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La presente memoria descriptiva tiene como

fin la declaracién del objeto soﬁre el que ha de recaer el privilg]

gio de explotacidén industrial, exclusivo en el territorio nacional
de una Patente de Introduccidén de acuerdo con la vigente Legisla-

cidﬁ sobre Propiedad Industrial que, como el enunciado indica, se

trata de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA- LAMINA DE AGLOMERAN-
TE HIDRAULICO ARMADA CON FIBRAS",

La presente invencién se refiere a un-procedi|
miento de fabricacién de una lémina de aglomerante hidrdulico arma
da con fibras, asf{ como a un aparato de fabricacién de una ldmina
darias caracteristicas citadas.

: Las ldminas armadas con fibras, destinadas en
particular a la industria de la construccién, han sido preparadas
hasta el presente por procedimientos en el curso de los cuales se
extiende una capa de fibras sobre un soporte, y se pulveriza la na|
teria del aglomerante, por ejemplo un cemento de alto contenido de
alﬁmina, sobre el soporte por medio de una pistola manual; hasta
que la cantidad de cemento aplicado sea suficiente para formar una
capa del espesor deseado, en la que se hallan embebidas las cita-
das fibras. Comc la pulverizacién se controla manualmente, es prég
ticamente imposible que los resultados sean reproducibles; en bar-
ticular las fibras pueden estar incorporadas al aglomerante er fog
ma incorrecta, y el espesor de la lémina terminada puede ser nofhg
mogéneo.

La invencidn tiene por objeto un procedimien-
to de fabricacién de una ldmina de aglomerante hidrdulico armada
con fibras, segin el cual se proyectan contra un soporte, por me-
dio de boquillas de pu;verizacién, dos chorros planos, en forma de
abanico, de aglomerante; de forma que estos dos chcrros planos in-

terseccionan entre s{ segin una linea cuya distancia al soporte
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permanece pridcticamente constante a lo largo de la linea; realizdn
dose el desplazamiento del soporte y de los chorros de aglomerante
por medios mecdnicos; introduciéndose fibras gruesas, en direccién
a la linea de interseccién de los chorros de aglomerante, segin un
plaﬁo de introduccidn que contiene esta linea de interseccidn y
tra;scurre por entre los dos chorros planos; y siendo las citadas
fibras arrastradas al interior de los chorros de aglcomerante en la
interseccién de estos dltimos. Hay que hacer notar que las fibras
gruesas no son totalmente andlogas a las pequefias fibras utiliza~
das en la fabricacién del amianto-cemento. lLas fibras gruesas pue-
den. incluir haces de fibras individuales, dotadas preferentemente
de una longitud de 25 a LO mm. Las fibras pueden consgistir en fi-
bras de vidrio. La utilizacién de tales fibras da a la lémina una
buena capacidad de absorcién de energfa, contrariamente a las 14mi|

4

nas de asbesto y cemento.

Los dos chorros adoptan la forma de abanico
cuando ellos se escapan de las embocaduras respectivas de las ho-
quillas de pulverizacién. Eventualmente gl punto central de un chg
rro puede encontrarse ligeramente decalado con respecto al del
otro cuando los dos chorros se encuentran en la anteriormente alu-
dida 1fnea de interseccién, de manera que se evita as{ la forma-
cidn de zonas espesas sobre la l4mina, en el lugar en donde se re-
cubren los bordes de ambos chorros.

. La expresién que indica que los dos chorros se
cortan segin una linea de interseccién no ha de ser tomada en su
sentido literal, pues en la préctica esta lfnea es irrealizable cg
mo consecuencia del hecho de que los chorrds, aun siendo planos,
presentan un espeser gue puede ser inferior a 1 mm., y se encuen-
trab en su punto de interseccién segin una zona de una dimensién

determinada. En esta zona las part{culas de ambos chorros estén sg
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metidas a colisiones mutuas, de manera que ellas resultan arroja-
das de la zona en’direéci§n al soporte, siguiendo précticamente el
plaho bisectriz del 4ngulo plano delimitado por los dds chorros
Planos aludidos. Otras particulas de uno de los chorros pasan li-
bremente a través del otro chorro, sin golpear 1as‘particulas de

este dltimo; y los chorros planos de aglomerante se subdividen, a

buna cierta distancia de las boquillas de pulverizacidn, en una nig

bla Qe gotitas,

En virtud de la pulverizacién realizada segin
el procedimiento precitado, el aglomerante y las fibras gruesas se
deﬁésitan sobre el soporte en una zona mévil y sensiblemente rec-
tangular que posee una extensidén mdxima que coincide sensiblemente
con la anchura del chorro, y una segunda dimensién més pequefia,
transversal a est; anchura, segin la distancia comprendida entre
la 1fnea de interseccidn y el soporte. En estas circunstancias las
fibras gruesas resultan eficazmente arrastradas por el aglomerante
de suerte que las partfculas de aglomerante y las fibras se mez-
clan Intimamente entre st.

