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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO FARA T.A FABRICACION
POR INYECCION DE ARTICULOS DE GRANDES DIMENSIONES.
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La presente invencién se refiere a un pro-
cedimiento de inyeccién y a los medios éorrespondientes
para la fabricacién de artficulos de grandes dimensiones
obtenidos a partir de mezclas acuosas de cemento y de

Se amianto o de aglutinantes y de [libras diversas.
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Es conocido fabricar productos de éste tipo in-
yectando dichas mezclas hechas fluidas por un exéeso de agua,
en el espacio comprendido entre un molde hueco, de puredes
porosas, y un micleo interior rodeado de una membrana imper-
meable deformable, y despuéds comprimiendo ésta mezcla por
puesta a presién de 1la citada membrana para extrger el
agua de suspensién que se éVacua entonces por 1bs_canales
previsios a éste efecto,

Este procédimiento que da excelentes reéultados
para la Tabricacidn de piezas de pequefias Qimensiones,
tales como, por ejemplo, los drganos de acoplamlento para
tuberias, no habis podido ser utilizado hasta nhora para la
obtencidn de arti{culou de mayéres dimensiones como las cis-
ternas o las tuberias, riado que no era posible obhtener un
1llenado conveniente de los moldes utilizados en éste caso.

La presente invencién tiene como cometido prin-
cipal remediar ésta laguna y permitir la realizacién por
inyeccién de los articulos de grandes dimensiones.,

Ensayos efectnuados han mostrado que la pasta de
una densidad comprendida entre 1,1 y 1,3, utilizada habi-
tualmente para la fabricacién por inyeccidn de articulos
en amianto-cemento, enviada a un molde a una brcsidn usual
comprendida entre 2 y 10 k,y;/cm2 no podia penetrar en el
molde, a partir del orificio de inyeccidn, mds allé de una,
diagtancia entre 10 y 30 veces el egpegsor del producto fa-
bricado, aumentando la presién de inyeeccidn a medida de la
penetracidn de la pagta en el volumen vacio. Esto se expli-
co por el aumento de los [rotamientos diversos engendrados
entre el 6rgano de puesta a presidn y el molde y en espe-

cial, los frotamientos internos de la pasta a su vez bajo
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la accidén de ésta presidn, perdiendd ésta pasta rapidamen-

te por filtracién sobre las paredes del molde el exceso de
agua que latmefa fluida, ' _

Segin la presente invencidén, se ha encontrado que,
contrariamente @ los resultados obtenidos hasta shora, ers
poaible fabricar, por inyeccién en un molde piezas de gran-
des dimensiones en amianto-cemento, utilizando para llenar
el molde varios orificios de llenado repartidos en el mol-
de de tal forma que ninguna zona dél molde esté distante
de un orificio de llenado més de 10 a 30 veces el espesor
del producto fabricado. Innecesario decir que cuando el es-
pesor del citado producto fabricado es variable, ésta dis-
tancia no es uniforme, sino por el contrario debg gser adap-
tada en funcién de los espesores locales del producto fa-
bricado, |

Estos orificios de llenado deben ser a continuacién
slimentados por 6rganos que permiten la introduccién simul-
tanea de la pasta en el molde, por el conjunto de los ori-
ficios de llenado, de tal forma que las zonas de conexién
de log volidmenes de pasta inyectada se sitdan senSiblemenw
te en el centro de la distancia que separas dos orificios
de l1llenado. .

Se obtiene as{ un llenado homogéneo del molde
anteé que la filtracién haye modificado la plagticidad de
la pasta de amianto-cemento inyectada, lo que pérmite reali-
zar articulos de grandes dimensiones que poseén la resisten=
cia y la impérmeabi]idad propiag e los pfoductbs de amlianto-
~cemento fabricados por inyeccién.j" | |

La presente inﬁencién serd mejor comprendida con

gyuda de la descripcidn que sigue, dada a fﬂnqn de ejemplo
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no limitativo y con referencia a los dibujos anexos, en_los
que:

La figura 1 representa una seccidén de alzado de
un molde previsto para ésta produccién. |

La figura 2 representa una seccién eéquéméﬁica
del orificio de inyeccién. | ‘

la figura 3 representa una seccién esquemdtica
de una versidén del dispositivo de puesta & presién.

La figura 4 es una vista en algzado de una prensa
prevista para ésta produccién

Ia figura 5 es una semi-vista en planta de és-

ta prensa, segin A,

La figura 6 es una vista esquemdiica dei dispo-
gitivo de manutencién de los productos acabados, segin B.

