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Se ha descrito una patente principal presen
tada el 21 de febrero de 1969 bajo el numero 363.917 un

" procedimiento para la fabricacidn de guarniciones tales

como sombreretes y elementos de sombreretes para lingote~

‘ras y andlogos, en forma de objetos moldeados due son en-

durecidos por secado.

Segun la patente principal, este procedi-
miento se caracteriza porque se envia una lechada bajo pre
gién a un molde cerrado que presenta una cavidad que in-
cluye por lo menos una pared permeable a la fase disper-
sante de la lechada y que tiene un volumen similar al de
la guarnicidn a reproducir, porque esta alimentacidn de
la cavidad mantenida llena se prosigue hasta que ésta ulti
me estd enteramente ocupada por el depdsito de las mate-
rias sélidas en suspensidén en la lechada y porque se efec-
tia luego el secado o desidratacidn de la guarnicidn asi
formada, después de lo cual ésta es &esmoldeada.

Segin un modo de realizacidn ventajoso de
la patente principal, durante la alimentacidn de lechada,
se somete a una aspiracidn una parte, por lo menos, de las
paredes permeables de la cavidad y se efectia el secado
de la guarnicidn asi formada menteniendo le aspiracidn en
una parte, por lo memws, de las paredes permeables o impul-
sando aire comprimido en una parte al menos de las paredes
permeables.

Segin una realizacidn preferida, se dispone
el molde entre dos cdmaras estancas, se practica una aspi-
racién en una de dichas cdmaras para provocar una depre-
sidn en la cavidad y llevarla lechada al interior de ésta,

luego, después de llenado de la cavidad por las materias
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en suspensidn en la lechada, se pone la segunda cémara en
comunicacidn con la atmdsfera, sin interrumpir la aspira-
cién en la primera, para secar la guarnicién.

Este procedimiento de plena satisfaccidn
para le fabricacidn de guarniciones de constitucion homo~
génea, Los perfeccionamientos que comstituyen el objeto
de la presente adicidn tienen, principalmente, por finali-
dad, extender su aplicacién a la fabricacidn de guarnicio-
nes compuestas que comprenden varias capas © varias por-
ciones de compensaciones diferentes, pero que forman un
conjunto perfectamente coherente.

Segin la presente adicidn, los perfecciona-
mientos en el procedimiento se caracterizan porgque se in-
terrumpe la alimentacién de la cavidad antes de que ésta
dltima esté ocupada por el depdsito de las materias en sus
pensidn en la lechada, porque se procede al secado del pri
mer depésito formado en el molde, de donde resulta una nue
va cavidad de menor volumen gue la cavidad inicial, porgue
se prosiguen las operaciones alimentando la nueva cavidad
con otra lechada bajo presidn, después de lo cual se efec-
tia yn nuevo secado, porque el ciclo de operaciones, que
comprende la alimentacidn de la cavidad y luego el secado
del depdsito, se efectia, en total, por lo menos dos veces,
cambiando la lechada cuando se pasa de un ciclo al siguien
te, siendo detenida definitivamente la alimentacidn después
de la ocupacidn de la cavidad inicial por el depdsito de
las matorias en suspensidn, respectivamente, en las dife-
rentes lechadas, y porque después del ultimo secado, se
procede al desmoldeo de la guarnicidn compuesta asi reali-

zada.,
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Se pueden fabricar con este procedimiento:
" guarniciones que comprenden dos capas superpuestas o més,
que corresponden, cada una, a un ciclo de operaciones, pre
viendo un nilmero correspondiente de sistemas de alimenta-
5 cidén de lechada del dispositivo.
Para dar a cada.capa el espesor deseado,
segin la presente adicidn, se puede interrumpir a cada ci-
~clo la alimentacién de la cavidad, una vez que ésta estd
llena con la lechada, habiendo sido determinado el conte~
10 nido de las materias sdlidas en suspensidn de manera apro-
~ piada, o bien una vez que ha transcurrido un tiempo deter-
minado desde el momento en quela lechada ha comenzado a
penetrar en la cavidad.
Igualmente segin la presente adicidn, se
15 pueden fabricar guarniciones compuestas en las cuales las
capas que corresponden, respectivamente, a las diferentes
materias utilizadas, en lugar de tenér la forma de hojas
sensiblemente paralelas, pueden presentar configuraciones
més complicadas, con el fin de responder a necssidades va-
20 riadas de la industria,
Otras particularidades de la presente adi-
¢idn resultardn todavia de la descripcidn siguiente.
En los dibujos anejos, dados a titulo de
ejemplos no limitativos, se han representado de una mane-
25 ra esquemdtica y muy simplificada, algunos modos de eje-
cucidén particulares de los perfeccionamientos considerados
por la presente adicién, limitdndose al caso de las guar-
niciones constituidas por dos capas.
- Ia figura 1 es un esquema de un primer Tipo
30 de instalacidén utilizada en la puesta en prdctica del pro-
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cedimiento conforme a la adicidn, en estado de reposo.

~ Las figuras 2 a 6 son esquemas parciales
que llustran cuatro fases del procedimiento utilizado con
la ayuda de la instalacidén de la figura 1.

- La figura 7 es un esquema parcial de una
primera variante de la figura 1, que ilustra una de las

' fases de la utilizacidén del procedimiento.

-~ Las figuras 8 y 9 son esquemes parciales
de une segunda variente, gue ilustra dos fases de su uti-
lizacidn.

