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El presente invento se refiere a un dispositivo
para la Fabricacidén de cuerpos moldeados de material.fibro-
g0, especialmente amianto cemento por adosamiento de las fi-
bras contenidas en una suspensién, a eleccidn tambidn conjun
tamente con un aglutinante adecuado, a una coriba sumergida

en la suspensidn, cuys superficie, vuelta hacia el material]

corresponde a la configuracién de la pieza moldeada a fabri-
car. El adosamiento se ocasiona en ello por una diferencia
de presidn en ambas superficies de la criba, es decir, bien
sea por generacidn de una infrapresidén sobre la saperficie

opuesta al material adosadods la criba o por una scbrepresidn

sobre la suspensidén misma. En todo caso en ello, la propor-

cién de agua contenida en la suspensién se aspira, respecti
vamente expulsa, a través de las sberturas de la oriba. E1
agua, que por ello fluye a través del molde de criba, aportT

las fibras flotantes en la misma, que se depositan en una

capa mds 0 menos densa sobre la superficie de la criba.
Después de la formacidn de una capa de fibra suficientementL
gruesa, se extrae la criba de molde de la suspensién y la
capa de oriba adherida se condensa en un dispositivo adecuaLo.

Ia condensacion del materisl de fibra, depositado
por adosamiento, se efectia en ello en los dispositivos co-
nocidos generalmente por medio de presiﬁn g5860808 0 en conr
juncidn con un contramolde, que estd revestido con una cépa

de goma hinchsble. En ambos césos resulta el inconvenlente

Lt §

de que el grosor de parte de las partes moldeadas a fabrica
resulta irregular y esto en tal medida como las fibras se

hayan adosado en cantidad irregular. Otro inconveniente es
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‘a la del molde bésico. Una ejecucién preferida del invento

- tivos:

que la deshidratacidén necesaria para la condensacién de la
capa e fibra solo puede efectuarse hacia un lado. En cada
uno de estos casos, por lo tanto, se necesits una elsboracidp
posterior de las plezas moldeadas fabricadas.

El presente invento resuelve el problema, tanto
de hacer posible la fabricacidn de partes moldesdas con gro-
gsor uniforme y bordes exactos como también la deshidratacidn
hacia ambos lados, sin que para la comsecuciln de partes mol
deadas, con exaotitud de medidas, se neceslite un trabajo pos|
terior y ﬁl mismo tiempo reducir el gasto de tiempo para la
condensacidn, respectivamente para el desagie de la capa de
material fibroso aapirada.

Para resolver este problema sirve, segin el inven-
t0, un dispoeitivo, que se compone de un molde bésico, const
tuido como criba, y un contramolde rigido también en forma At
ofiba, permesble en la superficie sl agua y al aire, que se
prensa contra el molde bdéizo. El contramolde presenta una

configuracidn de superficie, que corresponde adecuadamente

consiste en que el molde bédsico estd rodesdo por un marco,

cuya extensién en la direcﬁién de prensado sobrepasa el gro-

gor del molde basico y el grosor iniciasl de la capa de susp:r

gidn y que, por el contrsmolde acercado, pusde moverse hast

alcanzar el grosor deseado del cuerpo moldeado.

El adjunto dibujo explica en forme de ejemplo el

principio del invento, as{ como ulteriores detalles construg

la fig. 1 muestra una seccidn por el dispositivo
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en estado abiexrto.
Ia fig. 2 muestra una seccidn por el dispositivo
en eastado cerrado y provisto de una instalacidén proviaional.
El dispositivo se compone de un molde de criba _

(molde bdsico) 1 sumergido en la suspensidn, en cuya superfi

cie inferior se slmacena adosindose la capa de fibras 6 situt
da en ls suspensidn, por ejemplo, por produccidén de una infrh
presidn en el recinto 5 del molde bdsico 1. A este fim, la
superficie estad perforada y ventajosamente recubiertz con un
tejido de criba o pal¢o de filtre 3. El contramolde 2, con
cuya ayuda se efectia la condensacién de la capa 6 de mate-
rial fibroso, mediante un disﬁositivo de prensa no lluatradol,
es ds igusl estructura. EL molde bdsico 1 y el contramolde
2 son de material rigide, fabricados, por ejemplo, de metal
0 de pléstico duro.