’ Gracias a la cooperacién del desplazamiento re
lativo constante de los chorros y el soporte, y en virtud del re-
parto sensiblemente uniforme en la zona de pulverizacién, la mgz%
cla_obtenida presenta caracter{sticas particularmente beneficldsés
y pﬁede obtenerse segin este procedimiento un producto de coﬁposi—
ciéh uniforme, La reparticién en la zona pulverizada es tal que el
producto final puede estar formado por un gran nimero de capas pul
verizadas y asociadas, de composicién uniforme. Simultédneamente el
procedimiento de la invencién permite la fabricacién de un produc-
to final de espesor uniforme.

En un modo de realizacidn prdctica de la inven

cidn, al aglomerante se mezclan, antes de su paso por las boqui-
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llas de pulverizacién, una serie de pequefias fibras, por ejemplo
de celulosa o de amianto; es decir que el aglomerante que sale de
las boquillas es andlogo en cierta forma al material utilizado pa-
ra la fabricacién convencional de placas de amianto~-cemento.

Las pequefias fibras mejoran las propiedades me
cdnicas del aglomerante por cooperacién con las fibras gruesas en
la estructura fibrosa de armadura. Las pequefias fibras mejoran el
entrelazamiento de las fibras, de manera que el aglomerante puede
tener una resistencia mecdnica del mismo orden de magnitud que la
resistencia de las fibras gruesas.

Las fibras gruesas pueden introducirse de di-
versas formas en la zona de interseccidn de chorros en la que tie-
nellugar 1a mezcla del aglomerante y de las fibras gruesas. Asi,
de acuerdo con la invencién, las fibras gruesas pueden introducir-
se de manera que ellas caigan libremente y se rebartan uni formemen
te en el plano vertical que transcurre por la lfnea de intersec-
cién de los dos chorros planos de aglomerante. Este procedimiento
resulta apropiado Unicamente en el caso de que el soporte sea hori
zoptal y repose por gravedad, Cuando el soporte es vertical o in-
clinado, o cuando €l comporta una superficie tangencial inclinada
o Qertical, 1a introduccién de las fibras gruesas puede realizarse
segin otra caracterfstica de la invencién, de manera que ellas se
hallen en suspensién en una corriente de aire que sigue un plano
inclinado o vertical y que contiene la linea de interseccién de am
bos chorros planos de aglomerante. Sin embargo este mismo procedi-
miento puede aplicarse con buenos resultados cuando el soporte es
horizontal. ‘ '

Un procedimiento particularmente apropiado de
reparticién puede incluir el deslizamiento de las fibras gruesas

sobre una superficie plana de ghiado, o la proyeccién de las mis~-
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mas contra una superficie como la aludida; la cual rechaza las ci-
tadés fibras gruesas y las repele en direccidn al soporte, de mane|
ra ﬁue las fibras se estabilizan o sitdan en el plano requerido
que pasa por la interseccién de los dos chorros planos de aglome-
rante.

La presencia de una placa de guiado como la
aludida permite modificar la reparticién de las fibras a lo largo
deilarlinea de interseccién. De esta forma pueden dirigirse unos
chorros de aire, y preferentemente un solo chorro de aire, contra
la superficie de guiado, el cual chorro de aire siga un dngulo con
reépecto a esta superficie de guiado, y la presidén del aire sea
tal que la distribucidn de las fibras gruesas a lo largo de la 1I-
nea de intersecciédn de ambos chorros planos de aglomerante presen-
te la configuracién deseada: o bien una distribucién uniforme a lo
largo de la lfnea de intersecciénj o bien una reparticién concen-
trada en las zonas extremas de esta 1fnea de interseccién, Se ob-
serva que resulta a menudo ventajoso que la distribucién de las- fi
bras a lo largo de toda la lfnea de interseccién sea uniforme, pe-
ro en algunos casos, resulta preferible otro tipo de distribucidn,