- La figura 10 es un corte esquemdtico de
una guarnicidn compuesta obtenida con esta segunda varian-
te.

- Las figuras 1l y 12 son esquemas parcia-
les de una tercera variante, que se refieren a la primera
variante y que ilustran dos fases de su utilizaciodn.

—- La figura 13 es un corte esquemdtico de
una guarnicidén compuesta obtenida con esta tercera varian-
te.

-~ La figura 14 es un esquema de un segundo
tipo de instalacidn utilizado en la puesta en prdctica del
procedimiento conforme al invento en estado de reposo.

- Las figuras 15 a 18 son esquemas parciales
que ilustran diferentes fases del procedimiento puesto en
préctica con ayuda de la instalacidn de la figura 14.

- Las figuras 19 a 22 son esquemas parcia-
les a una escala menor de una primera variante de la ins-
talacion de la figura 14 que ilustran cuatro fases de la
puesta en préactice del procedimiento correspondiente.

~ DLas figuras 23 y 24 son esquemas parcia-
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les de una segunda variante de la figura 14, que ilusiran
dos fases de su puesta en prdctica.

En los dibujos anejos, los drganos andlogos
a los de la patente principal estédn provistos de las mismas
referencias,

Remitiéndonos a estas figuras, se reconoce
el mdde 1 que estd constituido por la unidn de dos semico-
quillas 6 y 7 de paredes permeables a la fase dispersante
de la lechada 5. La semicoquilla superior 6 estd unida
a la conduccidn 2 provista de una vdlwvula de parada 3 por
la cual llega la lechada 5, mientras que la otra semicogqui
1la 7 estd encerrada en uné cémara de aspiracidén 8 unida

& un aparato de vacio V (no representado) por una conduc—

- ¢idn 9 que lleva uwna vdlvula 1l de tres vias,

Las paredes de las dos semicoquillas 6 y 7
asi{ unidas forman interiormente una cavidad C cuyo volu-
men es similar al de la guarnicidn a-repro&ucir.

EL depdsito 4 que recibe la lechada 5 y que
estd cerrado de una manera estanca lleva, en su parte supe
rior, una conduccidn 12 con vdlvula de parada 13 por la cual
puede ser llevado aire comprimido. Incluye igualmente una
tobera 14 con vdlvula de parada 15 para la puesta en comu~
nicacion con la atmdsfera y un agitador 16 accionado por
un motor M.

Conforme a la presente adicidn, un segundo
depésito 204, dispuesto de una manera idéntica al depdsito
4, recibe una segunda lechada 205 y comunica igualmente
con la cavidad C por una conduccidén 202 provista de una
vdlvula de parada 203. Ias conducciones 2 y 202 tienen

un segmerip comun en su extremo unido a la semicoquilla
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superior 6. El mimero de logs depdsitos y de las conduccio-
nes no estd limitado a dos; debe haber tantos como dife~
rentes lechadas a enviar al molde 1.

Para poner en prdctica el procedimiento se-
gin la presente adicidn, se opera en primer lugar como se
ha indicado en la patente principal (véase figura 2) abrien
do sucesivamente la vdlvula 13, la valvula 3 y la vdlwvula
1l; 1a cavidad @ se llena de lechada 5, cuya fase disper-
sante atraviesa las paredes de las semlcoquillas 6 y 7
mientras que las materias sdlidas en suspensidn forman,
en oonfaoto con dichas paredes, un depdsito a. En lugar
de proseguir la operacidn hasta que la cavidad C esté en-
teramente ocupada poe el depdsito a, como se prevé en la
patente principal, se interrumpe la alimentacidn de la ca-
vidad G volviendo a cerrar la vdlvula 3 una vez gue una
cantidad predeterminada de materia sélida ha sido introdu~
cida alli.

Para conseguir este resultado, estdn pre-—
vistos dos medios : el primero consiste en dosificar la
lechada 5 de tal manera que la cantidad predeterminada de
materia sdlida esté contenida en un volumen de lechada
igual a la capacidad de la cavidad G y en este caso, se
interrumpe la alimentacidén, una vez que la cavidad estd
enteramente 1lena de lecahdé; el segundo consiste, habien-
do dosificado la lechada de una manera cualquiéra y medi-
do el caudal de la canalizacidn 2, en interrumpir la ali~
mentacidn de la cavidad G una vez que ha transcurrido un
tiempo determinado desde el momeénto &n gue la lechada ha
comenzado a penetrar alli.

Una vez efectuado el primer depdsito, se
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procede a su secado dejando la vdlvula 11 en la posicidn
que hace comunicar la cdmara de aspiracién 8 con el apa-
rato de vacio V (véase figura 3).

Cuando el secado ha terminado, se efectia

el segundo depdsito. En todo lo que sigue se supondrd

que se trata de obtener guarmiciones que no comprenden

mis que dos capas de composiciones diferentes: la capa @
que corresponde a la lechada 5 y la capa b que corresponde
a la lechada 205. La descripcidn gue se hard se extende-
rda por si misma al caso de guarniciones que comprendan
mds de dos capas, pudiendo ser estas capas, todas, de com
posiciones diferentes, pero pudiendo ser varias capas tam
bién de composicidn idéntica: por ejemplo, con dos depdsi-
tos 4 y 204 que contienen, repectivamente, dos lechadas
5 y 205, se podrd realizar una sucesidén de capas alternas:
a, b, a’, b°, etc. De una manera general, lo que se di-
rd a continuacidn de.la segunda capa se aplicard a la dl-
tima capa cuando haya mds de dos capas, siendo realizadas
las capas intermedias casi siempre de la misma manera gque
la primera capa.

