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MENORIA DESCHIPITIVA
de une Fatente de Invencidén & nombre de:
ETERNIT AKTIENGESELLSCHAFT, de nacioneli-
dad alemana, domiciliada en 1 BERLIN 47,
Kaneistr. 117-155 (Alemania); por: “PROCE

s DIMIENTO ¥ DISPOSITIVO DE FABRICAGION DE
go . PIEZAS NUDDEADAS DE FIBROCEMENTO".
z! . -
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Es conocida la préctica de iabricar piezas moldeadas
de fibrocemento, en particular piezas cuya forma se aparta de
las planéhas lisas u onduladas, por ejemplo en forma de tubo,
inyectando una suspension de agua y fibrocemente en una cavidad
5. de un molde poroso abierto por un lado, dentro del cual existe
uno o varios mechos de goma hinchables. Después del proceso de
inyecgién estos machos se ensanchan con un fluido 2 presion y
de este modo disminuye de tamafio la cavidad del molde lilena de
1a suspensibn, con lo cual la pieza moldeada se deshidrata y
10, comprime. £l princéipal inconveniente de estos procedimiento cono-

cidos es que con el movimiento de la goma necesario para la com=
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presion y la deshidratacion se ve muy afectada la estabilidad de
medides de las piezas moldeadas.

Este inconveniente éueda descartado por el presente inf
vento. ElL invento se refiere & un procedimiento y & un dispositivo
ideado para la ejecucion de este procedimiento y parte de la idea
de un procedimiento para ia fabricacion de piezas moldeadas a base
de fibrocemento, en particuiar piezas que no itengen forma piansg,
por ejempio en forma de tubo, POr prensado de una suspension de
fibrocemento y agua en un moide debidemente concebido al efecto.

El objetb del invento consiste en que para el fin propuesto se apli-
ca una presién de prensedo de 25 atm pEr lo menos. Tales presiones
no se habian aplicado hasta -ahors a la tabricacion de piezas mol-
deadas de fibrocemento. El proceso de prensado descrito &l princi-
pio implicabe mas bien el uso de sobrepresiones relativemente ba-
jes, las cuales quedan muy por debajo del limite inferior sefialado
por el presente inventoe.

Para le ejecucion del procedimiento es necesario dar
a la suspension de filtrocemento & comprimir la presion correspondien
te por medio de un dispositvivo h;draulico, el cusl tiene que oire-
cer también la posibilidad de controler le presion y cantidad del
materiel en el curso del’periodo de prénsado. Egte prensado contro-
lado, que depende tambien del temefio y forma de la pieza moldeada
& elepborar, es necesario al objeto de conseguir una compresion y
deshidratacion suticiente de esta ultima.

Con este procedimiento se tiene la'ventaja de que. los
moldes necesarios y los machos que eventualmente se precisen, pue- .
den ser construidoé de material rigido, por ejemplo de metal, ma-

dera, pléstico, etCey En estos moldes, las pertes situadas en la
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superiicie exterior o en la superticie interior de ia pieza mol-
deada & elaborar tienen que ser, como es sabido, permeables al
aéua. Este permeabilided se 1ogfa de ordinario practicando en las
piezas del molde unos taladros y cubriendoios con tamices.de pafio
en caéo necesario también'con telas filtrantes, con el Iin de ob-
tener una superiiecie 1lo mas lise posible de la pieza moldeada.
Un ejemplo de realizacion del dispositivo neceserio pare

la practica adel procedimiento en cuestion se representa esquemati-

camente en los dibujos adjuntos, donde muestran:

4

Figura 1, una vista esquematica de los dispositivos necesarios.
Figura 2, una seccion transversal de uno de los moldes & utiliizer,

En el depdsito 1 existe cierta cantidad de une suspension
de ribrocemento y agua, evitandose su sedimentagiOn mediante un
agitador mecanico 2. EL grupo prensedor propiamente dicho ée com=
pone de un cilindro de presion 3 que acaba en forma conica por ia
parte inferior y en el que un embolo de despiazamiento 4 es movie
do por un cilindro hidraulico 5. EL cilindro 3 esta abierto por
arrioa y por medio de juntas © cefiides al embolo 4 esta incomuni-
cado con el exterior. ElL cilindro 5 esta moniado con tirantes
% y un travesafio 8 sopbre el cilindro prensador 3. Un moide 9 esta
alojado en un dispositivo apropiado, por ejempio una prenss, y esia
en comunicacion con el cilindro prensador a traves de ﬁna Tuberia
10. En este tuberia existe una vailvula il