Las fibras gruesas destinadas a la formacién
de la 1l4dmina o plancha pueden encontrarse disponibles en un depbsi|
to, en estado recortado y listo para ser utilizadas, pudiendo\§ér
transferidas desde el citado depdsito hacia el plano deseado; géro
pueden también ser cortadas justo inmediatamente antes de su utilé
zacién (por ejemplo, por introduccién continua de un cordén en un
aparato de corte cuya salida se encuentra en el plano a lo largo
del cual se dirigen las fibras gruesas en direccién al emplazamien
to de utilizacidn, o bien cerca de este plano; siendo seccionado
el corddén a la longitud deseada y posteriormente inyectado en el

plano considerado, en suspensidén en una corriente de aire). El mo-
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vimiento relativo de la plancha y del dispositivo de alimentacién
de los ingredientes puede conseguirse de diversas formas: por ejem

plé el soporte puede estar fijo, mientras que el dispositivo de

) alimentacién se desplaza, al principio, en su conjunto, en direc~-

cién transvefsal al soporte y de un borde de este dltimo al otro,
y posteriormente se desplaza paralelamente a este borde, en una
corta distancia, es decir en una longitud correspondiente a la an-
chura de la banda de material depositada sobre el soporte. El dis-
positivo de alimentacidén se hacé entonces retroceder en sentido
inverso, transversalmente al soporte y en direccién al primer bor-
de, siendo a continuacidn desplazado hacia delante, en una determi
nada distancia a lo largo del borde: y asl sucesivamente.

Sin embargo en un procedimiento preferencial
tanto el soporte como el dispositivo de alimentacién de ingredien-
tes de la plancha, se desplazan mecdnicamente en‘el curso de la
opgracién.

. En un primer modo de realizacién prdctica el
dispositivo describe un movimiento alternativo mecénico paralelo
al eje geométrico de un cilindro rotativo de aspiracidén, en cuya
superficie cilindrica se deposita el aglomerante procedente de las
boquillas, asf como las fibras gruesas; formando un dibujo de ban-
das en zig-zag, cada una de las cuales comporta una capa delgada
de aglomerante mezclado con fibras gruesas; realizdndose la forma-
cién de la 1l4mina progresivamente, por acumulacién de las bandas
decaladas y superpuestas entre sf{; siendo la citada lémina cortada
por una generatriz del cilindro cuando eila haya alcanzado el espe
sor uniforme deseado. -

En el curso de este procedimiento la direccién
del movimiento alternativo del dispositivo de alimentacién puede

coincidir preferentemente con la direccién de la linea de intersec
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cién de los dos chorros planos de aglomerante.

El' soporte puede estar constitufdo por el ra-
mal superior, horizontalry plano, de una cinta permeable horizon-
tal sinfin, sobre la que se deposita inicialmente'el dibujo en zig
zag de las bandas, V¥ la cual se desplaza de maneré que el dibujo
entra en contacto con la superficie cilfndrica del rodillo de aspi
racidn, sobre el que se tpansfiere el citado dibujo; siendo la ve-
locidad de desplazamiento de la cinta permeable sinffn igual a la
velocidad periférica del rodillo de aspiracién,

La velocidad de la cinta permeable sinfin (que
puede estar hecha de fieltro), y la velocidad de rotacién del rodi
11o de aspiracién, as{ como la velocidad del desplazamiento alter-
nativo del dispositivo de pulverizacién, pueden adaptarse de mane-
ra que, cuando el rodillo ha dadc un cierto ndmero de vueltas, se
haya acumulado una ldmina de espesor uniforme, estande las bandas
de las capas individuales decaladas las unas con reépecto a las
otras de manera que las capas coincidan después del mimeroc prede-
terminado de vueltas.

Estos procedimientos procuran una reparticién
excelente del aglomerante y de las fibras cuya oriertacién es va-
riable, de manera que el aglomerante y las fibras se hallan mezélg
dos en forma muy eficaz.

En una variante del procedimiento, antes de;la
pulverizacién de la delgada capa en zig-zag de aglomerante mezcla-
do a las fibras gruesas sobre el sopcrte, vy durante una parte, al
menos, del tiempo necesario para la formecidén de la lémina o plan-—
cha, se deposita sobre la cinta de fieltro una capa de tase, uni-
formemente repartida y hecha de una masa -acuosa de mortero o de
yeso (mezclada o no con pequeflas fibraé); de manera que la capa de

base y la capa delgada en zig-zag pulverizada sobre aquella resul-
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ten transferidas al rodillo rotativo, comprendiendo la plancha
arrollada, en una parte al menos de su estructura, unas capas de
ba@das alternadas con capas de base.