Para efectuar el segundo depdsito (véase
figura 4) habiendo sido cerradas de nuevo las vdlwvulas 3
y 13 y permeneciendo abierta la vélvula 1l en el aparato
de vacio, se abren las vdlvulas 203 y 213 de modo que la
lechada 205 venga a llenar la nueva cavidad G’ conatitui-
da por lo que queda de la cavidad inicial G, una vez que
la capa & se ha depositado alli. Para este segundo depd-
sito que, de acuerdo con 1o que se ha dicho mds arriba, se
supone que es al mismo tiempo el Wltimo, no se tiene ne-

cesidad de determinar previamente la cantidad de materias
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sdlidas a depositar en el molde 1 y se continda enviando

a éste la lechada 205 hasta que las materias sélidas en
suspensidn hayan formado un depdésito b que llene totalmen-
te la cavidad G’. Finalmente, se seca la guarnicidn obte—
nida (véase figura 5) y se desmoldea como se ha descrito
en la patente principal.

Para este segundo secado se puede, segun
una variante prevista en la patente principal y represen-
tada en la figura 6 de la presente adicidn, sustituir la
aspiracion de aire a través de la guarnicidn por una cir-
culacién de aire comprimido en sentido inverso. A este
fin, se gira el grifo de tres vias 11 de manera que se ais-
le la cdmara 8 del aparato de vacio V y se ponga en comu-
nicacién con una fuente de aire comprimido 4.

Naturalmente, la variante de la operacidn
de secado que acaba de ser descrita se podia aplicar al
secado de la primera capa (a); se podria proceder también
a un doble secado de la guarnicidén terminada, en primer
lugar, por aspiracidén (figura 5) y luego por el aire com-
primido (figura 6).

Segun otra variante, igualmente prevista
en la patente principal y representada en la figura 7 de
presente adicidn, la cdmara de aspiracidn 8 del molde 1
estd sustitulda por una cédmara de impulsidn 17 colocada
encima del molde 1 y que comunica con la fuenté A de aire
comprimido por una conduccidn 18 provista de una vdlvula
de parada 19. Bsta vdlvula estd mantenida abierta, tanto
durante las operaciomes de llenado del molde 1, como duran
te las operaciones de secado de los depdsitos de materiaé

sélidas, y tanto para la primers capa 2, como para la se-
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gunda capa b. Ia figura 7 se refiere particularmente al
secado de la guarnicidn terminada.

Segin otras variantes propias de la presen-
te adicidn, las instalaciones descritas mds arriba pueden

5 recibir ciertas modificaciones con el fin de fabricar guar

_niciones compuestas en las cuales las capas tales como a
¥ b, en lugar de ser hojas sensiblemente paralelas unas
a otras, presentan configuraciones mds complicadas, tales
como las representadas en las figuras 10 y 13. Estas mo-

10 dificaciones tienen como caracter comin permitir, durante
el llenado de la cavidad G por medio de la lechada 5, una
circulacidn de aire segin direcciones tales que las mate-
rias en suspensidén se depositen, de preferemcia, en zonas
determinadas del molde.

15 En las figuras 8 y 9 se ve una variante que
deriva del procedimiento que utiliza una cdmara de aspira-
cién 8 (figuras 1 a 5) por ls incorpéracién de boguillas
de admisidn de aire 207 y 208 dispuestas en bordes opuestos
de dicha cdmara, que desembocan en la proximidad de la pa-

20 red 7 del molde 1 y dirigidas hacia la parte central del

' molde en sentido ascendente. Estas boguillas pueden ser
puestas en comunicacidn con la atmésfera o ser unidas a
una fuente A’ que proporciona aire bajo una presidén un po-
co superior a la de la atmdsfera, estando comprendida es-

25 ta pfesién entre 1 bar y 1,5 bares absolutos y siendo, de
preferencia, sensiblemente igual a 1,1 bares absolutos.
Vélvulas 210 y 211 estdn dispuestas en las conducciones
que llevan el aire a las boquillas 207 y 208.

Para poner en prdctica esta variante, se

30 opera segin el procedimiento ilustrado por las figuras 2

18.2.71 - 10 -
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a 5, Pero en el momento en que se abren las vdlwvulas 3

. ¥ 11 para la primora operacidn de llenado, se abren igual-

mente las vdlvulas 210 y 211; el aire alimentado por las
boquillas 207 y 208 penetra en la cavidad G segin los bor-
des de la pared 7 al mismo tiempo que la lechada 5 es in-

troducida alll por la conduccidn 2 (figura 8) y de esto se

derivan remolinos que contrarian el depdsito de las materias

' s6lidas en los bordes de la pared 7; cuando la cantidad

predeterminada de materias sdélidas se ha depositado en la
cavidad G, forma una capa & que adopta sensiblemente la
forma ilustrada on la figura 10. Se cierran entonces las
vdlvulas 210 y 211 al mismo tiempo que la vdlvula 3, de-
jando a la vez abierta la vdlvula 1l para secar la capa
a. Ouando el secado ha terminado, se introduce en el mol-
de 1 la lechada 205, dejando las valvulas 210 y 211 cerra~
das; las materias sélidas de esta lechada llenan la cavi-~
dad G’ dejada libre por el depdsito de la capa &, luego
se seca como en el caso en gque no hay boquillas y se obtie
ne una guarnicidn tal como la representada en corte por
la figura 10.

