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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para solicitar
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de F.L. SMIDT8& Co. A/S, entidad danesa, esta­

blecida en Vestergade 33, Copenhague, Dinamarca, por:
"UN PROCEDIMIENTO, CON LA INSTALACION CORRES­

PONDIENTE, PARA LA FABRICACION ININTERRUMPI­

DA Y COMPLETAMENTE AUTOMATICA DE PLANCHAS ON 

BULADAS O PERFILADAS".

El presente invento se refiere a un procedi­

miento y una instalación para la fabricación ininterrum­
pida y completamente automática da planchas onduladas o
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perfiladas, 
planchas de 
modelo sobre

f6 4550

partiendo de planchas planas, por ejemplo 
cemento y amianto, y empleando planchas de 

las cuales se colocan las planchas de ce-
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mentó y amianto, y una prensa de planchas onduladas, en 

la cual se prensan las planchas de cemento y amianto pa­
ra darles la forma de las planchas de modelo, así como 

a una máquina cortadora pare el corte limpio de las plan­

chas de cemento y amianto.
jss ya conocida la fabricación de planchas on­

duladas partiendo de planchas planas de cemento y amian­

to mediante prensado en una prensa de planchas ondula­

das y empleando planchas de modelo. También es conoci­

do el modo de conducir las planchas de modelo y las de

cemento y amiento a la prensa de planchas onduladas,

por medio de cintas de transporte sin fin, y retirarlas
de le misma después del prensado. R1 empleo de estas

cintas de transporta3 sin fin para el objeto expresado

supone ciertas dificultades, y esto en cuanto a la colo­
cación de las planchas de modelo en la misma cinta y a

la de las planchas de cemento y amianto sobre las plan­
chas de modelo, así como en cuanto a la entrega de les 

planchas de modelo con las de cemento y amianto termina­
das. ademes, estas cintas sin fin suponen una construc­
ción bastante complicada, porque es preciso equiparlas 

de rodillos tensores etc.
Según el presente invento se evitan estos in­

convenientes, y el detalle característico de la fabrica­

ción ininterrumpida y completamente automática de planchas 
onduladas o perfiladas según el invento consiste en que
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las planchas de modelo se llevan automáticamente a un 

dispositivo tránsportádór de vaivén que la s  conduce a 

un lugar donde se las provee automáticamente de planchas 

de cemento y  amianto , y con estas ultimas son reexpedi­

das desde a l l í  a la prensa de planchas onduladas y a la  

máquina de corte limpio, y finalmente las planchas de 

modelo con las de cemento y amianto que tienen encima, 

ya terminadas de prensar y limpiamente cortadas, se con­

ducen a un transportador de entrega en el dual Isiguen 

siendo transportadas automáticamente.

La colocacián de una plancha de cemento y 

amianto sobre una plancha de modelo, así como e l pren­

sado y el corte limpio de una plancha de cemento y a- 

mianto, se realizan, según el invento, mientras e l transa- 

portador de vaivén se encuentra en l a  posición exterior  

situada en la dirección de movimiento de la s  planchas^

La plancha de cemento y amianto se quita del d isp o siti-  

vo transportador que la  conduce, durante e l tiempo que 

e l transportádor de vaivén necesita para moverse de la  

posicián exterior situada en la  direccián de movimien­

to dé la plancha a la posiclánexterior contraría y para 

e l retorno. Según e l invento, la plancha de modelo se 

engrasa por la cara inferior cuando el transportador de 

Valvéh se mueve contra la  dirección de movimiento de la s  

planchas, y por la  cara superior cuando dicno transpor- ** 

tador se mueve en e l sentido de molimiento de las plan­

chas. ni engrase se realiza  antes de colocar la plan­

cha de cemento y amianto, e impide que se peguen las

j



Según e l invento, la s  planciias de modelo'rson 

conducidas con preferencia desde un dispositivo d s tr a n s -  

porte dispuesto debajo del transportador de vaivén, y 

con la s  planchas de cemento y amianto terminadas se en- 

3 tragan a un dispositivo de transporte situado también

debajo del transportador de vaivén.