2 En otro modo de realizacién préctica el sopor-
te:comporta una superficie horizontal plana, formada por ejemplo
por el ramal superior de una cinta transportadora que avanza de ma
nera continua o intermitente, desplazéndose las boquillas de pulve
rizacién alternativamente en direccidn transversal con. respecto a
la direccidn de avance del soporte, siendo la velocidad de avance
de este dltimo de un valor tal que, al realizarse el avance del sgo
porte, se acumula sobre éste una 14mina o plancha de aglomerante
mezclado con fibras gruesas, permaneciendo esta 1l4mina o plancha
sobre la zona barrida por las boquillas hasta que ella haya alcan-
zado su espesor final, e incluyendo la citada l4dmina una serie de
Cabas inclinadas que se recubren entre s{ v se hallan dispuestas
précticamente perpendiculares a la direccidn de avance del s0por-
te;

Seglin este procedimiento la direccién de des-
plazamiento alternativo del dispositivo de alimentacién que resul-

ta mids ventajosa es sensiblemente perpendicular a la linea de in-

Jterseccién de los dos chorros planos de aglomerante. En consacuen-

cia las capas individuales presentan una mayor anchura que con
cualquier otra orientacién del dispositivo de alimentacién. Hay
que hacer notar ademids que, si bien las capas se encuentran incli-
nadas como se ha indicado, su 4ngulo de inclinacién es muy débil,
dei orden de 102,

El precio de la l4mina o plancha puede asimis~
mo reducirse por utilizacién de un alma,'es decir de capas inter-
nas, cuya resistencia meéénica es inferior a la de las capas exte—

riores; por ejemplo por disposiciédn de fibras gruesas concentradas
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hacia los extremos de la lfnea de interseccién de los dos chorros
plancs de aglomerante,  a los que se les puede denominar chorros
Jprimarios. La operacién puede realizarse por proyeccién contra la
1fnea de interseccién, ademds de los dos chorros primarios, de un
tercer chorro de aglomerante, siendo este chorro secundario més es
trecho que los chorros primarios y estando dirigido hacia la parte
central de la 1fnea de interseccién, de suerte que este chorro se-
cundario transmite asf{ un aglomerante de calidad inferior a la del
aglbmerante de los chorros primarios., A este efecto la materia de
desgcho, obtenida por desbarbado de los bordes de las l4minas ter-
minédas y vuelta a poner en suspensidn en agua, puede ser utiliza-
da para este alma. Esta materia &s menos robusta, peroc su resisten
cia mecédnica es suficiente para esta aplicacién,

: 4 La invencién se refiere asimismo a un aparato
de fabricacién de una 14mina o plancha de aglomerante hidrdulico
armada con fibras, el cual aparato comporta un soporte sobre el
qué se forma la lémina o plancha, comportando asimismo un disposi-
tivo de alimentacidn que incluye dos boquillas y un dispositivo de
rapqrtacién de fibras gruesas, estando cada una de estas boquillas
coriectada a un depésito de aglomeraﬁte hidrdulico y estando desti-
nada a dirigir el aglomerante contra el soporte (bajo la formé—dé
lunichorro plano distribuido en abanico), .siendo la disposicién .re-
lafiva de las boquillas, una respecto a la otra, una disposici@n;
ta} que los chorros se recubren segdn una linea cuya distancia éi
Soéorte es sensiblemente constante en toda su longitud, y halléndo
se. el dispositivo de aportacidén de fibras gruesas dispuesto en el
interior del 4ngulo plano delimitado por los dos chorros de aglome
raﬁte hidrdulico, de manera que la aportacién de estas fibras grue
sas tiene lugar en direccién a la linea de interseccién de los chg

rros, a lo largo de un plano que contiene esta 1lInea; comportando
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también el citado aparato un dispositivo mecdnico que asegura el
deéplazamiento relativo del dispositivo de alimentacién y del so-
pofte.

Esta disposicién constructiva permite la mez-
cla previa del aglomerante hidrdulico y de las fibras gruesas, an-
tes de que el aglomerante y las fibras se depositen sobre el sopor
te, de manera que las citadas fibras gruesas se hallan completamen
te embebidas en el aglomerante.

De acuerdo con un modo de realizacién préctica
Fpreferencial, las boquillas estédn orientadas con relacién al sopor
te segin una inclinacidn tal que la linea de interseccién se en-
cuentfg a una distancia de este soporte comprendida entre dos y
cinco veces el espesor de la l4mina o plancha acabada.

' Es posible que la corriente de fibras gruesas
haya de transcurrir en el plano de introduccién de fibras gruesas
en funcidén de la naturaleza de estas dltimas; en un modo de reali-
zacién préctica, la instalacién puede incluir una placa de guiado,
orientada de manera que ella estabilice la corriente de fibras
gruesas dirigida hacia la linea de interseccién, estando la embocag
dupra del dispositivo de alimentacidén de fibras gruesas dirigida
contra esta placa, en la extremidad superior.

