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I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR OBJETOS MEDIANTE LA INYEC­

CION DE TINA MEZCLA ACUOSA DE FIBRAS Y DE PARTICULAR DE UN 

LIGANTE», a fav o r de l a  firm a it a l ia n a  S .p .S . ISPRA, r e s i­

dente eñ Via G a l i le i ,  19 PADERNO DÜGNANO (Milán ) -  ITALIA.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ya se conoce fa b r ic a r  objetos de cemento-amianto, 

o de substancias s im ila re s , mediante l a  in yección  de una 

carga de mezcla acuosa de m aterial fib ro so  y  de p a rtíc u la s  

de un lig a n te , por ejemplo de cemento-amianto, dentro de 

5 . l a  cavidad de un molde que tie n e  por lo  menos una de la s

paredes que delim itan  l a  cavidad c ita d a  hecha porosa de 

forma que sea permeable a l  agua o apta para reten er la s  

p a rtíc u la s  só lid a s  contenidas en l a  mezcla.

Además es bien conocido que para in y e c ta r , o sea 

in tro d u cir  bajo presión, a veces muy elevada que puede a l-10.



canzar asimismo 50 atm ósferas, l a  mezcla en l a  cavidad 

de molde de pared porosa, se emplean bombas a lte r n a t i­

vas proyectadas a propósito .

Es bien conocido que se puede in tro d u cir  l a  

5. m ezcla acuosa en e l  molde empujándola con a ire  a pre­

sió n . En t a l  caso una carga de mezcla acuosa, por ejem­

plo de cemento y de amianto, se introduce en un re c ip ie n ­

t e ,  cuya extremidad in fe r io r  puede ponerse en comunica­

ció n  con e l  molde, y  se en laza  l a  parte su perior d e l r e -  

10 . c ip ie n te  con una fuente de a ire  a p resión , l a  cu a l, e je r ­

ciendo desde lo  a lto  un empuje sobre l a  m ezcla, provoca 

e l  trasvase  desde e l  re c ip ie n te  a l a  cavidad d e l molde.

En ambos casos a rr ib a  expuestos, e x is te  e l  

inconveniente que res id e  en e l  hecho de que l a  mezcla 

1 5 . acuosa apenas penetra en l a  cavidad d e l molde, empieza

a desh id ratarse rápidamente y  pierde l a  p la s tic id a d  y 

l a  f lu id e z  y ,  con e l lo ,  l a  capacidad de desplazarse a l  

in te r io r  d el molde h acia  la s  zonas más d ista n te s  desde 

l a  abertura a tra vé s de l a  cual se e fe c tú a  l a  in yección .' 

20 . Por consiguiente se forman irre g u la rid a d e s  de espesor y

de co n siste n cia  en la s  paredes del objeto  que se forma, 

que no pueden co rreg irse  siempre mediante un prensado 

sucesivo  re a liza d o  después de l a  ex tra cc ió n  d el objeto 

d e l molde.

25* Este inconveniente se acentúa en e l  caso en

que mediante l a  in yección  se deban fa b r ic a r  objetos que 

tien en  paredes de pequeño espesor pero muy extendidos,
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por ejemplo la s  llamadas " cumbreras" para techos y  sim i­

la r e s .

En esto s  casos, para e v ita r  l a  fab rica c ió n  de 

objetos defectuosos y  para asegurar una penetración e fe c -  

5, t iv a  de l a  mezcla inyectada en todas la s  zonas de l a

cavidad d el molde se e fectú a  simultáneamente l a  inyección  

a tra vé s de una p luralid ad  de aberturas que comunican 

con e l  in te r io r  de l a  cavidad d el molde y d ispuestas en 

forma t a l  que l a  in yección  se e fectú a  en d irecció n  per- 

10. pendicular a l  plano de la s  paredes mismas d el objeto a far- 

b r ic a r . En correspondencia de la s  s u p e rfic ie s  de ta le s  

paredes se forman por lo  tanto tr e s  "improntas" de inyec­

ción , cuya presen cia  requiere elaboraciones sucesivas 

suplem entarias, que dañan e l  aspecto e x te r io r  del objeto 

15 . producido y que constituyen  puntos de debilitam ien to .