Según e l invento^ un solo dispositivo de tránsa 

porte puede conducir la s  planchas demodelo desde la  sa­

la  o instalación de fraguado al punto en que se necesi- 

10 tan, así como conducir la s  planchas de modelo con las

planchas de cemento y amianto terminadasdésde la pren­

sa de planchas onduladas hasta la  citada sala o insta­

lación. de fraguado, moviéndose para e llo  en un ciclo  

cerrado.

13  P o r lo  demás, la sp la n c h a sd e  modelo pueden

también ser conducidas desde un dispositivo de transpor­

te situado en e l mismo plano o encima del transportador 

de vaivén, y tam biénlasplanchas demodelo co n la s de 

cemento y amianto terminadas, pueden ser conducidas des- r 

20 de u n dispoaitivo transportador dispuesto demanera ané-

loga. .

Si se emplea un dispoaitivo de transporte 

dispuesto debajo del transportador de v a iv é n ,la s p la n -

chas de modelo según el invento, son conducidas desde 

23 este dispositivo de transporte m ien trasel transporta- ^
i * 4dor de vaiven se encuentra en la  posición exterior s i -  

tuáda en el sentido de movimiento de la plancha, posi­

ción exterior en la  cual dicho transportador entrega

una plancha de modelo, que tiene.; e&dinia la de cemento

'-y .



y  amianto terminada, al transportador de entrega, sien­

do luego ambas planchas conducidas al dispositivo de 

transporte inferior cuando el transportador de vaivén 

se encuentra en su posición exterior contraria, en la  

5 cual la  plancha de modelo recogida se coloca sobre el

transportador de vaivén. Según e l invento, la s  diver­

sas operaciones en relación reciproca y  en relación con 

losínovimlentos deltransportador de valvó n sé provo­

can y controlanneuméticamente. Las operaciones son 

10 la s  siguientes:

' Recogida y colocación de una planchade mo­

delo so b re e l transportador de vaivén.

Recogida y colocación de una plancha de ce­

mento y amianto sobre una plancha de modelo.

1$ Prensado y cortelim p io de una plancha de ce­

mento y amianto y

Entrega de unapláncha demodelo c o n ia  de 

cemento y amianto ya terminada que tiene* encima.

Estas cuatro operaciónesee realizan sucesi- 

20 vamente en serle para cada d istin ta  planchade modelo,

pero se u tiliza n  varias de éstas de una vez, porque la s  

d istin tas opéraciones se realizan simultáneamente al 

ritmo determinado por e l movimiento daE transportador 

.r de vaivén.

25  Para realizar el procedimiento del invento

sirve un ainstalación  compuesta de un transportador de 

colocación tanto para planchas de modelo, como para la s  

de cemento y amianto; además, se compone de una prense 

de planchas onduladas con dispositivos de corte limpio
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y de un transportador de entrega para planchas de 

lo  con la s  de cemento y amianto terminadas, estan d oes-  

tos agregados dispuestos unos tras otros en la serie  

mencionada;de un transportador horizontal de v a ivá n co -  

1 ocado como miembro de Union entre los agregadps arri^. 