Cuando se utiliza una placa de guiado de esfas
caracterf{sticas, un dispositivo especial puede proyectar un chdrro
de aire contra la cara de la placa de guiado a lo largo de la cual
cara se desplazan las fibras, en un punto préximo al centro de la
anchura de la corriente de fibras gruesas.

En un modo de realizacién del aparatc el sopor
te sobre el que han de depositarse el aglomerante y las fibras
gruesas consiste en un rodillo cilfndrico rotativo de aspiracién,

el cual gira alrededor de un eje horizontalj existiendo un disposi
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tivo que asegura el desplazamiento relativo continuo del dispositi
vo de alimentacidn, paralelamente al eje del rodillo y enfrente de
la superficie superior de este rodillo; realizédndose el citado des
plézamiento relativo continuo en sincronismo con la rotacién del
rodillo, de manera que sobre el rodillo de aspiracidn se acunula
un:cilindro en forma de lémina; e incluyende el aparato correspon-
diente a este modo de realizacién prédctica, un dispositivo que ase
gura ei corte del cilindro en forma de ldmina, a lo largo de una
generatriz de este cilindro.

Bn una variante del aparato el soporte estd
formado por una cinta sinffn, permeable y horizontal, colocada por
debajo de la superficie de un rodillo cilfndrico rotativo y en con
tacto con este dltimo, de manera que tanto el aglomerante como las
fibras gruesas aglicadas sobre el subtrato por el dispositivo de
alimentacién, resulten transferidos al rodillo (mis precisamente
a ia superficie periférica externa del rodillo); asegurando un dis
positivo el desplazamiento alternativo continuo del dispositivo, de
alimentacién, desplazamiento que transcurre paralelamente a la su-
perficie del soporte preliminar y en direccidn perpendicular a la
direccién de desplazamiento de este soporte, de manera que ei‘églg
merante y las fibras gruesas se depositan segin un formato en .zig-
zag. :

En estos modes de realizacidn préctica del apa
rato, el desplazamiento relativo del soporte y del conjunto de‘éli
mentacién puede ser tal que el soporte y el conjunto de alimenta-
cién se hallen sincronizados con objeto de que el espesor de la 14
Imina o plancha sea uniforme,

. Ademds el aparato puede comportar un dispositi
vo; que preferentemente asumird la forma de cilindro dotado de per

foraciones, tangencial a la cinta sinffin, permeable y horizontal,
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el-cual dispositivo estd destinado a formar sobre esta cinta una
capa de material de base, antes de que sobre la cinta sinfin se de
posite el formato en zig-zag.

En otro modo de realizacién préctica, el sopor
te% 1cluye una superficie horizontal plana que puede avanzar {pre-
fe, temcnte el ramal superior horizontal de una cinta transporta-
dora,, y w1 dispositivo de alimentacidn comporta un mecanismo de
arrascre que lo despléza transversalmente al soporte, es decir,
transversalmente a la direccién de avance de este soporte, a una
velocidad tal que se forma sobre el soporte una ldmina que incluye
una serie numerosa de capas dispuestas oblf{cuamente, cada una de
las cuales se extiende sensiblemente perpendicular a la direccién
de avance del soporte.

En ciertas aplicaciones puede resultar ventajo
soiel aumento de la proporcidn de aglomerante dessuerte que se con
siéa as{ una distribucidn particular de aglomerante y de fibras
gruesas; a este efecto el conjunto de alimentacidn puede incluir
una boquilla secundaria de aglomerante, dispuesta y orientada de
manera que el chorro de aglomerante de esta boquilla golpee la pap|
te central de la 1Inea de interseccién de los chorros de las dos
boquillas primarias.

' Para comprender mejor la naturaleza del inven-
to, en el plano adjunto representamos (a t{tulo de ejemplo mefaﬁeg
te ilustrativo y no limitativo) una forma preferente de realiza-
cién industrial, a la que nos remitimos en nuestra descripcidn; so
bre dicho plano:

' La figura 1 es una vista en perspectiva que
representa la disposicién de un dispositivo de alimentacidén de
aglomerante hidrdulico (por ejemplo de cemento) y de fibras grue-

sad, ademds de un soporte sobre el que se forma una ldmina o plan~
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ché armada con fibras. .

La figura 2 es un alzado lateral de un disposi|
tiyo de alimentacién y de un soporte.

