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M E M O R I A  D E S O K I H ’ I T A
de una Patente de Invención a nombre de: 
EiERNIT AKllENGESELLSCHAEI, de nacionali­
dad alemana, domiciliada en 1 BERlIrt 47» 
Kanaistr. 117-155 (Alemania); por: “PROCE 
PIMIENTO Y PISPOSI1IVO PE PABEICAüION PE 
PIEZAS MOLBEÁBAS PE EIPKOOEMENTO''.
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Es conocida la práctica de fabricar piezas moldeadas 
de fibrocemento, en particular piezas cuya forma se aparta de 
las planchas lisas u onduladas, por ejemplo en forma de tubo, 
inyectando una suspensión de agua y fibrocemente en una cavidad 
de un molde poroso abierto por un lado, dentro del cual existe 
uno o varios machos de goma hinehabies. Pespués del proceso de 
inyección estos machos se ensanchan con un fluido a presión y 
de este modo disminuye de tamaño la cavidad del molde llena de 
la suspensión, con lo cual la pieza moldeada se deshidrata y 
comprime. El principal inconveniente de estos procedimiento cono­
cidos es que con el movimiento de la goma necesario para la com-
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presión y la deshidratacion se ve muy afectada la estabilidad de 
medidas de las piezas moldeadas.

Este inconveniente queda descartado por el presente in­
vento. El invento se refiere a un procedimiento y a un dispositivo 
ideado para la ejecución de este procedimiento y parte de la idea 
de un procedimiento para la fabricación de piezas moldeadas a base 
de íibrocemento, en particular piezas que no tengan forma plana, 
por ejemplo en forma de tubo, por prensado de una suspensión de 
fibrocemento y agua en un molde debidamente concebido al efecto.
El objeto del invento consiste en que para el fin propuesto se apli­
ca una presión de prensado de 25 atm p'or lo menos. Sales presiones 
no se hablan aplicado hasta ahora a la fabricación de piezas mol­
deadas de fibrocemento. El proceso de prensado descrito al princi­
pio implicaba mas bien el uso de sobrepresiones relativamente ba­
jas, las cuales quedan muy por debajo del limite inferior señalado 
por el presente invento.

Para la ejecución del procedimiento es necesario dar 
a la suspensión de fibrocemento a comprimir la presión correspondien 
te por medio de un dispositivo hidráulico, el cual tiene que ofre­
cer también la posibilidad de controlar la presión y cantidad del 
material en el curso del periodo de prensado. Este prensado contro­
lado, que depende también del tamaño y forma de la pieza moldeada 
a elaborar, es necesario al oojeto de conseguir una compresión y 
deshidratacion suficiente de esta última.

Con este procedimiento se tiene la ventaja de que los 
moldes necesarios y los machos que eventualmente se precisen, pue­
den ser construidos de material rigido, por ejemplo de metal, ma­
dera, plástico, etc., ¿n estos moldes, las partes situadas en l£.
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superficie exterior o en la superficie interior de la pieza mol­
deada a elaborar tienen que ser, como es sabido, permeables al 
agua. Esta permeabilidad se logra de ordinario practicando en las 
piezas del molde unos taladros y cubriéndolos con tamices de paño 
en caso necesario también con telas filtrantes, con el fin de ob­
tener una superficie lo más lisa posible de la pieza moldeada.

Un ejemplo de realización del dispositivo necesario para 
la práctica del procedimiento en cuestión se representa esquemáti­
camente en los dibujos adjuntos, donde muestran:

(
figura 1, una vista esquemática de los dispositivos necesarios, 
figura 2, una sección transversal de uno de los moldes a utilizar.

En el deposito 1 existe cierta cantidad de una suspensión 
de fibrocemento y agua, evitándose su sedimentación mediante un 
agitador mecánico 2. El grupo prensador propiamente dicho se com­
pone de un cilindro de presión 3 que acaba en forma cónica por ia 
parte inferior y en el que un embolo de desplazamiento 4 es movi­
do por un cilindro hidráulico b» El cilindro J está abierto por 
arriba y por medio de juntas ó ceñidas al émbolo 4 esta incomuni­
cado con el exterior. El cilindro b está montado con tirantes 
7 y un travesafio 6 sobre el cilindro prensador 3» Un molde 9 esta 
alojado en un dispositivo apropiado, por ejemplo una prensa, y esta 
en comunicación con el cilindro prensador a través de una tubería 
10, En esta tuberia existe una válvula ll.