La presente invención tien e e l  objeto de rea­

l i z a r  un procedimiento para fa b r ic a r  objetos mediante 

l a  in yección , especialm ente de una carga de mezcla acuosa 

de cemento y de amianto dentro de l a  cavidad de un molde 

20. que presenta por lo  menos una de la s  paredes que delim i­

tan l a  propia cavidad, hecha porosa en forma t a l  para 

ser permeable a l  agua y para reten er la s  p a rtíc u la s  só lid a s  

contenidas en l a  mezcla, que se c a ra c te r iza  por e l  hecho 

de que, para obtener l a  penetración forzada de dicha car- 

25* ga dentro de l a  cavidad c ita d a  d el molde, t a l  carga es

sometida a l a  acción d ire c ta  d el empuje de agua a presión.

Otras c a r a c te r ís t ic a s  y ven tajas de l a  inven-
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cidn re su lta rá n  claramente de l a  d escrip ció n  que sigu e, 

r e fe r id a  a  una de sus formas de r e a liz a c ió n  p rá c tic a , des­

c r i t a  a  t i t u lo  de ejemplo no lim ita t iv o , con re fe re n c ia  

a lo s  dibujos anexos, en lo s  que:

5* ^a f ig u r a  1  es una e levació n  esquemática de

una in s ta la c ió n  destinada a l a  r e a liz a c ió n  d el procedi­

miento según l a  invención.

La f ig u r a  2 es una v is t a  en p lan ta  de un e le ­

mento llamado de "cumbrera" para cobertura de techo, far­

io ,  bricada según e l  procedimiento objeto de l a  invención.

La f ig u r a  3 es una v is t a  en e le va ció n  fr o n ta l 
de l a  f ig u r a  2.

La in s ta la c ió n  para r e a liz a r  e l  procedimiento 

según l a  invención, ilu s tr a d a  en lo s  d ib u jo s, comprende 

15 , eseacialm ente un re c ip ie n te  c ilin d r ic o  1  que termina por 

abajo con una parte l a  conformada en forma de cono. En 

lo  a lt o ,  e l  re c ip ie n te  1  e s tá  sobremontado por un tanque 

2 que contiene una mezcla acuosa 3 de cemento y  de amianto 

mantenida en movimiento g ra c ia s  a l a  ro ta ció n  d el a g ita -  

20, dor 4o E l tanque 2 comunica con l a  parte superior d el

re c ip ie n te  1  a tra vé s de un conducto 5 controlado por una 

v á lv u la  de compuerta 6 accionada por e l  c ilin d r o  7 . En e l  

in te r io r  d el re c ip ie n te  1  desemboca» en proximidad de l a  

p arte superior d el propio r e c ip ie n te , un conducto 8 que 

25 . comunica con una fuente (no ilu stra d a ) de agua a p resión . 

La v á lv u la  9 co n tro la  e l  a f lu jo  d el agua a  p resión  a l  

in te r io r  del re c ip ie n te  1 .  l a  parte in fe r io r  l a  d el r e c i -
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p íen te 1  comunica» a través de una segunda v á lv u la  de 

compuerta 10 accionada por un c ilin d ro  1 1 ,  con un conducto

12 que comunica, a su vez, con l a  abertura de in yeccién

13 de un molde compuesto de dos p ieza s , respectivam ente 14 

y  1 5 , y  conformado en forma t a l  para ser apto para e l  e s-

5. tampado mediante in yeccién  de la s  "cumbreras" para cub iertas

de techos. Como se in d ica  esquemáticamente en e l  d ibu jo, 

l a  parte 15 in fe r io r  d el molde se hace porosa g ra c ia s  a 

l a  presencia de o r i f ic io s  16 que comunican, en forma de por 

s i  conocida, a través de f i l t r o s  con stitu id o s por una red 

10. m etálica  Ipo ilu stra d a ) con l a  cavidad in tern a  17 d e l molde.

