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El presente invento se refiere a un procedimiento pa-
re la fabricaecidn de cuerpos moldeados de material fibroso
por aplicacidn de fibras contenidas en uns suspensidn, a
eleccidn tembién conjuntamente con un aglutinsnte adecuado,
2 una criba con una forma correspondiente a la pieze moldea-
da & fabricar,

Se conocen procedimientos del tipo mencionedo an-
teriormente en que la aplicacidn de las fibras contenidas
en la suspensidn se efectis porque le criba de molde se su-—
merge en la suspensidn y en su cara interna se produce in-
frapresidn. El agua que por ello fluye a través del molde
de criba, acerca las fibras suspendidas en la misms, que se
depositan adosdndose en una capa mis o menos densa sobre la
superficie de la criba. Después de la formacidn de una capa
de fibra suficientemente gruesa la cribs de molde se extrae
de la suspensidén y la capa de fibra adherida se condensa en
un dispositivo adecuado,

También es conocido, para la fabricacidn de pro-
ductos colorsados en la superficie o de elementos moldeados
con composicidén de material de otra clase por capas, aspirar
primeramente el material fundamentsl desde una cuba de mate-
rial, extraer el molde y en unz segunda cuba, gque estéd llena
con papills de fibras pigmentada o compuesta de otro modo,
aspilrando la capa de cubierta respectivamente una segunda cg
pe. Seguidemente el material bdsico y la capa de cubierta
se condensan conjuntamente.

Los procedimientos conocidos tienen el inconvenien

te de que la capa bdsica y la capa de cubierta tienen que
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formarse en dos etapas de trabajo sucesivas. Ademds, en el

cambio puede pasar material desde uns cuba de materisl a la
otra y por ello puede falsearse la composgicidn de la mezcla,
respectivemente en caso extremo incluso puede inutilizarse.

El presente invento sirve para solucionar el pro-
blemg de evitar los inconvenientes mencionados. La solucidn
de este problema consiste en que las materiass colorantes o
semejantes en estado seco o mimedo, pero todayfa esparcible,
en forma grenulada, pulverulenta o a modo de fibras, bajo
presidn se aplica sobre el material de cuerpos moldeados to-~
davia no solidificado, depositado sobre la criba de molde
(1) del molde bdsico.

Esta aplicacidn del pigmento o de cualquier otro
material fibroso, que puede servir, por ejemplo, para la sow=
lidificacidn del material puede efectuarse, segin el inven-
%, por esparcimiento o insuflacidn.

En el procedimiento esparcidor el material coloran
te 0o andlogo se aplica adecuadamente sobre el contramolde,
después de lo cual éste, con la criba de molde, se prensa
Por acercamiento a la capa de fibres aspirada por el mismo
desde la suspensidn. En ello, penetran las particulas de rig
mento o andlogo, que todavia pueden ser secas o eventualmen-
t2, ein afectar a su capacidad de esparcimiento, hauhidn
pueden ser humedas, por lo menos parcialmente en la capa de
fibras todevia himeda en su superficie, y forma, después de
efectuarse la solidificacidn de la capa de fibras, sobre lg
misma un revestimiento resistente,

En el procedimiento de insuflacidn, las particulas
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de pigmento o andlogo, desde una tobera con aire comprimido
se soplan sobre la superficie de la capa de fibra, aspira-
da previamente por la criba de molde, y seguidamente ol
contramolde se acerca para el prensado a la cribe de molde
Y & la capa.

Al utilizar el invento =sin aumentar los costes
de instalacidn-~ se aumenta el rendimiento de produccidn en
relacidn a las instalaciones conocidas de modo esencial,

El principio del procedimiento, asi como detalles
méds particulares del invento, se ilustran en el adjunto di-
bujo, en el gque:

La fig. 1, muestra esquemdticamente una instala-
cidn, en la que en el contramolde estdn esparcidas las par-
tes pigmentadas o compuestas de otro modo de la adicidn de
material,

La fig. 2, muestra esquemsticamente una instala=
cidn para la aplicacidn del pigmento o semsjante por insu-
flacidn.