A titulo de ejemplo de realizacién induétrial
se ha representado, figura 1, en seccién un molde utilizado
para la fabhricacién por inyeccién de cisternas de amianto-
-cemento que comprende: un molde propiamente dicho 1 provis;
to de perforaciones 2 para la evacuacién del agua de pren-—
sado, canales de inyeccifn 3 y un nicleo 4 rodeado de una
membrana eldstica e impermeable 5, Para evitar la pene-
tracién de la pasta en el molde, la pared interna de &ste
es rodeada de una membrana filtrsnte 6,

Cada canal de inyeccién 3 estd unido por mediacién
de canalizaciones flexibles 7 a un distribuidor de ﬁasta
de un tipo conocido que comprende un cilindro 8, un pis-
t6n 9 y una canslizacidén 10 conectada a un depéaito cen-
tral 11 representado con un agitador rotativo cuya finali-
dad eg la de homogeneizar la pasta,

Uns canalizacién 12 permite introducir por media-
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cién de canalizaciones 13 practicadas en el nticleo 14, un
fluido a presidén entre éste y la membrana deformable 5.

El molde esté constituido de dos gemi-coguillas
27 y 28 separables para el desmoldeo, que son solidarias
de dos platos 14 y 15 que deglizan sobre las colunnas de
una prensa representada en la figura 4, que comprende igual-
mente una mesa inferior 16 que lleva el micleo que puede
desplazerse sobre los carriles 17, un plato superior 18
guiado por columnas verticales, gque actia sobre la cara su-
perior del molde por mediacién de) gato 19, y una vigae 24
que soporta dos barras timén 25 provistas de ventosas 26
pare extraer la pieza moldeads del ndcleo. |

La fabricacidn se efectie como sigue: Habiendo
sido llevedo el ntcleo 4, soportado por la mesa 16, a la
prensa en el puesto de inyeeccidén, se aproximan las dos se-
mi-coquillas del molde 27 y 28 desplazando simultaneamente
los platos 14 y 15 con ayuda de gatos 21 y 22,.y después
se desciende el plato superior 18 con ayudsa del gato 19,
de modo a manetensr el micleo en el molde y a contrabalan-
cear la influencia de las presiones engendradas en el mol-
de durante las fases de inyeccidn y de ‘prensado. A conti-
nuacién se procede a la fabricacidn propiamente dicha inyec-
tando en el espacio comprendido entre el molde y el nu-
cleo, la pasta de smianto~cemento por los canales de inyec-
cién 3; la puesta a presién de éstos canales ge efectia si-
multanesmente con eyuda de los pistones 9, El esbozo piésti-
co formado en el molde es entonces prensado sobre las pare-
des del molde por la membrane 5, con ayuds de un fluido e

presién introducido entre ésta.y el micleo 4, por mediacién



5¢

10.

.;15.

20,

s,

30.

de las canalizaciones 12 y 13,

El conjunto de los distribuldores de pasta puéﬂe
ser reemplazado pdr un distribuidor Unico ds un tipo.re-
presentado en la figura 3, que comprende un cilindro 8a,
un pistén 9a, y un fondo hemisférico 29, que comprende - -
varios orificios- conectados a unas canalizaciones 7.:Se
realizaAasi bajo la accién del pistén vnico 9a, una inyec-
cién simultanea de.paste en los diferentes inyectores 3,
del molde; en una aolucidn econdmica, el pistén dnico Qa;
0 los.pistones 9, pueden ser reemplazados por una simple
presién de aire comprimido,

Al final del cieclo do prenscado, se eleva el pla-
to superior 18, actuando sobre el zato 19, siendo las dos
semi-coquillas 27 y 28 del molde alejadas del nlicleo y
llevadas sobre carriles de guiado 17, al puesto de desmol-
deo donde el articulo moldeado es extraido del ndcleo con
eyuda de barras timén 25 con ventosas 26,

El nucleo es entonces llevado de nuevo al pues-
to de moldeo, siendo depositado el artfculc moldeado sobre
una forma llevada por un carro y almacenads en un local
donde se efectuard el Traguado y el endurecimiento del
aglutinante, mientras que la miquina estd presta para la
fabricacién de una nueva cisterna.

En una modificacién interesante de los canales
de inyeccién representada en la figura 2, se utilizan
orificios de inyeccién 3 que presentan a la entrada del
molde un egtrechamiento 23 de su sececibn, gue trata de crear
ﬁﬂ deslizamiento turbulento de la paéta en ¢l molde de modo
a reducir en el momento del llenado, la filiacidén y el en-

durecimiento de la materia inyectada; ésta disposicién fa~
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cilita iguaslmente la cortadura de ésta pare de:la pieza
moldeada durante el desmoldeo. |
Las principales ventajes aportadas por éste:nuefo
procedimiento de fabricacidn residen sobre la posibilidad‘
de realizaf artfculos de grandés dimensioncs en amianfOe
-cemento, log economias de mano de obra cbnseguidas merced

e la automatizacién del procedimiento, sobre una mayor ho~

mogeneidad de la maleria, una resgistencia mayor y una mejor

esta estanquidaed, debida @ la compresidén sobre las paredes
del molde.