_ La figura 3 es una perspectiva que representa
léfdisposicién relativa de un soporte, de una placa.de guiado y de
unfdispositivo de alimentacidén que incluye un aparato de corte de
fibras gruesas.,

Las figuras 4 y 5 son perspecfivas que répre-—
sentan dos disposiciones relativas de un aparato de corte de fi-
bras gruesas y de una placa de guiado.,

| La figura 6 es un alzado lateral de un disposi
tivo de alimentacién y de un soporte que adopta la forma de una su,
perficie cilindrica. '

+ La figura 7 es una perspectiva de una instala-
ciéﬁ que incluye un dispositivo de alimeqkacién, un transportador
de.éorrea sinfin, un rodillo de aspiraéiéh vy un dispositivo de ali]
mentacidn, destinados a la formacidn de dgpas de base o interme-
dias de aglomerante.

’ La figura 8 es una perspectiva de un modo de
realizacién andlogo al de la figura 1, pero dando un dibujo dé pu;

verizacidn modi ficado.

En las diversas figuras, los ndmeros de refe-

rencia (1) v (2) designan boquillas de pulverizacidn de un aglome-~
rante hidrdulico y la referencia (3) designa una placa de guiado
de fibras gruesas. La referencia (4) designa un soporte plano y la

referencia (5) un soporte bajo la forma de un rodillo que puede

las fibras gruesas y la referencia (7) al aglomerante; mientras




! ’

10

15

20

25

30

- 15 -

el ‘soporte (4) o (5). Las fibras gruesas pueden proceder de cual-
quier depésito o acumulador apropiado, o bien pueden cortarse di-
rectamente en el dispositivo de alimentacién, por medio de un apa-
rato (9) de corte que recibe un corddn estratificado (10).

El soporte puede formar una mesa © cualquier
otro dispositivo aprépiado, por ejemplo un transportador (11) de
correa, tal como se ha representado en la figura 7.

Para aplicar la materia destinada a la forma-
cidén de las capas de base o intermedias, puede utilizarse una caja
de alimentacién (12).

Para dar una idea de los componentes que permi
ten la fabricacidén de una 1lémina o plancha, se puede indicar que,
cuando el aglomerante empleado es el cemento o el yeso, una concen
tracidén de 100 Kg. de cemento o de yeso por 50 o 60 litros de agua
resulta completamente satisfactoria. Las fibras gruesas individua-
les pueden estar formadas por haces que incluyen varios filamentos
por ejemplo 100 6 200, dotados de una longitud de 25 a 50 mm. y de
un didmetro de aproximadamente 12 a 25 micrones.

El aglbmerante, antes de su paso a las boqui-
llas, puede mezclarse con fibras pequefias, por ejemplo de celulosa
o de amianto.

En el caso de las fibras de celulosa, éstas
pueden tener un didmetro del orden de 1 a 10 micrones y una longi-
tud de 0'2 a 2 mm. En el caso de las fibras de amianfo, éstas se
hallan habitualmente dispgnibles en haces que comprenden fibras in
dividuales, estando el didmetro del haz comprendido entre 1y 10
Imicrones y su longitud entre 0'2 y 2 mm, Bstas cifras aportadas pa
ra las fibras son, sin embargo, meramente orientativas, no siendo
absolutamente preciso que las dimensiones y longitudes se encuen-

tren dentro de los médrgenes indicados.
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Los elementos (1), (2), (3) y (9) forman un
conjunto combinado de alimentacidn, destinado a pulverizar el aglo
merante y las fibras, y los citados elementos se hallan montados
sobre un travesafic mévil (no representado en los dibujos) que se
desplaza en funcidn del dibujo deseado de pulverizacién. En los
ejemplos representados el soporte (Lk), (5) & (11) sobre el que se
forma la ldmina o plancha se desplaza en una direccidn, y el con-
junto de alimentacién se desplaza alternativamente, en direccidn
transversal al soporte.

El conjunto de alimentacidén, en el ejemplo de
las figuras 4 y 5 comporta una boquilla (13) que proyecta un cho-
Prd de aire que estabiliza la corriente de fibras gruesas, o0 que
proporciona una distribucién apropiada a estas Gltimas. En el ejem
plo de la figura 7, el transportador (11) comporta una caja (12)
que aplica al transportador un material que forma una capa de base
0 intermedia de aglomerante, el cual aglomerante recibe entonces
un? capa armada formada por pulverizacidén y que se arrolla sobre
el rodillo (5) de aspiracién y forma un cilindro estratificado des
tinado a ser cortado segin una generatriz, formando asf{ una lémina
o plancha, N

La figura 8 representa un dibujo de pulvemiza-
cidn, segln el cual se forma la lémina o plancha por yuxtapdSig;én
de capas sucesivas dispuestas oblfcuamente, en el curso de una ope
racién simple en la que cada punto del soborte abandona la zona ba
rrida por el conjunto de alimentacién, Unicamente cuando todo el
espesor del material de la 14mina haya sido depositado sobre el
punto considerado.

