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s o b r e
PERFECCIONAMIENTOS EN EL MOLDEO MECANIZADO DE DEPOSITOS Y 

OTROS CUERPOS HUECOS DE AMIANTO-CEMENTO!.



Es lo  corriente que se vengan fabricando lo s  depósitos y  

otros cuerpos huecos sim ilares de amianto-cemento recubriendo 

un molde, generalemente de chapa de acero, con placas de amian­

to cemento recién  fabricadas y  cortadas según patronaje, soldán­

dose la s  p lacas por sus bordes o lin e a s  de unión, superponiéndo­

la s  por dichos bordes y  Repicándolas para darles cohexión. Una 

vez conseguido e l depósito según lo  expuesto, se deja sobre e l 

molde durante horas (de 12 a 24 o más según la  temperatura) has­

ta  que e l  fraguado ha dado a la  pieza la  necesaria r ig id e z  para 

desmoldearla. S i se tra ta  de p iezas grandes, de espesor eleva­

do, deben además recubrirse con una bayeta tensada para e v ita r  

la  caída de la  placa antes de su fraguado. Los moldes que sirven 

para fa b rica r  lo s  depósitos u otros cuerpos huecos según lo  d i­

cho, se recubren con la s  p lacas de amianto-cemento por su in te ­

r io r  QjSor su e x te r io r . En e l primer ..caso, se hacen lo s  moldes 

en dos p iezas, que se separan a l proceder a l  desmoldeo para de­

ja r  l ib r e  la  pieza fabricada en su in te r io r . Cuando se moldea 

por e l e x te r io r , e l  molde ha de tener algún d isp ositivo  que per­

mita reducir sus dimensiones o tener ,suRicienie conicidad para 

perm itir un f á c i l  desmoldeo. En todo cado, lo s  moldes, que son 

siempre caros, como están durante todo e l  tiempo de fraguado sin 

poderse u t i l iz a r ,  constituyendo una grave carga para lo s  costos, 

pues es preciso disponer de muchos de e llo s  para una elevada 

producción. Además, siguiendo e l proceso d e scrito , es preciso  i?  

dar a la s  paredes y  a l fondo del depósito de amianto-cemento 

un grueso su fic ie n te  para.obtener la  necesaria re s iste n cia  de 

la  pieza conseguida.

Es sabido, por otra p arte , que e l amianto-cemento sometido 

a una fuerte compresión ofrece una re s iste n c ia  a la  f le x ió n  mu­

cho Días elevada ya desde antes de su fraguado, por cuyo motivo 

se hu estudiado y  resuelto  un sistema de moldeo que permita



fa b rica r  depósitos a base de d arles, una vez moldeados, una fuerte 

compresión.

El proceso de fabricación  objeto de la  presente patente u t i l iz a  

unos moldes de chapa de acero sim ilares a lo s  empleados hasta hoy,

5 .-  pero provistos de refuerzos in te rio re s  para r e s is t i r  la  presión de le  

la  compresión, y  con una serie  de perforaciones para perm itir la  eva- 

cuanción del agua que se escurra a l comprimir la  masa de amianto-ce­

mento del depósito u otros cuerpo hueco que se quiera obtener. Para 

f a c i l i t a r  la  sa lid a  del agua, e l molde podrá i r  recubierto de te la  

1 0 .-  m etálica f in a , por ejemplo.

Sobre un contramolde o noyo se formará e l depósito de amiando- 

cemento según la  técnica que hemos explicado anteriormente. Una vez 

terminada su formación, una vagoneta sobre la  que estará montado e l 

noyo se mueve por la  acción de cualquier d isp o sitiv o , un pistón h i-  

15** d ráulico , por ejemplo, situándola bajo e l elevador de lo s  moldes, 

uno de lo s  cuales moldes se mará descender hasta recubrir el depó­

s ito  premoldeado. Entonces, como e l  noyo esta forrado de un m aterial 

f le x ib le ,  como por ejemplo caucho, se introduce un flu id o  (a ire , 

agua, e t c .) ,  entre dicho noyo y e l forro exterio r de caucho, con lo

2^.- que éste se hinchará comprimiendo e l amianto-cemento contra la s  pa-
2

redes in te rio re s  del molde con una presión de unos 25 Kg/cm , con 

lo  cual se expulsará e l  exceso de agua de la  masa moldeada y queda­

rá ya con la  r ig id e z  su fic ien te  para que elevado e l  molde, pueda 

desmoldear inmediatamente e l depósito. Esta operación de desmoldeo 

2^.— se efectúa gracias a unos aditamientos de la  maquina, consistentes

en un d isp ositivo  con ventosas que se aplican a la s  paredes exterio­

res de la  pieza moldeada, fijándose en e lla s  por succión y  elevándo­

la  por medios mecánicos. Inmediatamente e l noyo se puede recubrir 

de nuevo de amianto-cemento para in ic ia r  la  fab ricación  de otro de- 

30.- p ó sito , mientras otro noyo, con e l depósito de amianto-cemento ya 

premoldeado, pasará a la  máquina para s u fr ir  la  compresión, re su l-
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tando de e llo  la  p o sib ilid a d  de una producción continua con solo 

dos noyos y  un molde para cada tipo  de p ie za .