En las figuras 11 y 12 se ve otra variante
que deriva del procedimiento que utiliza una cédmara de im~
pulsidn 17 colocada encima del mdde 1 por la incorporacidn
de boquillas de admiéién de aire 213 dispuestas en una zo-
na preferida de dicha cdmara y que desembocan én la proxi-
midad de las paredes del molde 1 segin direcciones sensi-
blemente verticales y de sentido descendente. ILas bogui-
llas 213 estén soportadas con una rampa de alimentacidn
209 que pudde ser puesta en comunicacidn con la atmésfera

0 ser unida a uma fuente A que proporciona aire bajo pre-

- 1) -
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sidn un poco superior a la de la atmdsfera, estando com-

prendida esta presidn entre 1 bar y 1,5 bares absolutos

y siendo, de preferencia, sensiblemente igual a 1,1 bares
absolutos. Una vdlvula 212 estd dispuesta en la conduc-

cidn que lleva el aire a la rampa 209,

En este caso, se dispone, ademds, una bogqui

- 1la 208, andloge a la de las figuras 8 y 9, provista de

una vdlvule 211 y que desemboca en la proximidad de la pa-
red 7. Esta boquilla puede ser montada, como en las figu~
ras 11 y 12, sobre una cdmara andloga a la cdmara 8 de

las figuras 8 y 9 (estando mantenida entonces esta cdmara

a la presidn atmésférica durante toda la duracidn de las

: . . ’ 3
operaciones) o blen en cualquier otro organo apropiado.

Otras bogquillas de la misma clase pueden
ser todavia afiadidas si se desea crear, en la cavidad G,
varias zonas donde no se depositen materias sdlidas duran~
te la primera operacidén de llenado. '

Para poner en practica este procedimiento,
se opera segin el procedimiento ilustrado por la figura 7.
Pero, en el momento en que se abren las vdlvulas 3 y 19
para la primera operacidn de llenado, se abren igualmente
las valvulas 211 y 212; el aire suministrado por las bo-
quillas 208 y 213 contraria el depdsito de las materias
sdlidas aportadas por la lechada 5 a la parte de la cavi-
dad G que hace frente a dichas boquillas (figura 11) y es-
te depdsito forma una capa (a) que adpta sensiblemente la
forma ilustrada por la figura 13. Para secar esta capa,
se cierran las vdlvulas 3, 211 y 212 dejando la vdlvula
19 abierta; luego se procede a un segundo ciclo de opera-

ciones para obtener la capa b operando como en el caso del

- 12 -
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dispositivo gque no incluye boquillas, permaneciendo las

vélvulas 211 y 212 cerradas; la guarnicidn terminada pre-

? genta, en corte, el aspecto esquemdtizado por la figura

13.

Se describird ahora una segunda realizacidn
del procedimiento que es conforme a la presente adicidn
¥ que se ilustra por la figura 14.

Se reconoce especialmente en esta figura la
seginda cdmara estanca 101 que estd dispuesta en el lado
opuesto a la cdmara 8 con relacidén al molde 1 y el depdsi-
t0 de lechada 104 que esta en comunicacidén con la atmdsfe-
ra por su parte superior.

Conforme a la presente adicidn, un segundo
depdsito 206 dispuesto de una manera idéntica al depdsito
104, recibe la lechada 205 y comunica con la cavidad G con
una conduccidn 202 que tiene un segmento comin con la con-
duccidn 2. Naturalmente, el mimero de depdsitos de lecha-
da y de las conducciones de alimentacidén de la cavidad G
podria ser superior a dos.

La cdmara estanca 8 estd unida a un apara-
to de vacio V, no representado, por una conduccidn 222 pro
vista de una vdlvula de parada 223. Ademds, una conduc-
cidn 226 provista de un grifo de tres vias 227 permite po-
nerla en comunicacidn con la atmésfera o con una fuente de
aire comprimido A cuya presion absoluta esta cémprendida,
de preferencia, entre 1,5 bares y 3 bares, no representa-
dae. Igualmente, la segunda cémara estanca 101 estd unida
a un aparato de vacio V por una conduccidén 220 con una val
vula de parada 221 y puede ser puesta en comunicacidn, por

una canalizacidn 218 y un grifo de tres vias 219, con la

- 13 -
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atmésfera o con una fuente de aire comprimido 4.

De una manera ventajosa, una conduccidn de

~ admisidn de aire 224, provista de una vdlvula de parada

. 225, desemboca en la parte comin a las conducciones 2 y

202 que alimentan el molde 1 con lechada. Ia conduccidn

224 permite poner la cavidad 8 en comunicacidn con la at~

mdsfera o con una fuente A’ que proporciona aire bajo una
presidén un poco superior a la de la atmésfera, estando com
prendida esta presidn entre 1 bar y 1,5 bares absolutos

y siendo, de preferencia, sensiblemente igual a 1,1 bares
absolutos, |

Para poner en practica la segunda realiza-

cidn del procedimiento segin la presente adicidn, se lle~

" na, en primer lugar, el depdsito 104, con la lechada 5,

se coloca la camara 10l sobre la semicoquilla superior del
molde 1, se cierran los grifos de tres vias 219 y 227, lue
g0 se abren las vélvulas 3, 221 y 223, A causa de la de-
presidn producida por el aparato de vacio en las cdmaras
estancas 8 y 101, la lechada 5 es aspirada en el molde 1
(figura 15). Pero, a diferencia de lo que ocurre con el pro
cedimiento descrito en la patente principal, lug materias
sélidas en suspensidn en la lechada 5 se depositan de una
manera sensiblemente uniforme sobre las paredes del molde
1 adyacentes a las dos cdmaras 8 y 101, estando unidas és
tas, eambas, & un aparato de vacio; ademds, en lugar de
proseguir la operacidn haste que la cavidad G esté ente-
ramente ocupada por el depdsito a asi obtenido, el cual
presenta la forma de una envolvente, se interrumpe la ali-
mentacidn de la cavidad G volviendo & cerrar la vdlvula 3,