ha citados, y provisto de árganos que sólo realizan un 

transporte en una dirección, y finalmente de d isp o s iti-  

vos de transporte para la  conducción de planchas de mo* 

délo y planchas de cemento y amianto y para la  extrae^ 

ción de planchas de modelo con las planchas de cemento 

y amianto terminadas. El dispositivo de transporte pa­

ra la  conducción de planchasdemodelo y p a ra  la e x tr a c -

ción de la s  mismas con las de cemento y amianto termi­

nadas, está situado, según e l invento^ con preferencia

15

20

23

debaj o del transportador de vaivén y páralelamente al 

mismo. Además, según el invento, e l transportador de 

colocación para las planchas de modelo y e l transpor­

tador de entrega están en el mismo plañó perpendicular 

que e l transportador de vaivén, y tienen movimientos 

verticales* El dispositivo de colocación para las plan­

chas de cemento y amianto tie n e , en cambio, movimiento 

tanto vértica!: como horizontal* Según e l in v e n t o ,lo s  

transportadores de colocación para planchas de modelo 

y planchas de cemento y amianto están provistos de pla­

tos de absorción para levantar las planchas, pero se 

comprende que las planchas dé modelo, que comnÉmehte 

se hacen de palastro, también se pueden levantar median- 

te imanes. Según e l  invento, e l  transportador de entre­

ga e stá  provisto de trinquetes de apoyo que se encuen-
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ne, por ejemplo, dé carros en loa cuales se conducen 
las planchas de modeló 7 debajo del transportador de 
colocación 1 , después de lo cual los citados carros 6 

se conducen debajo del transportador de entrega 4, que 
entrega las planchas de modelo con las plsnchas de cemen­
to yamlanto terminadas a los carros 6, los cuales con­
ducen las planchas hacia instalaciones defraguado, des­
de las cuales vuelven a conducir las planchasde modeló 
debajo del transportador de colocación 1 *

El transportador de colocación 1 se compone 

de un marco al cual van sujetos cuatro platos de absor­

ción 1 1 . El marco va sujeto a un vastago 1 0  de un ém­

bolo $ que se mueve en un cilindro 8, para lo cual se 

condUce aire comprimido, con e l fin  de mover v e r tic a l-  

mente hacia arriba y hacia abajo el émbolo $ y con é l  

el máreo 1 y  los p la to sd e  absorción 1 1 . En la  figura  

1 , e l transportador de colocación 1 acabad erecoger  

una plañchá de modelo 12 del montón de planchas 7 que 

se éncuéntra sobre e l transportador 6. Los p ía *3x33 de 

absorción tienen, por ejemplo, forma de discos, cuyos 

bordes se unen herméticamente a la  plancha del modelo, 

discos que se pueden poner al vacio*

El transportador de colocación 2  pera las plan-, 

chas de ceménto y amianto se compone también de un marco 

al cual van sujetos platos de absorción 1 3 * Por medio 

de un vástago 16  é l marco esté unido con un émbolo 15 de 

un cilindro 1 4 . Este cilindro va suspendido de ruedas 17 

qué pueden correr sobre earrllés 18  ^ispuestos hórizontal- 

mente. Análogamente al transportador de colocación para



üran en posición de soporte en la  posición superior Ael 

transportador y que se separan por rotación automática­

mente de la  plancha de modelo tan prontocomo empieza 

la  descarga de la  Mema en la  entrega.

$ NI transportador de vaivén^ el transportador

de entrega, la prensa de planchas onduladas y é l transa 

portador de colocación para planchas de modelo; así co­

mo la parte de movimiento v e r tic a l del transportador de 

colocación para las planchas de cemento y amianto están 

1 0  provistos de un cilindro de aire comprimido con émbolo

y vástago del mismo, la  cual está unida c o n la  parte a

morar.

Rl invento se representaen e lá ib u jo .

La figura 1 muestra una instalación según el

lj? invento.

Las figuras 2 - 4  representan la  misma in sta­

lación en diversas etapas de la fabricación.

Las figuras 5  y  6 muestran, en escala aumen­

tada, loa trinquetes de apoyo del transportador de en- 

, 2 0  trega según e l invento.