Para lienar el cilindro prensador 3 se cierrs la valvuls
11 y se abre otra valvula iZ existente en lia2 wuberia que va & parar
al depdsito de suspension 1. EL emwvolo 4 es tirado hacia arrioe
por el ciiindro hidraulico 5, aspirandc de paso la suspension del

deposito 1. .
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| Imego se cierra is valvule 12, el embolo 4 desciende

y se evacua el aire del ciiindro compresor por intvermedio de un
conducto 13 y de una valvula de purga l4. Para llevar a cabo la
compresion se abre ia vaivula Ll y se baja el embolo 4 en el cilin-
daro compreéor con tal fuerze, que en esie lugar se produzce una
presibn de por Lo menos 25 aitm. La presidn'de prensado se conserva
el tiempo correspondiente al tvemaio y iorme de La pieza a moldear,
con el Iin de asegurar que esta quede suficientemente deshidratada
y comprimida. Despues se puede cerrar ye ia valvule 1li, y abriendo
la valvule 12 y subiendo el embolo 4 Lienar de nuevo el mencionado
cilindro prensador. Por uitimo se abre el molde 9 y se sace de el
(9) La pieza moldeada, la cual tiene ya una resistencia suticiente
si el procedimiento se he realizado en la debica rorma.

El moide se compone, Segun la Iigura 2, de una camisa
exterior rigida 15, provista de taladros radiaies ib para la eve-
cuacion del agua. For el lado inverior de esita camise existe un
taﬁiz-l?, que por el lado hecie .ia pieze a moidear puede estar
recubierto de un pafio iriltrante L8. Dentro de este molde se encuen
tre el mecho rigido 19. La cavidad 20formeda de esta manera recoje

la suspension & comprimilte

K O T &

Se reivindica como uuevo y de propia inveﬁcion.

l.- Procedimiento deffabricacién de piezas moideadas
de fibrocemento, €n particuiar‘piezas gque no son planas, pdr
ejemplo de iorme fubular, por pfensado de una suspensidn de rivro-
cemento y agua en un molde devpidamente concebido al eiecto, cerac-
terizado porque se gplica uha presion de prensado de 25 atm como

minimoe.
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2.~ Dispositivo para la préctipa del procedimiento segun
lo reivindicado en el punto 1, ceracterizado porque para el prensa-
do :de la suspensién en el molde se ha p?evisto un cilindro de des-
plazamiento con émbolo, accionado de preferencia por via hidréulica,
cuya salide puede ponerse en comunicacidn a través de sendas vilvu-
las, bien con el depdsito de la suspensién o bien con el molde.

3.~ Dispositivo segun lo reivindicado en los puntos an-
teriores, caracterizado porque la salida del cilindro de desplaza-
miento acaba en punta, y el tubo que va a paraf al molde desembocs
en la punte situada axialmente.

4o~ Dispositivo segun lo reivindicado en los puntos an-
teriores, caracterizado porque el tubo que va a parar al depbsito
desemboca lateralmente en la parte en punta del cilindro de despla-
zamiento.

. 5,- Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos ante-
riores, cafacterizado porque todas las partes del molde que estan
en contacto con la pieza a moldear son de material rigido, por
ejemplo metal, madera, etc., y por los lugares destinados a la
deshidratacion de la pieza, necesaria durante el proceso de pren-
sado, estan provistas de taladros dirigidos principalmente en sen-
tido radial. |

6.- Dispositivo segun lo reivindicado en los. puntos ante-
riores, caracterizado porque los lugares por donde desembocan los
taladros en el molde estédn cubiertos por tamices y/o por pafios
filtrantes. | |

?.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE FABRICACION DE
FIEZAS MOLDEADAS DE FIFROCEMENTOM



Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
[ ]

rie Descriptiva que consta de seis hojas escritas a méquina por

une sola cara y de sus correspondientes dibujose.

Madrid, ‘\SW\R 1066
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