una vez gue una cewtidad predeterminada de materia sélida

-14 -



ha sido introducida en ella, como en el primer procedimien
to de la presente adicidm. —
Se puede proceder al secado de dicha envol-
vente poniendo una de las cdmaras, tal como 101, en comu~
5 . nicacidn con la abtmdsfora por medio del grifo 219 y dejan~
do la otra cdmara 8 a depresidn, con el fin de gque la en-
volvente sea atravesada por una corriente de aire de direc
cidn uniforme, por ejemplo de arriba a abajo, como esta
previsto en la patente principal. Pero, de preferencia,
10 se mantimne la depresidén en las dos cdmaras 8 y 10l y se
abre el grifo 225 con el fin de poner la cavidad G’, for-
mada por la parte de la cavidad G no llenada por el depl-
sito a, en comunicacidén con la atmdésfera o con una fuente
de aire A’ cuya presidn es un poco superior a la de la at-
15 mésfera; esta presidn estd comprendida entre 1 bar y 1,5
bares absolutos y es, de preferencia, igual a 1,1 bares
absolutos (figura 16) . Siguiendo el aire que atraviesa
el depdsito a, que constituye la envolvente, direcciones
que van desde el interior hacia el exterior de la envol-
20 vente, se obtiene de esta manera un secado mds activo y
una mejor cohesidn del depdsito.
Cuando el secado ha terminado, se vuelve a
cerrar el grifo 219 o la vdlvula 225 que hubiera sido a-
bierto dejando, a la vez, abiertas las vdlvulas 221 y 223
25. para manitener las dos cdmaras estancas 8 y 101 a depresidn.
Luego se abre la vdlvula 203; la lechada b viene a llenar
la cavidad G’ hasta que ésta esté enteramente ocupada por
las materias sdlidas en suspension y en este momento se
vuelve a cerrar la vdlvula 203, Tinalmente, se seca la guar

30 nicién obtenida formada por los depdsitos a y b, de los
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cuales el primero envidlve al segundo como se ha hecho paia
" a slo, y se desmoldea esta guarnicidn. |
Sin embargo, para terminar el secado y fa-
cilitar el desmoldeo de la guarnicidn, es ventajoso some-
5 ter a la accidn del aire comprimido la pared del molde que
- debe ser separada en primer lugar de la guarnicidn. §i se
quiere desmoldear en primer lugar la cdmara superior 101,
se mantiene la cdmara inferior 8 a depresidn dejando el
grifo 223 abierto y se pone el grifo de tres vias 219 en
10 posicidn de comunicacidn con la atmdsfera o con la fuente
de aire comprimido A (figura 17). Si se quiere desmoldear
en primer lugar la cdmara inferior 8, es la vdlvula 221 y
el grifo de tres vias 227 los que deben ser abiertos, como
se indica en la figura 18, suponiendo en esta ocasidn que
15 el grifo 227 estd en la posicidn que pone la cdmara 8 en
comunicacidn con la atmdésfera.
Se ve en las figuras 19 a 22 otra variante
de la realizacidn que incluye dos cdmaras estancas 8 y
101, que deriva de ésta por la incorporacidén de wma caja
20 de viento 231 dispuesta en el interior de la cdmara supe-
rior 10l. Esta cdmara de aire 231 estd dispuesta enfren-
te de la pared permeable de la semicoquilla superior 6 del
molde 1 y define con lea porcidn de dicha pared que le ha-
ce frente un recinto 230 que puede estar unido a una con-
25 duceidn de llevaeda de aire 2353 ademds, la caja de viento
231 estd dispuesta de manera mdvil con relacidn a dicha
pared, de manera que al acercarla a la pared permeable,
se impide toda comunicacidén directa entre el recinto 230

y la cdmara 101, y que al alejarla de la pared, se resta-
30 blece dicha comunicacidn.
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De unn manora ventajosa, la caja de vicnto
231 estd constituida por un divergente fijado, por ejeun-
plo por soldadura, al extremo de una embocadura 232 que
atraviesa la pared de la camara 1l0l. Para asegurar la es-—
tangqueidad de dicha cdmara, un prensaestopa 233 esta dis-
puesto en su pared y la embocadura 232 estd montada a des-
lizamfento en dicho prensaestopa. EL1 extremo de la embo-
cadura 232 opuesto al que estd fijado a la caja de viento
231, estd unido a una conduccidn fija 235 por medio de un
racor flexible 234. Ia conduccidn fija 235 estd provista
de un grifo de tres vias 236 que permite ponerla en comu~
nicacidn con la atmdsfera o unirla a una fuente A’ que
proporciona aire bajo una presidén absoluta un poco superior
a la de la atmdésfera, estdndo comprendida esta presién en—
tre 1 bar y 1,5 bares y siendo, de preferencia, sensible-
mente igual a 1,1 bares.