Segin la fig. 1, la criba de molde, situada en un
dispositivo 4 elevador, que también sirve de dispositivo de
prensa, ge designa con 1. Se sumerge en la cuba 3 llena de
suspensidn de material de fibra y por la cara posterior,
por medio de una tuberfa 8 se carga con vacio, de modo que
en su superficie ss forma uns capa de fibra. Al mismo tiem-—
po, mediante un dispositivo esparcidor, compuesto de una
eriba sacudidora 5 y de un depdsito de material 6, se apli=-
ca encims el material adicional pigmentado o compuesto de

otro modo, sobre un contramolde 2, cuya superficie este
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constituida de la misms manera que la superfiicle de cubier-
ta por la capa fibrosa de la cribve de molde l. La capa de
pigmento aplicada estd designada con 10. E1l contramolde 2
estd perforado en su superficie, es decir, que estd consti-
tuido de modo permeable gl aire y al agua. Para que el ma-
terial fibroso tambidn se adhiera a partes inclingdas de la
superficie del contramolde en cape uniforme, adecuadamente
durante el proceso de esparcimiento hasta después de la
compresidn con el material fibroso aspirado desde la suspen-
sidn, en el interior del contramolde, por una tuberia 9 co-
nectada a uns bomba de vacio se conserva una infrapresidn.
El contramolde 2 y la cube de material 3 estdn dispuestas
conjuntamente sobre una mesa T ‘transportable.

Después de depositarse una suficiente capa de ma=-
terial fibroso sobre le cribe de molde 1, mediante la infra-
presidn formada sobre su cara posterior, éste se levanta ex-
trayéndose de la suspensidn, y la mesa 7 se traslada horizon
talmente hasta que el contramolde 2 ocupe la posicidn debajo
de la criba ds molde 1. Entonces se hace descender la criba
de molde 1 y la capa de fibra adherida al mismo se comprime
uniéndose con la cepa de pigmento esparcida sobre el contra-
molde 2. Durante el proceso de prensado, se conecta a una
bombs de vacfo, tanto la criba de molde 1, como también el
contramolde 2, para la evacuacidn del agua, que debe expri-
mirse desde el material fibroso.

Despude de terminar el prensado, el interior de la
criba de molde se une con la atmésfera; el contramolde 2 per
manece entonces todavia durante breve tiempo sometido a in-

frapresidn, de modo que la pieza moldeada fabricada permanesz
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' puds de depositarse adosada una suficiente capa de material

ca sobre el contramolde y conjuntamente con éste, al trasla=
dar la mesa 7, se alsja desde el dispositivo de prensa. Fue-
ra del dispositivo de prensa, la pieza moldeada puede des~
‘prenderse desde el contramolde y apilarse por elevadores gc-
tivadores adecuados y conocidos en general,

Segin el procedimiento de insuflacidn ilustrado en
le fig. 2 y con el dispositivo correspondiente la criba de
molde 1 situada en un dispositivo elevaedor 4 que también sir|
ve de dispositivo de premsa, se sumerge en la cuba de mate~
rial 3 llena con la papilla de fibras y por la cara poste-
rior de nue#o se solicita con vacio, de modo que en sus su-
perficies se forma una capa 3' de fibras.

El contramolde 2 y la cuba 3 de material estdn

dispuestos conjuntamente sobre una mesa transportable 7. Deg

de fibre a la criba de molde 1, dsta se extrae desde la sus-
pensidn, se traslada la mesa 7 de modo gue el contramolde
2 ocupe la posicidn por debajo de la criba de molde 1.

