MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE IE INTRODUCCION POR DIEZ A0S EN ESPANIA 4 FAVOR
DE ROCALTA S.A, DE NACIONATIDAD ESPANOIA, RESTDENTE EN BARCE-
LONA, Via “ayetana nf 54. '
sobzre
PERFECCIONANIENTOS EN EL MOLDEO MECANIZADC DE DEPOSITOS ¥
OTROS CUERPOS HUECOS IE AMIANTO-CEMENTO.
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Es lo corriente que se vengan fabricando los deplbsitos y
otros cuerpos huecos similares de amianto-cemento recubriendo
un molde, generalemente de chapa de acero, con placas de amian-
to cemento recién fabricadas y corbadas segln patronaje, soldin-
dose las plscas por sus bordes o lineas de unidn, superponisndo-
las por dichos bordes y pepicdndolas pars darles cohexién. Una
vez conseguido el depdsito segln lo expuesto, se dejs sobre el
molde durante horas (de 12 a 24 o més segﬁﬁ'la temperatura) has-
ta que el fraguado ha dado a la pieza la necesaria rigidez nara
desmoldearla. Si se trata. de piezas grandes, de espesor eleva-
do, deben ademis recubrirse con una bayeta tensada para evibar
la cafda de la placa antes de su fraguado. Los moldes que sirven
para fabricar los depdsitos u otros cuerpos huecos segln lo di-
cho, se recubren con las placas de amianto-cemento por su inte—~
rior Qéor'sg exterior. En el primer.caso, se hacen los moldes
en dos piezas, que se separan gl proceder al deémoldeo para Ge~
Jar libre la pieza fabricada en su interior. Cuando se moldea
por el exterior, el molde ha de tener algln dispositivo que per—.
mita reducir sus dimensiones o tener suflicienie conicidad para
pernitir un facil desmoldeo. Bn todo cado, los moldes, gue son
siempre caros, como estdn durante todo el tiempo de Lfraguado sin
poderse utilizar, constituyendo una grave carga para los costos,.
pues es preciso disponer de muchos de ellos para una e.evada
produccidn. Ademds, siguiendo el proceso descrito, es preciso r=:
dar a las paredes y al fondo del depdsito de amianto-cemento
un grueso suficilente para obtener la necesaria resistencia de
la pieza conseguidas

Bs sabido, por otra parte, que el amianto-cemento sometido
a una fuerbe compresidn oirece una resistencis a la flexién mu-
cho mas elevada ya desde antes de su fraguado, por cuyo motivo

se hu estudiado y resuelto un sistema de moldeo gue permita
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pbsito, mientras otro noyo, ¢O

fabricar depbsitos a base de darles, una vez moldeados, unz fuerte
compresidn.

El proceso de fabricacidn objeto de la presente patente utiliza
unos moldes de cugpa de acero similsres a los empleagdos hasta hoy,
pero provistos de refuerzos interiores pars resistir la presibn de lc
la compresibn, y con una serie de perforaciones para permitir la eva-
cuancidn del agua que se escurra al comprimir la masa de amianto-ce-
mento del depbsito u otros cuerpo hueco que se gulera obtener. Para
facilitar la salida del agua, el molde podréd ir recubierto de tela
metilica fina, por ejemplos

Sobre un contramolde o noyo se¢ formar el depdsito de amianto-
cemento segln la técnica que hemos explicado anteriocmente. Una vez
terminada su formacibn, una vagoneta sobre la que estara montado el

noyo se mueve por la-accibn de cualquier dispositivo, un pistén hi-

“dr4ulico, por ejemplo, situdndola bajo el elevador de los moldes,

uno de los cuales moldes se .ard descender hasta recubrir el depl-
sito premoldeado. Entonees, como el noyo estd forrado de un material
flexible, como por ejemplo caucho, se introduce un fluido (aire,
agua, etc.), entre dicho noyo y el forro exterior de caucho, con lo
que éste se hinchari comprimiendo el amianto-cemento contra las pa-
redes interiores del molde con uha presibn de unos 25 Kg/cmz, con

lo cuai se expulsard el exceso de sgua de la masa moldegda y queda-
v4 ya con la rigidez suficiente para que elevado el molde, pueda
desmoldear inmediatamente el depésito. Esta operacidn de desmoldeo
se efectla gracias a unos aditamientos de la miquina, consistentes gr
en un dispositivo con ventosazs que sé aplican a las paredes exterio—‘
res de la pheza moldeada, fijandose en ellas por succibn y elevando-
1a por medios mecanicos, Tnnediatamente el noyo se puede recubrir

de nuevo de amianto—cementb para iniciar la fabricacidn de otro de-

n ol depbsito de amianto-cemento ya

premoldeado, pasari a la miquing para sufrir la compresibn, resul-
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dos noyos y un molde para cada tipo de pieza.