Esta variante incluye, todavia la uriliza-
cidn de una segunda caja de viento 241, dispuesta en el
interior de la cdmara inferior 8 de la misma manera que
la caja de viento 231 en la cdmara superior 10l; estd ca-
ja 241 define, con la pared permeable de la semicoquilla
Ty un recinto 240 que, lo mismo que el recinto 230, estd
unido, por medio de una embocadura 242 que atraviesa un
presaestopa 243 y de un racor flexible 244, a un conducto
de aire 245 provisto de un grifo de tres vias é46.

Le porcidn 6a de la coquille superior que
no estd cubierta por la caje de viento 231, permanece en
comunicacidn permenente, a través de su pared permeable,
con la camara estanca 101, cualguiera que sea la posicidn

de dicha caja de wvientbo. -
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Otras cajas de viento pueden ser ailadidas

~ todavia, si se desea, enfrente de las paredes permeables.

Para poner en practica el procedimiento con
forme a la variante que acaba de ser descrita, se efectian

de una manera general, las maniobras descritas mds arriba

- en el caso en que se utilice la segunda realizacidn ilus—

trada por la figura 1l4. Pero, antes ds comensar el llena-
do del molde 1 por medio de la lechada 5, se ponen las ca-
Jjas de viento 231 y 241 en contacto con las paredes per-

meables del molde y se abren los grifos de tres vias 236

"y 246 para poner los recintos 230 y 240 en comunicacidn

con la atmésfera o con la fuente de aire bajo presidn A

(véase figura 19). Iuego, se abre la vdlvula 3; habiendo
sido puestas las cédmaras estancas 8§ y 101 a depresidn, las
materias sdlidas en suspensidn en la lechada 5 se deposi-
tan sobre las paredes permeables del molde sometidas a una
aspiracidn, es decir, sobre la porcidn 6a de la pared de
la semicoquille superior 6 que no estd cubierta por la cd-
mare de aire 231 y sobre la porcidn andloga de la semico-
quilla inferior 7. Cuando se interrumpe la alimentacidén de
lechada de la cavidad G, el depdsito de las materias sdli-
das a presenta la forma ilusirada por la figura 20.

Para secar el depdsito a (véase figura 20)
se cierra la vdlvula 221 y se gira el grifo de tres vias
219 de manera que se admita en la cdmara 10l aire.atmosfé-
rico o aire comprimido; se ponen los grifos de tres vias
236 y 246 en la posicidén que bace comunicar los recintos
230 y 240 con la atmésfera,

Para el segundo llenado (véase figura 21),

gse aisla la caja de viento 231 de la conduccidn de admisidn

- 18 -
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de aire cerrado el grifo de tres vias 236 y se aleja dicha
caja de viento de la pared 6, haciendo deslizar la emboca-

dura 232 en el prensaestopa 233, con el fin de que toda

_ la pared de la coquilla superior 6 esté sometida a la mis-

ma presidn o a la misma depresidn. Igualmente, se aleja
la caja de viento 241 de la pared 7 y se cierra el grifo
246, E1 llenado se efectua entonces como en el caso en
que el dispositivo no incluye cédmaras de aire y se obltienc
una segunda capa b.

Para el segundo secado (véase figura 22)
se colocan los grifos de tres vias 219, 236 y 246 en la
misma posicidn que para el primer secado, dejando a la vez
las cajas de viento 230 y 240 alejadas de las paredes 6 ¥y
7 y la cdmara inferior 8 a depresién. Se obtiene una guar
nicidn compuesta tal como la ilustrada por la figura 22.
Se podrian obtener formas mds complicadas con mds de dos
cajes de viento.

Segin otra variante del procedimiento pues-
to en practica por medio de la realizacidn representada
por la figura 14, se efectua el primer llenado del molde
1 con la lechada 5 suprimiendo la aspiracidn en la cédmara
101 por el cierre de la vdlvula 221, permaneciendo la vdl-
vula 23 abierta (véase figura 23). En otras condiciones
en lugar de que las materias sélidas contenidas en la le-
chada 5 se depositen en forma sensiblemente uniforme en
las paredes de las dos semicoquillas formando un depésito
a que tiene la forma de una envolvente, se depositan pre-
ferentemente sobre la pared de la semicoquilla inferior 7,
como en el caso en que se utiliza una sola cdmara ilustra-

da por la figura 1.
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De preferencia, para impedir todo depdsito
de materia sdlida contra la pared de la semicoquilla supe-—
rior 6, se admite en la cdmara 101 una cantidad de aire
limitade por medio de una conduccldn que presenta una sec-

cidn estrangulada; utilizando la realizacidn de la figura

* 14, se puede llegar a este resultado, colocando el grifo

de tres vias 219 en una posicidn que descubre parcialmen—
te la entrade de la conduccidn de aire atmosférico (véase
figura 23)., Se produce entonces a través de la pared de
la gemicoquilla superior 6 una pequefia circulacidn de aire
suficiente para impedir todo depdsito a lo largo de esta
pared, sin que el llenado de la cavidad G pueda ser ilmpe-
dido,

Para el secado de la capa &, se mantiene
la depresidn en la cédmara 8 y se gira el grifo de tres
vias 219 pars poner la cdmara 101l completamente en comuni-
cacién con la atmosfera. También se puede poner en comuni
cacién con una fuente de aire comprimido, con el fin de ac
tivar el secado; la presidn de aire admitido en la cédmara
101 estd comprendida entonces, de preferenciz, entre 1,5
bares y 3 bares (véase figura 24),