Para actuar e l  procedimiento según l a  inven- 

c ién  se abre primero l a  compuerta 6, mientras queda ce­

rrada l a  in fe r io r  10 y  l a v á lv u la  9 de admisién d el agua 

a p resién . l a  mezcla acuosa de cemento y  de amianto con 

1 5 » oportuno dosado, r e lle n a  e l  re c ip ie n te  1 ,  después de lo

cual se c ie r r a  l a  compuerta 6. Sigue l a  fa se  de in yeccién  

que con siste  en l a  apertura sim ultánea de l a  compuerta 10 

y  de l a  v á lv u la  9 . E l a flu jo  del agua a p resién  a l a  parte 

su perior d el re c ip ie n te  1  somete l a  mezcla 18 contenida 

20. en e l  re c ip ie n te  1 ,  a l a  accién  de un empuje d irecto  desde

lo  a lto  h acia  abajo, y  e l  trasvase  de t a l  mezcla, a través 

del conducto 12 y  l a  apertura de in yeccién  13 , en l a  cav i­

dad in tern a  17 del molde. E l a flu jo  d el agua a p resién  a l 

in te r io r  d el re c ip ie n te  1  determina simultáneamente un 

25 . enriquecim iento gradual del agua de l a  mezcla contenida

en e l  propio re c ip ie n te . Este enriquecim iento de agua



compensa l a  pérdida que su fre  l a  mezcla por e fe c to  d el 

drenaje d el agua a tra vé s de l a  pared agujereada d el mol­

de in fe r io r  15 . Se consigue que l a  p la s tic id a d  y  f lu id e z  

de l a  mezcla se mantengan substancisím ente constante du­

ran te todo e l  período de l a  in yección  y  con e l lo  asimismo 

l a  regularid ad  de lo s  espesores y  l a  constancia de l a  con­

s is te n c ia  de l a  pared d el objeto  estampado.

Además, l a  in yección  puede r e a liz a r s e  a través 

de tina única abertura y en d irecc ió n  tan gen cial a l  plano 

en e l  cual yace l a  propia pared del objeto  moldeado, rea­

lizan d o  a s í  una "laminación" verdadera y  propia d el cemento- 

-  amianto a l  in te r io r  del molde. E l objeto producido no 

presenta improntas a n t ie s té t ic a s  dañosas m ú ltip le s, indica^ 

das con lín e a s  de tra zo s  en la s  f ig u ra s  2 y  3, e indicadas 

con e l  numero de re fe re n c ia  19 d ispuestas perpendicular­

mente a l a  propia pared d el objeto estampado.

l a  parte superior 14 d e l molde tien e una acción 

de presión  que viene e je r c id a  por pocos segundos "unos 

4 segundos" a in yecció n  ultim ada.

Naturalmente quedando firm e e l  p rin c ip io  d el 

invento, sus p a rticu la rid a d e s podrán v a ria rse  ampliamente 

respecto  a cuanto se ha d e scrito  e ilu stra d o  a puro t í t u ­

lo  de ejemplo, s in  por e l lo  s a l i r  d el ámbito de l a  pre­

sente invención d e fin id a  en la s  re iv in d ica c io n e s  anexas.



N O T A

D escrito  e l  objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y  de propia invención la s  s ig u ien tes  re iv in d ic a ­

ciones con p riorid ad  de l a  demanda de patente it a l ia n a  n2 
50. 033-A/69 d e l 4 de Enero de 1 . 969.

5*
1 .  -  Procedimiento para fa b r ic a r  objetos mediante 

l a  in yección  de una mezcla acuosa de f ib r a s  y de p a rtíc u la s  

de un lig a n te , especialmente de cemento y  de amianto, dentro 

de l a  cavidad de un molde, que tien e por lo  menos una pared 

porosa de modo que sea permeable a l  agua y  para reten er

10 . la s  p a rtíc u la s  só lid a s , caracterizad o  por e l  hecho de que 

para obtener l a  penetración forzada de dicha carga dentro 

de l a  cavidad c ita d a  del molde, t a l  carga es sometida a l a  

acción d ire c ta  d el empuje de agua a presión.

2.  -  Procedimiento, según l a  re iv in d ica c ió n  1 ,

15 . caracterizad o  por e l  hecho de que con siste  en en lazar con

una fuente dd agua a presión , l a  parte superior de un re­

cip ie n te  cerrado que contiene una carga de mezcla acuosa de 

cemento y  de amianto, cuya parte in fe r io r  comunica con l a  

cavidad de un molde que tien e  por lo  menos una pared que 

20. d e lim ita  l a  propia cavidad hecha porosa de modo que sea
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permeable a l  agua y  para reten er la s  p a rtíc u la s  s ó lid a s .

3*- Procedim iento, según l a  re iv in d ic a c ió n  2 , 

caracterizad o  por e l  hecho de que, en e l  caso de l a  fa b r i­

cación  de ob jetos que presenten paredes de pequeño espesor, 

5. muy exten sas, l a  in yecció n  se e fectú a  paralelam ente a l  

plano de la s  paredes c ita d a s .

4 o- Procedimiento para fa b r ic a r  objetos mediante 

l a  in yección  de una mezcla acuosa de f ib r a s  y  de p a rtíc u la s  

de un l ig a n te .

10 . Según se describe y  r e iv in d ic a  en l a  presente me­

moria d e s c r ip tiv a  que consta de 8 páginas fo lia d a s  y  e s c r i­

ta s  a máquina por una so la  de sus caras y  acompañadas de lo s  

dibujos reglam entarios. / 1

Madrid, a p  a30.\19B97 
p. a. \  /

mpa
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