La instalación se compone de un transporta­

dor de colocación 1 para planchás de modelo, de una trans­

portador de colocación 2  para planchas de cemento y amian­

to , de una prensa de plánchas onduladas 3 con cu chilla-s  

2 $ de corte limpio, de un transportádor de entrega 4  para

planchas de modelo con la s  de cemento y amianto termina­

das y colocadas encima, de un transportador de vaivén 5, 

y de un transportador 6  dispuesto debajo de lo s agrega­

dos primeramente citados. NI transportador 6  se compo-
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planchas de modelo, esoe transportador tiene un moví-, 

miento hacia arriba y hacia abajo que se provoca d ir i­

giendo aire comprimido al cilindro 1 4 , pero además pue­

de correr horizontalmente de un lado a otro sobre los 

3 carriles 1 8 , Impulsado, por ejemplo^ porun electromo­

tor. La operación consiste en qué el transportador s i ­

gue viajando sobre los carriles 18  encima de un dispon

s itiv o  transportadbr que seencuentra junto al trans­

portador de vaivén 5, con lo  cual sbn conducidas las  

planchas de cemento y amianto. En esta posición los  

platos de absorción 13 se dejan caer contra una^plan^ *, 

bda de cemento y amianto, y los citados platos de ab­

sorción se ponen al vacío, con lo cual es arrastrada 

unaplancha cuándo e l  transportador de colocación se

levanta, y sigue corriendo por lo s carriles 18  por en­

cima del transportador de vaivén 5.

La prensa de planchas onduladas 3  puede ser

de cualquier tipo de construcción conocido. En la s  f i ­

guras se compone de un juego de rod illos 25 (figura 2) 

de d istin ta  altura, que se suspenden de marcos sosten i- 

dbs por v a r illa je s  2 4  (figura 1 ) los cuales van sujetos 

a un extremo de la s  p&ancBaR; angulares 23, que por é l  

otro extremo están unidas^ por medio del v a r illa je  22, 

a u n vá sta g o 2 1 de un émbolo 20 en un oí 1$. In-

yectándo aire a presión en e l  cilindro mencionado los ' 

rod11los 25 se pueden mover hacia a rrib a o  hacia abajo.

El transportador de entrega 4 secompone de 

un marco a l cual van sujetos trinquetes giratorios 29.

El marco esta unido, por medio de un vástago 2 8 , a un
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émbolo 2? de un cilindro 2 6 . Inyectando aire comprimi­

do en asno cilin dro, a i transportador de entrega puede 

moverás hacia arriba o hacia abajo.