E1l molde bdsico 1 estd prolongado en la direccidn
de prensado en su borde en paredes 7 que, conjuntamente con
la pared superior 8 forman el recinto cerrado 5 desde el que|,
a través de una tubuladura 9, 2 la que suceden apéndices de
tubo 9', que ventajosamente slcanzan basta los lugares mas
profundos del molde béaico} se eliminz el aire parcialments
y el agua aspirada a través del mismo.

Iams paredes exteriores 7 del recinto 5 estdn rodeg

das por un marco 4, cuyas paredes internas forman paredes ex

teriores a éstos y son méviles en la direccidén de prensado.
BEn la direccién de prensado el marco 4 estd dimensionado de
tal modo que, ademis de rodear el molde basico 1, también rg

dea la capa de fibras 6 antes de gue ésts ses comprimida.
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Al reunir el molde bésico 1 y el contramolde 2 en
la direccidén de la flecha, primeramente se apcya el msrco 4
sobre les pasredes laterales 10 del molde contrario y se muev
hecia arriba relativemente al molde baslco, hasta que finalm;
te va a splicarse a la pared superior 8, véase fig, 2. ILa
altura del marco 4 ests dimensicnada de tal modo que entonces
entrs el molde bésico y el contramolde resulta un grosor del
cuerpo moldeado € a .fabricar oorrespondiente al espmcio alto

de moldeo. Ia ventaja especial del marco 4 reside en gue el

mismo rodea al cuerpo moldeado a fadbricar en todes las direcs

clones oon paredes rigidas, exactamente definidas, de modo

que forzosamente pusden fabricarse partes moldeadas con fideq
lidad de medidas con este dispositivo,

Después de la terminacidén de esta compresidn, es
decir después de separar los moldes bésicos y contramoldes
en el marco 4 en la posicidén ilustrada del dispositivo, por
gu peso propio automéiieamente, de nuevo se dirigirén a sur
posicién 1lustrada en la fig. 1, en la que estd levantado reg
pecto a la pared 8. Para que el mismo, a2l cesar la presidn
de apriete, ejercida por el contramolde 2, no pueda alejarse
del molde bdsico 1, estd provisto, en su borde superior en el
dibujo, de un espalddn exterior 11, que gqueda impedido de _

caerse por un espalddn interno enm una guia 12,

]

Eventualmente, entre la superficie frontal superio:
del marco 4 y Ja pared superior 8 pueden estar previstos mue
lles de presidn 14 que aprietan el marco al cesar la presién
ejercida por el contramoldes 2, con seguridad de nuevo a su

pogicién de partida,

n .
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Finelmente las partes 12 y 13 en cooperacién con
el espaldén exterior 11 del marco 4, tembién pueden estar
constituldas muelleantes de tal modo que sea posible un des-
prendimiento del trinquete del mzrco.

Para que eventualmente se impida que al sumergir
sl molde bdsico 1 en la suspensién, ésta también se deposite
gobre los bordes frontales del marco vueltos & la suspensidn
por lo que podria quedar afectado el moldeo de la capa de fi
bras exacto, que dsbe conseguirse por el marco, puede recome)
darse prever un anillo o marcoe 15, cuya forma y posicidn co-
rresponden a aguellas de borde frontal inferior del marce 4
¥ que antes y durante la inmersidn se aplica al borde infe-
rior del marco y s0lo poco antes de acercar el contramolde
2,8e aleja. Una solucidn alternativa para ello consiste en
constitulr y disponer el marco 4 de tal modo que su borde in
ferior al sumergir el molde basico 1 en la suspensidn pueda
correrse, tanto por detris de la superficie del moldeo del
molde bdsice, que sobre el mismo no se deposite ninguna sus—
pension.

Para evitar, después del prensado della,pieza mol-
deada al abrir el molde, una indeseada caida del molde 4, el
marco en su posicidn superior puede sujetarse por una o va-
rias instalaciones adicionmzles, de las que se ilustra en la
fig. 2 una forma de ejecucién posible. ILsta instalacidn pro
visionsl consiste en un tringquete de blogueo 16 y un medio
de trabajo 17 (aqui cilindrico hidrdulico o neumdtico) para

soltar el tringuete de blogueo.

