE NT O, 

1 9 5 .-  CON O SIN ARMADURA".

Ea presente memoria descrip tiva consta de ocho hojas fo ­

lia d a s  y mecanografiadas por una so la  cara , componiendo un to­

t a l  de ciento noventa y ocho lín eas, in clu idas ó sta s .
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