31 adjunto dibujo representa eSquematicaménte la realizacibn
fle Lo antes dicho. BEn el vemos los noyos de acero -l- montados
sobre las correspondientes vagonetas -%—, aprecijndose en la par-
te izquierds.el momento del desmoldeo del depdsito de amianto-
~cemento ya moldeado —-2~, sostenido por las ventosas =4- sujetas -
a un bastidor -5- sostenido y elevado por el cable -7- con inde-
pendendia del tubo flexible -6- que transmite el vacio o succidn
producido por ung bomba o dispositivo andlogo de los de tipo co-
rriente, no figuranda en el dibujo. ZEL trabajo de compresidn se
realiza con la ayuda de un molde en forma de campsna -8- de ma-
terial rigido. Como el noyo estin formio de material flexible e

ninchsble, al bajar, por ejemplo, la caupana, mediante pistén hi-

drbulico gue.se mueve dentro de un cikindro ~9- y recubrir el de-

pbsito de amianto-cemento —2- obtenido mediante placas sobre el
noyo -l- se inyecta aire entre el forro eldstico y el noyo, ini=-
cidndose la compresifn del amianto-cemento, terminsdo io cusl,
se vaclg el fluido a presién,'lo cugl permite poder elevar la
campana =8- ¥y qué la vagoneba, con su noyo y depbsito terminado
de smisnto-cemenbto, sea trasladada bajo el digpositivo de desmol~
deo, pam ser elevado el depbsito de smianto-cemento, dejéndolo en
su caso sobre un contra molde de madera de bajo coste,.haéta su
fraguado, evitandose deformacioness

Déspués de sufrir ls compresibn, el ceménto—~amianto tiene una
densidad de 1,8 y antes de ella de 1,6, pof 1o cugl ls resisten-
cis g la flexibn es mucho més elevada, lo cugl permite darle mex -
nor grueso de naredes ocon mayor ligereza ¥ superior resistencia
y un acabado perfecto,

Lo expuesto podrd realizarse igua}mente haciendo que lo hin-

c.sble sea La campana, en cuyo caso la campala debers llevar en
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su interior el forro hinchable y tener el noyo perforaciones para
evacuar el agus sobrznte. Bn todo caso, se admitirdn las variacio-
nes accidentales de ejecucidn que son usuales dentro de las téeni-
cas corrientes, asi como ser compleicntsados los perfecclonamientos
con ¢l emplieo de elementos adiciecnsles accesorios de Traunsporte, a
~ubomatizacibn, etc., que no wlteren lo .ue constibuye su esen-
ciglidade
FOTA

En resumen, la presente solicitud recuerd sobre las siguien—
tes reivindicaciones.

12,.- Perfeccionamientos en el moldeo mecanizado ds depdsitos
v otros cuerpos huecos de amianto-cemento, carsclerizados por la
disposicibn de un noyo equivalente a la cavicad del cuerpo a ob-
tener, noyo que serd apto para resistir elevadas presiones y que -
estard en disposicidn de quedar recublerto totalmente por una cam—
pana desplazable, estando dotudo uno de dichos dos elewentos de
un forvo hinchible 7 el otro de paredes que permitan la evacua— -
cibn de aguz sobrante.

2a .~ Perfeccionamientos en el moldeo mecanizado de depdsitos
vy otros cuerpos huecos de amlanto-cemento, caracterizados porque
la pieza que se formard inicislmente sobre ¢l hoyo msd.znte pla=-
cas de amisznto-cemento cortadas y soldadas por sus bordes serd
sometida seguldamente a compresibn entre el noyo y la campana,
al hincharse el forro de uno de estos dos elenentos por inyec—
cibn de flufdo a presidn hasta comprimir suficienten:znte ls masa
dz gmianto-cenento y provocar la evacuacidn del upgus zobrente
por las parcdes del otro elemento.

5% .~ Perfeccionanientos en el moldeo necanizado de Gepbsitos
vy otros cuerpos huccog de amianto—cemento; caracterizados por la
disposicibn de un equipo de noyos méviles bajo unu sola campana,

montindose dichos noyos sobre clementos desplazables, de forma
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ase de come
presién, otro esté libre para ser revestido de nuevo de las pla—-
cas que formen Una nueva pieza.

42 .- Perfeccionamientos en el moldeo mecanizado de depdsitos
v otros cuerpos huecos de amianto~cemento, segln las reivindica=
clones anteriores caracterizados porque el desmoldeo de efecthia
nediante equipos de ventosas succlonadoras, depositindose las pie-
238 moldeadas sobre contramoldes de fraguado adecusdos pars evi-
tar deformaciones.

52 .~ PERFECCIONAIBITCS @i EL MCLDEC LEBCANIZADC DE DESUSITCS
¥ OTRO3 CUBRPOS HUECOS DE AMIANTO-CELESTO.

Seglin se describe en la presente memoria que consta de

seis hojss escritas s miguina por una sola cara y dibujos.

@il a4 SEP 1968
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