Para llenar el cilindro prensador 3 se cierra la válvula 
ll y se abre otra válvula 12 existente en la tuberia que va a parar 
al depósito de suspensión 1. El embolo 4 es tirado hacia arriba 
por el cilindro hidráulico b» aspirando de paso la suspensión del 
depósito 1.



/ Luego se cierra ia válvula 12, el embolo 4 desciende 
y se evacúa el aire del cilindro compresor por intermedio de un 
conducto U  y de una válvula de purga 14. Para llevar a cabo la 
compresión se abre la válvula 11 y se baja el embolo 4 en el cilin­
dro compresor con tal fuerza, que en este lugar se produzca una 
presión de por lo menos 25 atm. La presión de prensado se conserva 
el tiempo correspondiente al tamaño y forma de xa pieza a moldear, 
con el fin de asegurar que esta quede suficientemente deshidratada 
y comprimida. Después se puede cerrar ya la válvula 11, y abriendo 
la válvula 12 y subiendo el émbolo 4 llenar de nuevo el mencionado 
cilindro prensador. Por ultimo se abre el molde 3 y se saca de el 
(9) la pieza moldeada, la cual tiene ya una resistencia suficiente 
si el procedimiento se ha realizado en la debida forma.

El molde se compone, según la figura 2, de una camxsa 
exterior rigida 15, provista de taladros radiales Ib para la eva­
cuación del agua. Por el lado interior de esta camisa existe un 
tamiz 17, que por el lado hacia la pieza a moldear puede estar 
re cubierto de un paño filtrante id. Dentro de este molde se encuen 
tra ex macho rigido 19. La cavidad 20iormada de esta manera recoje 
la suspensión a comprimir.
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Se reivindica como nuevo y de propia invención.
1.- Procedimiento de fabricación de piezas moldeadas 

de xibrocemento, en particular piezas que no son planas, por 
ejemplo de forma, tubular, por prensado de una suspensión de libro- 
cemento y agua en un molde debidamente concebido al efecto, carac­
terizado porque se aplica una presión de prensado de 25 atm como 

mínimo.
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2. - Dispositivo para la práctica del procedimiento según 
lo reivindicado en el punto 1, caracterizado porque para el prensa­
do de la suspensión en el molde se ha previsto un cilindro de des­
plazamiento con émbolo, accionado de preferencia por vía hidráulica,

5. cuya salida puede ponerse en comunicación a través de sendas válvu­
las, bien con el depósito de la suspensión o bien con el molde.

3. - Dispositivo según 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 parar al molde desemboca

10. en la punta situada axialmente.
4. - Dispositivo según lo reivindicado en los puntos an­

teriores, caracterizado porque el tubo que va a parar al depósito 
desemboca lateralmente en la parte en punta del cilindró de despla­

zamiento.
1 5 , 5«- Dispositivo según lo reivindicado en los puntos ante­

riores, caracterizado porque todas las partes del molde que están 
en contacto con la pieza a moldear son de material rígido, por 
ejemplo metal, madera, etc., y por los lugares destinados a la 
deshidratación de la pieza, necesaria durante el proceso de pren- 

20. sado, están provistas de taladros dirigidos principalmente en sen­
tido radial.

6.— Dispositivo según lo reivindicado en los. puntos ante­
riores, caracterizado porque los lugares por donde desembocan los 
taladros en el molde están cubiertos por tamices y/o por paños

-25. filtrantes.
7,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE FABRICACION DE 

PIEZAS MOLDEADAS DE PIHíOCMENTO"
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Tal como se describe y reivindica en la presente Memo­

ria Descriptiva que consta de seis hojas escritas a máquina por 
una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 8MAR 1966
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