El transportador de vaivén 5 se co9ipone, por 

ejemplo; de dos tubos, dispuestos a ta l  distancia entre 

s f  que se adaptan a la s  ondas de las planchas onduladas 

de modelo a transportar con este transportador. El trans­

portador 5 está provisto en e l lado in ferio r de una cre­

mallera 3 8 * En engranaje con esta cremallera hay una 

rueda dentada 37 sobre cuyo árbol se dlsponeuna segunda 

rueda dentada 36 que engrana con una ségunda cremallera 

35, la  cuál está conectada con un vastago de un émbolo 

3 4  de un cilindro 33. Inyectando aire a presión e n e l  

cilindro 33 alternativamente a cádá la d o d e l émbolo 3 4 , 

el transportador 3  se mueve en vaivén. En e l extremo 

del transportador 5 que se encuentra en e l transporta*, 

dór de colocación 1 se dispone un cep illo  cilin d rico  32 

para engrasar las planchasde modelo. El transpórtador 

5 sirve para reexpedir las planchas de modelo que le  he 

colocado encima el transpórtador de colocación 1, al 

transportador de colocación 2, a la  prensa de planchas 

onduladas 3  7  e l transportador de Por consi­

guiente, el transportador 5 debe lle v a r  planchasdem o- 

délo al transportador de entrega 4  en la  dirección del 

transportador de colocación 1 , pero no en la  dirección  

contraria. Pára realizar el transporte en la  dirección  

mencionada  ̂ se disponen, con independencia del transa 

portador; trinquetes 30 que l e  impiden arrastrar plan­

ches de modelo en su movimiento en dirección ál transa 

portador de colocación 1 ,  trinquetes que son e lá stico s,



de manera qúe son empujados hacia abajo por la s  plan& 

chasdem odeló cuandoél transportador se mueve en sen­

tido contrario*

&n la figura 1 se representa e l transporte- 

5 doi- 5 en la p o s ic ió n e x te r io r s itu a d a  en la  dirección

de movimiento de las planchas^ Cuando e l transporta­

dor $ se enedentra en esta p o sició n ex terio r, e l trans­

portador de colocación 1 se mueve hacia a b a jo p a r a r e -  

coger una plancha de modelo 12 sobre el transportador 

10 6, después de lo  cual e l transportador de colocación 1

se mueve hacia arriba a la  posición representada en la  

figura I ,  en la cual la plancha de modelo red 

se encuentra a un nivel situado encimada aquel enque  

se mueve e l transportador de vaivén 5 . En la  etapa de 

1$ fabricación representada en la  figura 1 el transporta­

dor de colocación 2 para las planchas dé demento y  amian­

to acaba de entregar una plancha de cemento y amianto 

sobre la planchade modelo que seencuentra én el trans­

portador 5 . Además, en la  prensa deplanchasonduladas 

20 ha tenido lugar e l prensado de una plancha de cemento

y  amianto sobre una plancha de modelo colocada debajo, 

yfinalm ente unaplanchade modelo con la  de cemento y 

amlantoya prensada y situ a d a  encima es entregada por 

el transportador 3 al transportador de entrega 4 . Cuan- 

2$ dohan terminado éstas operáciones, el transportador 5

se mueve hacia su posición exterior contraria, represen­

tada en la  figura 2 . A consecuenciade esté movimiento, 

é l  cep illo  cilin d rico  32 di spuesto sobre el transporta­

dor $ roza a lo largo dé la  cara in ferior de la  plancha

\



de modelo 12, que se encuentra en el transportador de 

colocación 1 ,  con lo  cual es engrasado el lado inferior  

de dicha planchai Cuando el transportador $ ha lle g a ­

do a la p o slció n exterio r representada en la  figura 2,

 ̂ la  plancha de modelo 12 es entregada por el transpórts-

dor 1  al transportador^# El transportador de coloca­

ción 2 se mueve hacia fuera en esta postelón del trans­

portador 5 ,p a r a  recoger una nueva plancha de cemento 

y amianto, y lo s rod illos 2$ de la  prensa de planchas 

10 onduladas permanecen provisionalm entelevantados, de

manera que no tocan la  plancha ya prensada que se en­

cuentra en la prensa. Obsérvese que en el movimiento 

del transportador desde la  posición de la figura l a  

la  posiclónde la  figura 2, no ha tenido lugar ningún 

movimiento de las planchas que se encuentran debajo del 

transportador de colocación 2 ni de la s  planchas que se

20

25

encuentran en la prensa de planchas onduladas 3. Mien­

tras el transportador 5 se encuentra en la  posición re­

presentada en la  figura 2, el transportador de entrega 

4  se hace bajar verticalmente yen treg a  la plancha de 

modelo con la  de cemento y  amianto terminada y c o lo c a -  

da encima, y que el transportador acaba de recibir del 

transportador 5 Ívóase figura l i .  Una vez que ai trans-. 

portador de e^hsga 4  ha entregado la s  plancha#, sé mue­

ve hacia arriba a su posición de partida, mientras el 

transportador 5 se encuentra en la  posición exterior re- 

presentada en la  figura 2.

El transportador 5 Se mueve ahora otra vez a
su posición exteriór contraria que se representa eh la

_ : -:  . -  -

' ' ' '
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figura 3 * ^  e l movimiento la  plancha de modelo

