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lar o cuadrangular.

Procedimisnto de fabricacidn para cuprp&s hua=-
cos fibrosas, especialmente indigado para uemapto, Pibra ¥ .
agua, pudiendo ser la fibra de cualquisr clase, como amianto,
fibra de vidrio, nylon, delulosa, stc. o sus mazclas.

Este procedimiento parts de una mezcla fluida de|
los componsntes anteriormente indicados, introducida bajo |
presidn en una camara cuya forma corresponds a la ds la pie-
za 0 cuerpo a obtener.

Dicha camara esta limitada exteriorments por un
conjunto de elementos metalicos con perforaciones y ranuras
recubiertas en su parts interior por telas filtrantes} e in-
teriormente por una pisza cuya alma matélica esta recubisrta
por un elastdmero, de forma troncecdnica o tronco-piramidal.

El conJunta de slomentos metalicos est3 Pormado
por cinco slementos, cuatro de los cuales corresponden a éuar
tro sectores de~1a superficis lateral de la pisza a fabricar
si as cilindrica o a las cuatro paredes si la pieza a fabri-
car es prismitica; y el guinto corresponde a la superficie de

fondo, sisndo para las piezas indicadas antariormente circu-

El cierre de la cémara ss consigus madiante una
pieza metalica que interiormente tieng una forma troncocBnica
o troncopiramidal, gue ajusta extsriormente sobre los cuatro
elementos metalicos laterales, con parforacionss y ranuras; y
qus lleva incorporado el ﬁuinto elemento citado anteriorments

La Pormacién de la pieza tiene lugar al inyectar
en la camara antedicha la mszcla da'cemento, Pibra y agua, a

una presidn no superior a 30 kg/cm2, de manera que por efecto
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de velocidad y presidn de inysccidn se origina la separacign
da gran parts del agua contenida en la mezcla, a través de
las telas filtrantes, que ratiensn las particulas de Pibra y
cemento, Esta separacidn de agua o deshidratacidn se obtiens
fundamentalmente por la presidn y wslocidad de inysceidn.

La inyeccidn se realiza madiante cuatro piszas
tubulares fijadas al fondo de la pieza metilica, de forma
troncocdnica o troncopiramidal qus sirven de sujecidn dsl
quinto elemsnto metalico filtrante correspondiente a la su-
perficie de fondo. La posicidn de los inyectores pusde ser
tal que su eje de simetrfa sea perpendicular v oblicuoc al plg-
no horizontal determinado por el fondo de la pieza metalica.

£l sspesor de ;a camara de inyeccidn, que defi-
ne el de la pieza fabricada, ss mantiene uniforme en cada
seccign paralela a la superficie de fando y en ella misma,
mediante el cierrs, de los cuatro elementos metilicos fil-
trantes sobre un aro metdlico (piezas cilindricas) o un paraq
lelepfpedo (piezas prismjticas) situado en la bass el alma
metilica, provocado por sl ajuste de la pieza metalica tron-
cocénica o troncopiramidal sobre los elsmentos metilicos
filtrantes.

Para obtener la separacidn entre la pisza recus=
bierta de elastdmerp y la pieza fabricada ds fibra y cemento,
se afactia sl desplazamiento del elastdmero mediante un flui
do a preaién; introducido en su interior. El efecto de este
desplazamiento Pavorsce la expulsidn de parte del agua que
resta, asl como la adherencia de la pieza fabricada a los

cuatro slementos metilicos con psrforaciones y ranuras co-
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rrespondientes a la superficie lateral. Necesaric Bsto dlti-
mo para poder extraer o desmoldar la pieza fabricada. Debido
a las fuarzas_qua se originan durante las fases de inyeccidn
y compransidn, los elementos metilicos filtrantes ss adaptan

a la superficie interior del alsmsnto metalico de forma tron:

cocénica o troncopiramidal reproducisndo sl mismo perfil en
la superficis exterior de la pisza fabricada. El desplaza-
misnto vertical del elemento metalica de forma troncocénica
o troncopiramidal esta limitado por un sistema mecénico ds

su jecidne

El dasmoldec se chtiene retirando la pieza metd-
lica de forma interior troncocdnica o troncopiramidal y co=
gisndo sl canjunto de los cuatro slementos metdlicos con te-
las filtrantes qus forman un todo con la pieza fabricada hast

ta depositarla sobrs un contramolde mediante un movimisnta

de aﬁartura de los cuatro elementos metilicos filtrantes.
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La prasenta patenté da invencidn, comprende las
siguientes reivindicacionss:

1.~ Procedimiento de Pabricacidn para cusrpos
fibrosos de grandes dimensiones, tales como rscipientes para
contenar liquidng y espacialmente indicado para una mezela o
pasta de cemento, Pibras y agua, inyectada en una camara hue-
ca delimitada por un cusrpo slastémero y unas telas Piltran-
tes, caracterizado porque dicha cémara asté limitaQa exterior
mente por un conjunto de cinco elementos matélicos, con par-
foraciones y ranuras, racubisrtos en su parte interior con
telas Piltrantss; carrespondisndo cuatre de sstos elementos
a cuatro sectores de la supaerPicie lateral de la pisza a fa-
bricar, y el quinto corresponde z la supsrficie dsl fondoj;
realizindoss el cisrrs y sujecidn de estos slementos median-
ts upa pieza metilica que interiormante tiens una Porma tron-

cocgnica o troncopiramidal que ajusta exteriormente sobre lug

cuatro elementos metdlicos laterales, llevando esta pieza in~

corporado al quinto elemento antes indicada.

. 2.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cign 1, carscterizado porque la pasta se inyecta en la cémarﬂ
husca madiaﬁte cuatro inyectores fijados al fondo de la pie-
za metilica, de forma troncocdnica o troncopiramidal, cue
ademis fijan el quinto elemento metalico con perPoracionss y
Tanuras.

3.~ Procedimiento de acuerde con la reivindica-

cidn 2, caracterizado porque los inysctores pusden tenar una

posicidn tal que su eje de simetris sea perpendicular u obli{-
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cuo al plano horlzontal determinade por el fondo de la pieza mg=
télica de Porma troncoodnica o trancopiramidal,

4.-'procedimiento de asuerdo con las reivindica-
cionag anteriores, caracterizado porgua sl espssor ds la oémaﬂa

hueca, que defins el de la pieza fabricada, se mantiens unifop

me en cada seccidn paralela a la superficie de fendo y en sl
mismo fondo.

S+~ Procedigiisnto ds acuerdo con las reivindica-
cionas anteriores, caracterizado porqus el cuerpo formado se
queda'adheridu, formando un todo, a los cuatro elementos metad
licos, con perforaciocnes y ranuras, correspondientes a la su=-
perficis lateral,

6.~ Procedimiento de acuerds con la reivindica—
cién 5§, caractarizado ﬁorqua al desmolden ds la pieza se reali-
za cogiendo sl conjunto indicado en la reivindicacidn antaiiog
y depositéndolo sobre un contra molds mediante un movimiento
de apertura de los cuatro elemsntos metélicos con perforacio=-
nes y rahurase

7.~ "Procedimiento de Fa@ricacién para ouerpos
huscns fibrosos ds grandes dimensiones, tales como recipisntas
para contaner Liquides".

Segln se describs y reivindica en la presente m$~

-~

moria descriptiva, la cual consta de einco hajés f, i%das y

ascritas a médquina por una sola de sus paraga
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