Descrita suficientemente la naturaleza del pre
sente invento, asf{ como su realizacién industrial, sélo cabe afia-

dir que en su conjunto y partes constitutivas es posible introdu-
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cir &ambios de forma, materia y disposicidh, sin saiirse del cua-
dro del invento, en cuanto tales alteraciones no desvirtden su fun
damento.

La Patente de Introduccibén que se solicita por
diez afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién no se

ha dado a conocer en Espafia, siendo su fuente de origen: Patente

|Francesa ne 75.17837, a favor de DANSK ETERNIT-FABRIK A/S (DINAMAR

CA).
NOTA
La Patente de Introduccidn que se solicita por
diez afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidén sobre
Propiedad Industrial, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRI-
ICACiON DE UNA LAMINA DE AGLOMERANTE HIDRAULICO ARMADA CON FIBRAS",
en todo de acuerdo con las siguientes:

REIVINDICACIONES'®

1.= Procedimiento de fabricaciédn de una lémina
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, caracterizado porque
el citado procedimiento incluye la proyeccién de dos o mds chorros
en forma de abanicc, de aglomerado, proyeccidén realizada por boqui
1lés de pulverizacién contra un soporte, intersecciondndose dichos
chorros en una zona cuya distancia al soporte permanece sensible-

mente constante a todo lo largo de la citada zona de interseccidn,

drealizdndose el desplazamiento relativo del soporte con respecto a

los chorros de aglomerante segin un procedimiento mecénico; y por-—
que el procedimiento incluye asimismo la introduccidén de fibras de
refuerzo en direccidn a la citada zona de intersecciédn de los cita
dos chorros‘de aglomerante, siguiendo un plaho que contiene la zo-
na de interseccién y transcurre entre los chorros, siendo las fi-
bﬁas de refuerzo impulsadas hacia la zona de interseccién de los

indicados chorros de aglomerante.
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2.~ Procedimiento de fabricacién de una ldmina
de aglomerante hidréulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la primera reivindicééién, cafacterizado porque el indicado
procedimiento incluye la proyeccién de un chorro de aglomerante se

co ‘o humedo,

3.- Procedimiento de fabricacién de una lémina

-|de aglomerante hidriulico armada con fibras, en todo de acuerdo

con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque las fibras de refuerzo consisten en fibras de vidrio,

L.~ Procedimiento de fabricacion de una ldmina
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque las fibras de refuerzo consisten en haces cuya longitud se
halla comprendida’entre diez vy cincuenta milimetros.

5.~ Procedimiento de fabricacidn de unsa l&mina
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque el aglomerante se mezcla, antes de su paso por las boqui-
llas, con otras fibras, consistentes por ejemplo en celulosa y/o
amianto. -

6.- Procedimiento de fabricacién de una lémiha
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdoj
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque la introduccién de las fibras de refuerzo se verifica por
cafda libre sobre el 6 los chorros de aglomerante,

7.~ Procedimiento de fabricacién de una l4mina
de'aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones primera a quinta, caracteri
zado porque las fibras de refuerzo se introducen en suspensién en

una corriente de aire, siguiendo un plano vertical o inclinado que
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pasa o no por la zona de interseccién de los chorros.

8,- Procedimiento de fabricacién de una lémina
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque la introduccién de las fibras de refuerzo hacia el 4 los
chorros incluye el deslizamiento o resbalamiento de las fibras a
lo largo de una superficie plana de guiado, O el direccionamiento
de las fibras contra una superficie como la citada, la cual super-
ficie las refleja entonces, de manera que las fibras permanecen eg

tabilizadas en el plano deseado.

9.~ Procedimiento de fabricacién de una l&mina
de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la octava reivindicacién, caracterizado porque, contra la su-
perficie de guiado, se dirigen uno o varios chorros de aire y pre-
ferentemente uno sélo, reguldndose con este aire la reparticién de
fibras de refuerzo del o de los chorros.

10,~ Procedimiento de fabricacién de una limi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la novena reivindicacidn, caracterizado porque las fibras de

refuerzo se concentran en las proximidades de los extremos de la

|zona de interseccién,

11.~ Procedimiento de fabricacién de una ldmi-—
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la novena reivindicacibn, caracterizado porque las fibras de
rgfuerzo se reparten a lo largo de la zona de interseccidn.