12  recién colocada pasa por debajo de un cep illo  c ilín -  

drice 31, con l o  cual la plancha 12  queda engrasada en 

au carasuperior. Durante e l movimiento del transpor¿- 

tador 5  son arrastradas precisamente la s  planchas que 

se encontraban debajo del transportador 2 y  en la pren­

sa de planchas onduladas 3 * siendo transporcadas la s  

planchas terminadas desde la  citada prensa 3  ái transa 

portador de entrega 4 , mientras ía  plancha de modelo, 

con la  de cemento y amianto que tiene encima, es trans­

portada debajo del transportador 2 a la  prensá de plan­

chas onduladas 3 % y  finalmente-la plancha de modelo re­

cién colocada 12  es transportada debajo del transporta­

dor de colocación 2 . Este último, durante el tiempo 

que el transportador 5 necesita para moverse desde la  

posición exterior de la  figura 1 a la  posición exterior  

de la  figura 2  y para volver a la  posición exterior de 

la  figura 3, se ha movido hacia afuera, para recoger 

unanueva plancha de cemento y amianto 39, que en la  

etapa de fabricación representada en la  figura 3 acgba 

de ser entregada sobre le  plancha de modelo 1 2 . Mien­

tras el transportador 5 se encuentra en la  posición ex­

terio r representada en la figura 3, el transportador 1 

se mueve hacia abajo para recoger una nueva plancha de 

modelo. En la  figúra 4  se representa la  etapa de fabri 

caciónque correspondes la representada en la  figura 

2 , siendo por tanto innecesarias ulteriores exp licscio -  

nes.

La figura 5 muestra el trinquete de apoyo



29 en la  posición que ocupa en la etapa representada en 

la  figura 1 . Se compone de un trinquete 40 que va suje­

to, al extremo inferior de un h usillo  4 3 ,q u e  puéde rea­

liz a r  un movimiento de subida y bajada en una caja 4 8 .

; 3 " l a parte media c ilin d rica  47  del h u sillo  43 tiene diá- 

metro mayor que la  parte r e s t a n t e ,y e n t r e e l  fondo de 

la  caja 48  t  y l  a parte 4 ? va dispuesto un resorte 41  a l­

rededor del h usillo  4 3 . En la  parre cilin d rica  47  va 

fresada unaestría 42  de curso h elico id al, en la cual 

10  e n c a ja u n a e s p ig a 4 6 queva s u je ta a  la  caja 4 8 . En la

posición representada en la  figura 5, en que el trans­

portador deentrega 4  se encuentra en su posición supe­

rior (figura 1 ), el extremo superior d e lh u s illo  43  ha­

ce presión contra un hierro en U 4 4 , con lo cual se com- 

15  prime e lr e s o r te  4 1 . Simultáneamente con la  presión ha­

cia  abajo del husillo  43, este gira  a consecuencia del 

encaje de lá  espiga 46  en la e stría  4 2 , de ta l  manera 

que e l trinqueté 40  lle g a  a la  posición dibujada^ y e llo  

en dirección hacha debajo de las planchas 45  que se en- 

20 cuentranen eltransportador 3. Una vez que este último

se aleja  y deja las planchas 4 5 s o b re lo strin q u e te s  4 0 , 

eltransportador deentrega 4  se mueve hacia abajo. Con 

esto la caja 48  y el hierro en U 4 4  se separan, y se Su­

prime la presión entre el h u sillo  43  y e l  hierro en U 4 4 ; 

25  pero como las planchas 45  descansan en el trinquete 4 0 ,

e l resorte 41 no apretará el h u sillo  hacia arriba, sólo  

después,de iniciarse unadescarga del trinquete 4 0 , lo  

cual tiene lugar porque las planchas 45  aprietan el carro 

6  o las planchas qué Se enc^ontran encima del mismo, pre-



*

.w
5

3.0

^ 8 4 5 5 0

domina súbitamente el resorte 41  y aprieta el h usillo  

hacia arriba, con lo  cual el trinquete 4 0  se separa de 

las planchas 4 5  por rotación mediante un rápido movi­

miento. Está posición se representa en la  figura 6.

Una vez que eltransportador áe entrega 4ha vuelto a 
llegar a su posición superior, e l trinquete 40  correpó 
a tomar la posición dibujada en la figura 5.

Esta solicitud, que correspondeala presen­
tada en Dinamarca, el 28 de Ehero de 1943, bajo el nú­
mero 241/43, se acoge a los beneficios del articulo 31 

del Estatuto vigente sobre Propiedad Industrial*.