Es evidente que los perfeccionamientos pre~
vistos por la presente adicidn no estdn limitados a las
realizaciones particulares descritas més arriba y que se
pueden aplicar en otros casos que entran también dentro
del campo de aplicacidn de la patente principal.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en @ranoia, con fecha 27 de Enero de 1970 bajo
el mimero 7002863, se acoge a los beneficios del Articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

- 20 -
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Los puntos de invencidén, propia y nueva,
gque se presentan para gque sean objeto de esta Solicitud
de Certificado de Adicidn en Espafia, son los siguientes:

l.~ Mejoras introducidas en el objeto de
la Patente principal N2 363.9Ll7 soliocitada el 21 de Febre
ro de 1969 por: Un procedimiento para la fabricacidn de
guarniciones tales como sombreretes y elementos de sombre
retes (canales de mazarota) para lingoteras en forma de
objetos moldeados que después son endurecidos por secado
segin la reivindicacidén 1 de la patente principal, que
consiste en mandar una lechada a presidn a un molde cerra
do que presenta una cavidad que ‘tiene por 1o menos una pa-
red permeable & la fase dispersante de la lechada y que
tiene un volumen semejante al de la guarnicidn gue ha de
reproducirse, en continuar despuds la alimentacidn de la
cavidad, mantenida llena hasta que ésta ultima se haya 1lle
nado completamente por el depésito de las materias en sus-
pensidn en la lechada, en secar después la guarnicion asi
formada y, por fin en desmoldear ésta, caracterizadas por-
que se interrumpe la alimentacidn de la cavidad antes de
que esta Ultima de haya llenado por el depésitb de las ma-
terias en suspensidn en la lechada, porque se procede al
secado del primer depdsito formado en el molde de lo cual
resulta una nueva cavidad de volumen mds pequefio que el
de la cavidad inicial porque se prosiguen las operaclones,

alimentando la nueva cavidad con otra lechada a presidn

- 21 -~




después de lo cual se efectua un nuevo secado, porque el ci
" clo de operacicnes, comprendiendo la alimentacidn de la
cavidad y después el secado del depdsito, es efectuado en
total por lo menos dos veces, cambiando de lechada cuando
5 se pasa de un ciclo al siguiente, parandose definitivamen-
- te la alimentacidn después de llenarse totalmente la cavi-
dad inicial por el depdsito de las materias en suspensidn
respectivamente en las diferentes lechadas, y porque, des-
© pués del ¥ltimo secado, se procede al desmoldeo de la guar
10 nicidn compuesta as{ realizada.

2.~ Mejoras segin la reivindicacidén 1, ¥y
caracterizadas porque se interrumpe la alimentmceidn de la
cavidad ten pronto como ésta se haya llenado con la lecha-
da, habiendo sido determinada el contenido de materias en

15 suspensidn en dicha lechada de forma apropiada para tener
un depésito del grueso deseado.

3.— Mejoras segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizadas porque se interrumpe la alimentacidn de la
cavidad tan pronto como haya pasado un fTiempo determinado

.20 desde el momento en que la lechada haya empezado a pene-
trar en la cavidad.

4.~ Mejoras segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizadas porque, en el momento de la introduceidn de
por lo menos una de las lechadas en la cavidad se hace cir

25 cular en ella aire que sigue tales trayectos que las mate—
rias en suspensidn se depositen con preferencia en zonas
determinadas de esta cavidad.

5.~ Mejoras segin la reivindicacidén 4, ca-
ractorizadas porque ol aire que circula en la cavidad eg-

30 td a presidn atmosférica.
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6.- Mejoras segin la reivindicacidn 4, ca-

racterizadas porque la presidn absoluta del aire que cir-
cula en la cavidad estd comprendida entre 1 bar y 1,5 ba-
res, y es, con preferencia, sensiblemente igual a 1,1 ba-
res.

7.~ Mejoras segin la reivindicacidn 4, ca-
racterizadas porque el aire se envia a través de una par-
te de las paredes permeables de la cavidad hacia la zona
central y superior de esta cavidad,

8.~ Iojoras segin la reivindicacidn 4, ca-
racterizadas porque el aire es enviado a través de una par-
te de las paredes permeables de la cavidad hacia una zona
adyacente a uno de los bordes de esta cavidad.

9.~ Mejoras segin la reivindicacién 5, de
la patente principal que consiste en disponer el molde en-—
e dos cdmaras estancas, en aplicar una aspiracidén en una
de dichas cdmaras para provocar una depresidn en la cavi-
dad interior al molde y llevar la lechada al interior de
aquella y, después de rellenar la cavidad con las materias
en suspensidn en la lechada, en poner la segunda cdmara en
comunicacidn con la atmdsfera sin interrumpir la aspira-
cidén en la primera para secar la guarnicion, caracteriza-
das, segun la presente adicidn porque también se aplica
una agpiracidén en la segunde cimera estanca para que la
lechada llevada a la cavidad por el efecto de la depresidn
deposite las materias sdlidas que tiene en suspensidn de
une manera sensiblemente uniforme sobre las paredes del
molde adyacentes a las dos ¢dmaras, porque se inbterrumpe
la alimentacidn de la cavidad antes de que esta Wltima se

haya llenado por el depdsito de las materias sdlidas, el
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cual tiene la forma de una envolvente, porque se mantiene

 la aspiracidn de las dos cdmaras estancas para secar dicha

envolvente, porque se prosiguen las operaciones, alimentan

do con otra lechada la nueva cavidad interior a la envol-

" vente, mientras se mantiene dicha cavidad en depresidn

) después de 1o cual se seca de nuevo, porque el ciclo de

operaciones, comprendiendo la alimentacidn de la cavidad
y después el secado del depdsito, en total se efectia por
lo menos dos veces, cambiando de lechada cuando se pasa de
un ciclo al siguiente, pardndose la alimentacidén después
de llenarse la cavidad con el depdsito de las materias en
suspensidn respectivamente en las diferentes lechadas y
porque, después del dltimo secado, se procede a sacar del
molde la guarnicidn de micleo asi realizado.