Entre la cuba de material 3 y el contramolde 2 es-—
td dispuesto un grupo 11l de toberas con el que durante el mo
vimiento de la mesa se sopla el material pigmentado o de
otra clase contra la capa de fibras adherida a la criba de
molde l. Como la criba de molde sigue estando evacuada y
ademés la primera capa de fibras adherida todavia contiene
relativamente mucha agua, les fibras y/o pigmentos se depo=
sitan muy bien aportedas por el aire. Para recoger eventual-
mente fibras o pigmentos caidos del grupo de toberas 1l es-~

44 rodeado de una cuba 12,
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Después de haber alcanzado el contramolde 2 su
posicidn debsjo de la criba de molde 1, la capa de fibras
3, formada desde la suspensidn, conjunitamente con la capa
de pigmento o semejante aplicade por aire comprimido, se
prensa conjuntamente. Duraente el proceso de prensado, tanto
la criba de molde, como también el contramolde, para el de-
saglie del agua, que debe exprimirse desde el material fibro-
so, se conecta a una bomba de vacio.

Al abrir el dispositivo de prensa, el interior de
la criba de molde, de la misme manera que en el procedimiend
40 descrito en la fig. 1, se une con la atmdsfera y el con-
tramolde estd todavia durante breve tiempo sometido a infra-
presidn, de modo que la pieza de molde permanece sobre el
contramolde y conjuntamente con éste al trasladar la mesa T,
se transporta fuera del dispositivo de prensa, después de
lo cual por elevadores de aspiracidn adecusdos y conocidos

en general se desprende del contramolde y puede apilarse.

N 0o T 4.

La presente patente de invencidn, comprende las
gigulentes reivindicaciones:

1l.- Procedimiento para la fabricacidén de cuerpos
moldeados de material fibroso coloreados en su superficie o
provistos de cualquier caps extrafia, especialmente de amian-
to cemento, por adosamiento de fibras contenidas en una sug
pensidn, a eleccidn también conjuntamente con un adecuado

aglutinante, a una criba, que se sumerge en la suspensidn,
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con uné superficie formads de modo correspondiente al cuer-
Do moldeado a fabricar, caracterizado porque las materias
colorantes o semejantes en estado seco o himedo pero toda-
via esparcible, en forma granulada, pulverulenta o fibrosa
a presidn se aplican sobre el material de cuerpo moldeado
todavia no solidificado, depositado adosdndose a la criba
de molde-molde bdsico.

2.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque el material colorante o semejante se es-
barce sobre una contra=-gsuperficie adaptada a la configura=-
cidn de la superficie de la criba de molde, la que después
de alejar la criba de molde desde ol depdsito de suspensidn
se prensa contra la criba de base y la capa de suspensidn.

3.~ Procedimiento, segin la reivindicacidén 2, ca-
racterizado porque en la cara alejada de la superficie del
moldeo de la criba de molde se forms una infrapresidn.

4.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1,

2 ¢ 3, caracterizado porque también sobre la cara de la con.
tra-superficie alejada de la capa esparcida encima de pig-
mento o gsemejante se forma una infrapresidn.

5.= Procedimiento, segin la reivindicacidn 1 § si
guientes, caracterizado porque se forma una infrapresidn en
la cara posterior del contramolde también durante el prensa-
do.

6.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado, porque el material fibroso o semejante se apli-
ca sobre la capa de material fibroso, aspirada por la criba

de molde, mediante grupos de toberas de presidn, movidas a
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lo largo de esta capa.’

7.- Procedimiento, segin la reivindicacidén 6, ca-
racterizado porque & continuacién de la aplicacidn del mate-
rial colorante o semejante por aire comprimido la capa de
fibras aspirada por la criba de molde se prensa por acerca-
miento de un contramolde.

8.~ "Procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
moldeados de material fibroso coloreados en su superficie
o provistos de cualgquier capa extrafla ",

Segin se describe y reivindica en la presente me-

moria descriptiva, ilustrada en los planos adjuntos, la cuall

Ld Fracoisee def Pery
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