<
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Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta Patente de 

Invención en España/ son los siguientes:

l t .  un procedimiento para la  fabricación  

ininterrumpida y completamente automática de planchas 

onduladas o perfiladas partiendo de planchas planas, 

por ejemplo, planchas de cemento y amianto, empleando 

planchas de modelo, sobre las cuales se colocan las plan­

chas de cemento y amianto, y un dispositivo de trans­

porte para lle v a r las planchas a una prensa de planchas 

onduladas, en la cual las planchas de cemento y amia&to 

se prensan en la  forma de las planchas de modeló /""a si 

como una maquina cortadora para el corte limpio de la s



planchas de cemento y p la n to ; caracterizado por que 

las planchas de modelo son conducidas automáticamente 

a un transportador dé vaivén qué la s  conduce a u n lu g a r  

en que son provistas automáticamente de planchasde ce­

mento y amianto, y la s  sigue luego conduciendo, junta­

mente con estas ultimas pía a la  prensade plan­

chas onduladas y a la  máquina de corte limpio, y fin a l­

mente conduce las planchas de modelo, con l$s dé cemen­

to y amianto que tienen encima  ̂ ya terminadas de pren­

sa y limpiamente cortadas, a un transportadorde entre­

ga por el cual siguen siendo transportadas automática­

mente.^

2 $. Un procedimiento según se reivindica en 

el punto 1 3 . ,  caracterizado por que la  colocacián deuna 

plancha de cemento y amianto sobre una plancha de mode­

lo , y e l prensado y corte limpio de una plancha d e ce — 

mentó y amianto, tienen lugar cuando el transportador 

de vaivén se encuentra en la  p o sicio n exterio r situada 

en la dirección demovimiento d e la s p la n c h a s .

3 3 . Un procedimiento según se reivindica en 

el punto 1 3 . ,  caracterizado por qué la  plancha de .cemen­

to y amianto Se tóma de un dispositivo de transporte que 

la  conduce, y es colocada sobre la  plancha de modelo du­

rante el tiempo que e l transportador de vaivén necesita  

para moverse desde la  posición exterior situada en el 

sentido de movimiento de la s  planchas a la  posición ex­

terio r opuesta, y para el retorno.

42. un procedimiento según se reivindica en 

e l punto 1 3 . ,  caracterizado por que la  plancha de modelo



se engrasa en la  cara in ferio r cuando él transportador 

de vaivén Sé áueve contra el sentido^de movimiento de 

las planchaSi y por la  cara superior cuando el transpor­

tador se mueve e n e l  sentido demovimiento d e la s p la n -

5 chás. ./
5 .̂ Un procedimiento según se reivindica 

lo s  puntos 1 $. a 46,, caracterizado porque las plan­

chas dem odeloson conducidas por un d isp o sltivo d e  

transporte dispuosto-debajo del transportador d e v a i-  

10  ven, y con la s  planchas de cementó yamlanto termina­

das son entregadas a un d isp o sitlv o d e  transporte que 

se éncuentra debajo del transportador de v a iv é h ,y  que 

.'conduce lasplan chas a la  sala o a la  in stalacló n d e  

' fraguédo. -

15  6 6 . un procedimiento segúnse reivindica en

el punto 5 $ ., caracterizado por que un sólo d isp o siti­

vo dé transporte bajo el transportador de vaivén condu  ̂

ce planchas dé modelo desde la  sala o la ln s ta la c ió n d e  

fraguado y las lle v a  con la s  planchas de cemento y amlan- 

2 0  to terminadas a l a  sala o instalación de fraguado mencio­

nadas.