10.- Mejoras segin la reivindicacidén 9, ca-
racterizadas porque se hace circular el aire a través de

los depdsitos que constituyen la envolvente y siguiendo

unas direcciones que van del interior hacia el exterior

de dicha envolvente con el fin de activar el secado de
ésta.

1l.~ Mejoras segin la reivindicacién 10,
caracterizadas porque el aire que circula a través de la
envolvente estd a presidn atmosférica.

12.- Mejoras segin la reivindicacidén 10,
caracterizadas porque el aire que circula a través de la
envolvente estd a una presidn absoluta comprendide entre
1 var y 1,5 bares y es, con preferencia sensiblemente igual
a 1,1 bares.

13.~ Mejoras segin la reivindicacidn 9, ca-

racterizadas porque se introduce el aire en la cdmara ad-
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yacente a la pared del molde cuya guarnicidn debe ser se-
parada en primer lugar, manteniendose la otra cdmara en
depresidn pera completar el secado de la guarnicidn y pa-
ra hacer mds fdcil el desmoldeo.

1l4.~ lMejoras segin la reivindicacidn 9, ca-
racterizadas porgque se practica interiormente en por lo
menos una de las dos cdmaras cerradas un recinto que estd
limitado en parte, por un elemento de la pared exterior
del molde adyacente a dicha cédmara y que tiene una comuni-
cacidn con dicha cdmara y una admisidn de aire atmosféri-
co y de aire a prosidn, porque, en el momento de la prime-
ra operacidén de llenar el molde, se admite el aire en ca-
da recinto para impedir el depdsito de materias sdlidas
sobre el elemento de pared gque lo delimita y porque, para
efectuar el secado de este primer depdsito, se admite aire
simultdneamente en una de las cdmaras estancas en cada re-
cinto interior a las cdmaras estancas, manteniéndose la
otra cdmara estanca en depresidn, porque se efectuian en
total por lo menos dos ciclos de operaciones, comprendien-
do cada uno un llnado del molde seguido de un secado del
depdsito, cambiando de lechada cuando se pasa de un ciclo
al siguiente y porque para efectuar el ultimo ciclo de o-
peraciones, se pone cada recinto en comunicacidén con la
cémara estanca correspondiente para tener una presidén uni-
forme sobre la pared exterior del molde adyacente a cada
cémara,

15.~ Mejoras segin la reivindicacidn 14,
caracterizadas porque el aire admitido en cada recinto du-~
rante le primera operacidén de llenar el molde estd a pre-

gidn atmosférica.
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16.- Mejoras segin la reivindicacidn 14,
caracterizadas porque el aire admitido en cada recinto
durante la primera operacidn de llenar el molde estd a
une presidn absoluta comprendida entre 1 bar y 1,5 bares
¥, con preferencia sensiblemente igual a 1,1 bares. '

17.- Meojoras segin la reivindicacidn 9, ca-
racterizadas porque, en el momenio de llenar la cavidad
con las materias en suspensién en la lechada, se pone la
segunda cdmara en comunicacidén con la atmésfera por una
abertura de la seccidn deseada para obtener, a través de
la pared del molde adyacente & dicha cdmara, una circula-
cidn de aire que impide todo depdsito adherente de mate~
ria sélida sobre dicha pared sin perturbar la alimentacidn
con lechada de la cavidad, porque se interrumpe dicha ali-
mentacidn antes de que la cavidad se haya llenado porque
se introduce el aire en la segunda cdmara mientras se man-
tiene la aspiracidn en la primera cdmara para secar el de-
pésito formado sobre la pared del molde adyacente a la
primera cdmara, porque el ciclo de operaciones precedente
se efectua en total por Lo menos dos veces cambiando de
lechada cuando se pasa de un ciclo al siguiente para lle-
nar la cavidad inicial completamente y porque se saca del
molde la guarnicidn formada de varias capas superpuestas.

18.,- Mejoras segin la reivindicacidén 17,
caracterizadas porque el aire admitido en la segunda cdma-
ra durante el secado de los depdsitos estd a presidn at-
mosférica.

19.~ Mejoras segin la reivindicacidn 17,
caractorizadas porque el aire admitido en la segunda cdma-

ra durante el secado de los depdsitos estd a una presidn
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superior a la presidn atmosférica y, con preferencia, com-
prendida entre 1,5 bares y 3 bares de presidn absoluta.

20.— Mejoras introducidas en el objeto de

- la Patente principal N2 363.917, solicitada el 21 de PFe-

brero de 1969 por: Un procedimiento para la fabricacidn
de guarniciones tales como sombreretes y elementos de som-
breretes (canales de mazarota) para lingoteras.

Tal y como se ha descrito en la HMemoria
quo antocode, roprosontade en los dibujos que se acompa-
flan y para los fines que ge han especificado.

La presente Memoria consta de veintisiete

hojas escritas a mdquina por una sola de sus caras.

Madrid, 23 FEB 1974

PoA.
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