: 12.— Procedimiento de fabricacién de una 1émi-
né de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque tanto el soporte como las boquillas de pulverizacibén se deg

plazan mecdnicamente en el momento de la fabricaciédn de una léminal
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13.~ Procedimiento de fabricacidn de una lémi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque las boquillas de pulverizacién se desplazan segin un movi-
miento alternativo paralelo al eje de un cilindro rotativo de aspi
racién en cdya superficie cilifndrica periférica se depositan tanto
el aglomerante proyectado por las boquillas como las fibras de re-
fuerzo, teniendo lugar este depdsito segin un trazado en zig-zag
de bandas, cada una de las cuales comprende una capa delgada de
aglomerante mezclado con fibras de refuerzo, estando la lémina for
mada progresivamente por las bandas colocadas superpuestas y deca-
lédas entre si, realizdndose el corte de la lédmina, segin una gene|
rétriz, cuando ella ha alcanzado el espesor uniforme deseado.
*  {4.- Procedimiento de fabricacién de una 14mi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la décimo-tercera reivindicacién, caracterizado porque la di-
reccién del movimiento alternativo de las boquillas coincide con.
15 direccibén de la zona de interseccién de los chorros.

15.- Procedimiento de fabricacién de una 1l4mi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones décimo-tercera y décime—
cuarta, caracterizado porque el soporte estd formado por el remal
horizontal superior plano de una cinta sinffin permeable y hcrizon-
tal, sobre la que se deposita inicialmente el trazado en Zig—zaé
formado por las bandas, desplazdndose la citada cinta sinfin de ma
nera que el citado trazado entra en contacto con la superficie ci-
lindrica del cilindro de aspiracidn, realizdndose entonces la
transferencia de las bandas a la periferia del rodillo, siendo la
velocidad de avance de la cinta permeable igual a la velocidad pe-

riférica del cilindro de aspiracién.
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16.~ Procedimiento de fabricacién de una lémi~
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la décimo-quinta reivindicacibn, caracterizado porque coh ante
rioridad a depositar el trazado en zig-zag, formado por las bandas
sobre el soporte, y en el curso de una parte al menos del tiempo

de formacién de la 14mina se deposita sobre la cinta permeable una

lcapa de base, uniformemente repartida y hecha de yeso o de mortero

acuoso mezclado o no con otras fibras, de manera que tanto la capa

) de base como el trazado de bandas resultan transferidas ambas a la

periferia del cilindro rotativo de aspiracién, con lo que una par-
te al menos de la lémina comporta capas que contienen fibras de reg
fuerzo, alternadas con las capas de base.

17.~ Procedimiento de fabricacién de una 1dmi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con la décimo-seguhda reivindicacién, caracterizido porque el so-
iporte consiste en una superficie horizontal plana por ejemplo el
ra@al superior de una cinta transportadora, que avanza 'de forma
cohtinua o intermitente, desplazdndose la 6 las boquillas alterna-
tivamente y en sentido transversal a la direccién de avance del so

porte, siendo la velocidad de avance de un valor tal que, cuando

le1 soporte avanza, se acumula sobre el soporte una ldmina de aglo-

Inerante mezclado con fibras de refuerzo, permaneciendo la ldnina

en la zona de barrida por las boquillas hasta que ella alcance su
egpesor final, y estando la citada 1l4mina formada por capas incli-
nédas que se recubren entre sf y que se hallan dispuestas en direc
cidn sensiblemente perpendicular a la direccién de avance del so-
porte,

18,- Procedimiento de fabricacién de una 1lémi-
na de aglomerante hidrdulico armada con fibras, en todo de acuerdo

con la décimo-séptima reivindicacién, caracterizado porque la di-
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reccién del movimiento alternativo de la o de las boquillas de pul
veprizacidédn es sensiblemente perpendicular a la zona de intersec—
cién de los chorros. '

: 19.- Procedimiento de fabricacién de una 14mi-
na de aglomerante hidréulico armada con fibras, en todo de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones décimo-séptima y décimo-oc-
tava, caracterizado porque ademds de los chorros de aglomerante ci
tados se dirige a la 1lfnea de interseccién de estos chorros un nue
vorchorro de aglomerante, siendo este chorro suplementario mis es-
trecho que los primeros y estando dirigido hacia la parte central
de. la zona de interseccién.

20.- "PROCEDIMIENTOC DE FABRICACION DE UNA LAMI
NA DE AGLOMERANTE HIDRAULICO ARMADA CON FIBRASY, .

r

Segin queda sustancialmente descrito en la pre
seﬁte memoria descriptiva que consta de veintidos hojas, mecanogra
fiédas por una séla cara, acompafiadas de sus correspondientes dibu
jos.
Madrid, a é
El Agente 0fjc
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