79. un procedlmientosegún se re iv in d ic a  en 

lós puntos ^6 . y 6 6 . ,  caracterizado por qué cada plan­

cha dé modelo es conducida por el díspositivo de transé 

25 porte in fe rio r, mi ent ra s el transportador de vaivén se

encuentra en la  poslción exterior sit.uada en la  direc­

ción de movimiento de la s  planchas, posición en la  cual 

eltransportador en tre g a a l transportador de entrega 

una plancha de modelo c o n l a  de cemento yamianto te r -



minada-gas tienen encima^ siendo ambas planchas condu- 
cidas al dispositivo de transporte inferior cuando el 
transportador se encuentra en su posición exterior con- 
traria,enla cual laplancha de modelo recogida se.co- 

5 Í3ca sobre el transportador de vaivén.
89. Un procedimiento según se reivindica sin 

los puntOs 18. a 7*., caracterizado por que las distin­
tas operáciones en relación recíproca y en relación con 
los movimientos del transportador de vaivén, se provo­

ló cany controlan neumáticamente.
98. una instalación pata realizar el pro­

cedimiento reivindicado en los puntos is. a 8^., carac­
terizada pór que se compone de pn transportador de co­
locación tanto para planchas de modelo c8mo pára 

15 áhas de cemento y amianto, de una prensa de planchas
onduladas ebn dispositivos de corte limpie, y de un 
transportador de entrega para planchas de modelo con 
planchas de cemento y amianto terminadas, dispuestos 
todos en el orden citado* se compone además de un trans- 

20 portador horizontal de vaivén, que está dispuesto como
miembro de unión entre los agregados citados, y está 
provisto de órganos que realizan el transpórte en una 
sola dirección, y finalmente, de dispositivos de trans­
porte para la conducciónde planchas de modelo y plan- 

2$ chas de cemento yamlanto y paira la extracción de plan­
cheada modelo con planchas de cemento y amianto termi- 

. . nadáis. ; *
108. una instalacióh según se reivindica en 

el p u n t o ., caracterizada por que debajo del transpór-
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tador de vaivén y parálelamente al mismb está dispues­
to un dispositivo detraneporte para laconducclónde 
planchas de modelo y  pata de las mismas
ebu-plsnchés *de cemento y amianto te^míímdae en direc­
ción a la instalación o a la sala de fraguado.

119. iHia i^ según se reivindica
en los puntos $9. y loe. , caracterizada por que eí transa 
portador de colocación para planchas de modelo y el trans­
portador de entrega están montados en éi mismo plano ver^ 
ti cal que el transportador de vaivén y tienen moviaíien-* 
tos verticales.

una instalación según se reivindica sn 
loe puntbs 99. y ÍO^;, caracterizada por que el trans­
portador de colocación de las planchas de cemento y a- 
miánto tiene nn movimiento vertical y otro horizontal.

139. Una instalación según se reivindica en 
loe puntos liel y 129.^ caracterizada por que el transa 
portador de coiocaciéndeplanchas de modelo y planchas 
decemento y amianto estáprovistode platos de absor­
ción para levantar las planchas*

14-9. una instalación según se reivindica en 
el punto 119., caracterizada por que el transportador 
de entrega está pTovíáto de trinquetes de apoyo que en 
la posición superior del transportador se encuentran en 
posición de sostén, y que sé apartan por rotación auto- 
'RÚtl&ahentérdS*ÉWiylsn<té^' Úé^mOdelo; cuando la descarga 
de las mismas empieza en la entrega.

1 $̂ '̂:: .éná inétñlaciÓh según se reivindica en 
loe pUhtbs 99. a 149., caracterizada por que el transpon*



tador de Valván, el trane^ortador de entrega, la prensa 
de planchas onduladas y el transportador de colocación
de planchee de modelo, asi como la parts de metimiento 
vertical dél transportador de colocación para planchas 
de cemento y amianto) están provistos de nn cilindro de- 
aire comprimido con ámbolo y vástago, el que está t&ii-
do con la parte a mover# ^

I@t. un procedimiento, con la instalación  ̂
correspondiente, pera la fabricación ininterrumpida y 
completamente automática de planchas onduladas o perfi­
ladas*

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, ilustrado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado*

seta Memoria consta de veinte hogsg escri­
tas a máquina por tina sola cara.

* .a r ia  .  2 7  ENE. 1 9 4 4

p. *.
Alberto de
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