El adjunto dibujo representa esquemáticamente la  rea liza c ió n  

de lo  antes dicho. En e l vemos lo s  noyos de acero - 1-  montados 

sobre la s  correspondientes vagonetas -3 - , apreciándose en la  par­

te  izq u ie rd a .e l momento del desmoldeo del depósito de amianto- 

-cemento ya moldeado - 2- ,  sostenido por la s  ventosas - 4-  su jetas 

a un bastidor -5 -  sostenido y  elevado por e l  cable - 7 -  con inde­

pendencia del tubo f le x ib le  -6 -  que transmite e l vacío o succión 

producido por una bomba o d isp ositivo  análogo de lo s  de tipo co­

rr ie n te , no figuranda en e l dibujo. E l trabajo de compresión se 

re a liza  con la  ayuda de un molde en forma de campana -8 - de ma­

t e r ia l  r íg id o . Como:el noyo están forado de m aterial f le x ib le  e 

hinchable, a l b a ja r, por ejemplo, la  campana, mediante p istón  h i­

dráulico que se mueve dentro de un cilin d ro  -9 - y  recu b rir e l  de­

pósito  de amianto-cemento -2 - obtenido mediante p lacas sobre e l 

noyo - 1 -  se inyecta a ire  entre e l,fo r r o  e lá s tic o  y  e l  noyo, in i­

ciándose la  compresión del amianto-cemento, terminado lo  cual, 

se vacía e l  flu id o  a presión, lo  cual permite poder e levar la  

campana —8— y  qué la  vagoneta, con su noyo y  deposito terminado 

de amianto-cemento, sea trásladada bajo e l d isp o sitiv o  de,desmol­

deo, pai& ser elevado e l  depósito de amianto-cemento, dejándolo en 

su caso sobre un contra molde de madera de bajo coste, hasta su 

fraguado, evitándose deformaciones.

Después de s u fr ir  la  compresión, e l  ceménto-amianto tien e una 

densidad de 1 ,8  y  antes de e lla  de 1 ,6 , por lo  cual la  res isten ­

cia  a la  fle x ió n  es mucho más elevada, lo  cual permite darle mea 

ñor grueso de paredes con mayor lig e re za  y  superior re s iste n cia  

y  un acabado p erfecto .

Lo expuesto podrá re a liza rse  igualmente haciendo que lo  hin- 

Cüable sea la  campana, en cuyo caso la  campana deberá lle v a r  en
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su in te r io r  e l forro  hinchable y  tener e l  noyo perforaciones para 

evacuar.el agua sobrante. En todo caso, se admitirán la s  variacio ­

nes accidentales de ejecución que son usuales dentro de la s  técn i­

cas corrien tes, a s í como ser complementados lo s  perfeccionamientos 

con e l empleo de elementos adicionales accesorios de transporte, a¡ 

automatización, e t c . ,  que no alteren lo  ^ue constituye su esen- 

c ia lid a d . -

N O T A

En resumen, la  presente so lic itu d  recaerá sobre la s  siguien­

te s  reivin d icacion es.

1^ .- Perfeccionamientos en e l moldeo mecanizado de depósitos 

y otros cuerpos huecos de amianto-cemento, caracterizados por la  

d isposición de un noyo equivalente a la  cavidad del cuerpo a ob­

tener, noyo que será apto para r e s is t i r  elevadas presiones y  que - 

estará en disposición de quedar recubierto totalmente por una cam­

pana desplazable, estando dotado uno de dichos dos elementos de 

un fo rra  hinchable y e l otro de paredes que permitan la  evacua­

ción de agua sobrante.

2á .— Perfeccionamientos en e l moldeo mecanizado de depósitos 

y otros cuerpos huecos de amianto-cemento, caracterizados porque 

la  pieza nue se formará inicialm ente sobre e l hoyo mediante p la­

cas de amianto-cemento cortadas y  soldadas por sus bordes será

sometida seguidamente a compresión entre el noyo y la  campana, 

b.j_nc}j.arse e l forro de uno de estos dos elementos por inyec­

ción de flu id o  a presión hast comprimir suficientemente ls  masa

de amianto-cemento y  provocar la  evacuación del agua sobrante 

por la s  paredes del otro elemento.

Perfeccionamientos en e l moldeo mecanizado de depósitos 

y  otros cuerpos huecos,de amianto—cemento, caracterizados por la  

disposición de un equipo de noyos móviles bajo una sola campana, 

montándose dichos noyos sobre elementos desplazables, de forma
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nue alternativamente mientras un noyo se someta a la  fase  de com­

presión, otro esté  l ib r e  para ser revestido de nuevo de la s  p í a - * 

cas que formen una nueva p ie za .

43. -  Perfeccionamientos en e l moldeo mecanizado de depósitos 

y  otros cuerpos huecos de amianto-cemento, según la s  reiv in d ica­

ciones anteriores caracterizados porque e l  desmoldeo áe efectúa 

mediante equipos de ventosas succionadoras, depositándose la s  p ie ­

zas moldeadas sobre contramoldes de fraguado adecuados para e v i­

ta r  deformaciones.

53. -  EEEEECCIOEAhIEETOS BN EL MOLDEO MECANIZADO DE DEPOSITOS 

Y OTROS CUERPOS HUECOS DE áMIANTO-OEMEETO.

Según se describe en la  presente memoria que consta de 

s e is  hojas e s c r ita s  a máquina por una sola cara y  dibujos. 

Madrid a 14 SEP 1966
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