U=
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La presente patente de invencidn, consta de las

siguientes reivindicaciones:

1.= Dispositivo para la fabricucidn de cuerpos _
moldeados de materiales fibrosos, especlalmente de amianto
cemento, por adosamiento de una suspensidn conteniendo mate-
rial fibroso a una criba (molde bdsico) rigida que deja pa-
sar'lé poreidn de liQuido de la suspensiln, con ayuda de ung
caida de presidn en la direccidn desde la supeficie de la

criba, que soporta el depdsito hacia su superficie posterior

y sucesiva compresidn de la capa de fibrs depositada, carace|

terizado porque el dispositivo para la compresidn de la capa
fibross contiene un contramolde también de constitucidn en

forma de criba, que puede acercarse a presidn al molde bisic

2.~ Dispositive, segtn lz reivindicaeidn 1, carac-

terizado porque el molde bésico estd rodeado por un marco,

sale del molde basico por lo menos por le anchuraz de la capa
de fibras depositada y en esta direccidn puede moverse de -
tal modo que el mismo, por el contramolde acercado, se com~
prime hacia atrés hasta alocanzar el grosor definitivo de la

capa fibrosa sometida a la accidn de prensado.

|

adosado a sus bordes, que en la direccidn de prensadc sobre-|
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3.~ Dispositiveo, segin las reivindicaciones 1 & 2,
caracterizado porque el contramolde estd provisto de paredes
rigidas, cuya posicién y configuracidn estén adaptadss a

aquellas de las paredes corredizas del marco del molde basicr.

4.~ Dispositivo, segin la reivindiosciln 3, cerac—
terizado porgue la superficie del contramolde, vuelta hacia
la capa fibrosa adosada al molde bdsico, tiene la misma con-|

figuracidén que la superficie del molde bésico.

5.- Dispositive, segin la reivindicacion 1 & si-
guientes, caracterizado porque el molde basico con paredes
laterales fijas y una pared superior forma un recinto cerrs-
do, en que por una tubuladura puede producirse ung infrapre-
sibn.

6.- Dispositivo, segin una de las reivindicacioned
10 siguientes, caracterizado porque el borde frontal del
marco alejado del molde contrario contiene un espalddn exte-
rior que estd en engranaje con el espalddn internc de una
guia.

7.~ Dispositivo, segin la reivindicacién 6, carac-
terizado porque las partes frente al espalddn del marco es—
tan constituidas elésticamente con el fin de hacer posible

el desprendimiento de trinquete.

8,- Dispositivo, segin la reivindicacidn 1 § las
siguientes, caracterizado porque el borde frontal del marco,

alejado del contramolds, estd spoyado contra la superficie




R

10

15

20

25

80

- 8,-

inferior de la pared superior del recinto por uno o varios

muelles.

9.~ Dispositivo, sgin las reivindicaciones 2 § _
silguientes, caracterizado porque contiens un anillo o marco
_correspondiente s la posicién y tamelo del marco, que antes
y durante el depdsito de 1la capas fibrosa efectuado, por ejem
plo, por inmersidén del molde bisico de la suspensidn, se llg
va a adaptarse al molde bisico en la superficie del marco,
vuelta contra el contramolde y antes del acercamiento del

contramolde se gleja.

10.-~ Dispositivo, segin la reivindicacidmn 2, caraci
terizedo porque el marco en la direccién de prensade esta
constituido con dimensiones y es especialmente regulable de
tal modo, que pars el contramolde amcercadoy al alcanzar el
deseado grosor de capa del materisl fibroso depositado, _ _

pirve de tope.

11.- Dispositivo, segin la reivindicacién 1 6 si-
gulentes, caracterizado porque el molde bidsico y el contra=-
nolde, as{ como las paredes adosadas a ello, respectivamen~

te los marcos, consiste en un meterial rigido.

12.— Dispositivo, segin la reivindicacién 2, 6 las
siguientes, caracterizado porque pars asegurar la posicidn
del marco estan previstos uno o varios trinquetes de bloqueo
accionables, por ejemplo, de modo hidraulico o neumatico,

en la carcasa del molde basico, cuya prominencia de blogue
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llege a engranar con el espaldon del marco.

13.= "Dispositivo para la fabricacidn de cusrpos

noldeados de material fibroso".

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria desceriptiva y se ilustra en los planos anexos, cuyo

texto consta de nueve hojas foliadas y ejcritas a méaguina

por una sola de sus caras,

Madrid, a

Fdo.: Frangises dol Peze
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