En el ejemplo de réalizacién citado anteriormente
relativo a ia fabricacién por inysecclén de piezas moldeadas
de grandes'dimensiones en amiaﬁto~cemento, 2l conjunto de
los elementos que comprende las diferentes purtes del mol-
de y de la prensa debe ser considerado como que forma par-
te de la invencidén asi como el método de inyecciones gi-
miltaneas ya que e¢s la combinacién de éstos medios la Qae
permite lg produccién industrial por inyeccidén de éstés
piezas de grandes dimensiones en amianto-cemento; inmece-
sario decir que se puéde, gin salir del marco de la pre=-
sente invénoién, utilizar el nuevo proo?dimiento de iﬂ-r
yecclones simultaneas pars la fabricacién por inyecciéﬁ
de articulos de grandes dimensiones en moldss diferentes
gue ocasionan igualmente medios diferentes de montaje de.
los elementéé de molde. . . 7_ ‘

Esté procedimiento puede serfigualmente utiiizédo
8in éalir del merco de la invencién para lz fabricaéibn'
por inyeccidén de articﬁlosrde grandes dimensiones méldeados
8 partir de péstas gque comprendenAfibras; eventualmente ﬁna

carga y uno o varios aglutinentes en sugpensidén "en un
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Descrita suficientemente la natureleza del ‘inven-
to,Aasi como la manera de realizarse en la préctica, debe
hacerée constar que las disposiciones anteriormente indi—
cadss gon susceptibles de modificaciones de‘detaile én_quang
t0 no alteren su prindipio fundamenta, siendo lo que_cohs-'
'tituyg la éséncia del referido invento por 1o que se soli- .
cita Patente de'Introduccién por 10 afios er Espafia, sobre:
PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSTTIVO PARA LA FABRICACION POR INYEC~
CION DE ARTICULOS DE GRANLIE3 DIMENSIONES; cﬁracterizéndose
por lo siguiente: V '

1.~ Procedimiento para la fabriezcién por inyee;
cién de articulos de grandes dimensidnes, ¢n especial
emianto~-cemento a partir de una mezcla fluida introduéida'
a presibén en un molde que comprende paredes filtrantes y

~ un nticleo rodeado de una membrana que puede comprimir la
materia inyectada sobre las paredes del molde, caracteri-
Zado por la utilizacién, para el llenado de¢l molde, de.
al mendsvun cangl de inyeccién alimentados simultaneémente
de mezcla fluida a presidén y repartidos sobre el molde
de modo que no exista zona alguna del molde distante de un
canal de alimentaoién'de mis de 10 a 30 veces el espeéor
del artfoulo fabrioado,.

2.~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1, ca~
racterizado porque estéd previsto un eétrechamiento de los
canales de inyeccidén a la entrada del mold: que dan a la
pasta en el momento de su introduccién en ¢l molde un des-
lizamiento turbulento que trata de reducir la filtracién

inicial v que facilita iguglmente la cortacura de la materia.

G,



3A— Dispositivo para la realiza016n del prooe—
dimiento gegin las reiv1ndicaoiones 1 y 2, caracterlzado
por la utilizacién de un molde en tras partea permeables,
| de las cuales la una superior, es de desplazamiento verti—
' 5¢A cal,,mientraa que lag otras dos, que forman semi-coquillas
' Bon*de'desplazamiento'horizontalu medios igualmente ooma -
} puestOs de un nmicleo interior del molde, rodeado de una
" membrans impermeable ¥ deformable, quédando todos éstos '
elementos incluidos en una prense especial, propia para
10, . conferir los mov1micntou ¥y los esfuerzos gie se desarrollan ‘
' _de ésta 00n08p016n de molde, ¥ que eomprende 1gua1mente une
mesa’ soporte de molde y unos medios de manutencién para
la extraoclén del producto gcabado, |
-4.- Procedimiento y dispositivo para le fabrlca—
15, oién por inyeccidn de articulos de grandes dlmen31ones,
| tal v oomo queda sustancialmente dascrito en'la presente -
Mémorla, e ilustrado en los dibirjos adjuntos.
Esta Memoria consta de 9 hojas escritas a méqui-
na, por una sola cara.
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