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MBMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimiento, con su méqui-
na ccrrespondiente, 'para la pioduooidn de planchis onduladas de fibro-
cemen o

Este produccidn se hace partiendo de plancha plans fresoa, ouye;,
plenchea planz en cemento amlianto puede ser producida con cualquier pro-
cedimiento adscuado, provedimientc que viene a unirse con el objeto del
invento, y como px-ooedimiento pere tel preparacidn de plancha plana se
puede utilizar, por ejemplo, el que &s objetc de lz solicitud de paten-
te en curso de tramitecidn del miemo golicitante actual, median te el
cual se ersa una hoja contfnus que es sometida al perfilado de bordes
y corte pare former asi la plancha plana gquc tiene una flexibilidad su-
ficiente y puede ser por ello egstempada para producir la plancha ondu-
lada geglin el presente procedimientoe

A tal fin, cada plancha plana ecté dispuesta entre dos teles flexi-

bles y el oconjunto resultante es sometido a una operacidn de estsmpado
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entre elementos longitudinales teniendo cada uno una superfi&ie moldu~
rada apte pare pioduoir, en combinacién con cleumentos andlogos situas
dos del lado opuesto, la formacidn de lus ondes.

Los elementos sitﬁados de un ledo de la plancha, asf como los si-

tuados del otro lado de la misma, se encuentran inicislmente en una po-

sicién en la ounal estdn distanciados entre sf y desde esta posicién son

_gradualmente acercados entre sf mientras se aproximen aguellos superio-

ARS,

res a aguellos inferiores (sobre los cuales apoyz la plancha), mante~
niéndose constantemente desvisdos hasta compenetrarse dendo & la plan~
cha inter puesta la forma ohdulada deseeadas

Segﬁﬁ‘el invento, las dos telas flzxibles espén'fijadas, cada una,

2 los elementos extremos de la serie correspondiente de elementoa con

" superficie mbldurada. de modo gqus permenezocen tensas cuando los clita=

68 elementos estén en la posicidn de méxima separacién entre sf al i-
niciarse el estempado.

Segln un perfeccionemiento objeto de la invehoién, wles teias 8oL

de goma, u otro maverial eléstico, y ge eucueutrsu eu tensién en la 'po-
sicién de partida pare el .estempadoes

Seglin un ulterior pe'fecoionan;anto, tules telas e3tdn constituie

_das por una 14mine de gome, o muterial similar eléstico, sobre la cual

se fijen, & ambos lados, de modo elternado, tiras de tels, u ofros ma=
teriales precticamente inextensibles y flexibles, T2 tira de tela gue
en la operacidn del estampedo vesulte al exterior respecto a la plana
cha, ﬁiene a,anoonﬁgise, parz cada 6inta, en odrrespondencia con le con
vexidad de la citeda plancha, miepntras gue 6@ue—aa que resulte 21 inte-
rior viene s sncontrerse en correspondencis con la concavidad de dicha

plencha, vinlendo a superponerse los bordes de las tliras exteriores e

interioreg en vwn cisrto trechoes

Otras partioularidades de la invenci&n, as! como lag que afectan a

la méquina, vendrén aquf descritas con referencia a les figures de las
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4rds 1fminaes adjuntas, en les cud es se ilustra el procedimiento y,
esqueméticamente, la méquina pars su reelizaecibn, todo ello a titule
de ejemplo n6 limitativo. Ban las figurass |

Lo fig. 12 es un esquema del procedimiento para le f&briGaOién de

1z planche onduluada pertiendo de una noja continua fabricada por oualn

quier procedimiento.

La fig. 28 es una seccidn segln la lfnea II-II de la fig. le.

Las figuras 32 y 48 yepresentzn, en las dos posiciones iniciel ¥
final de trabajo, la disposicidn apta pare producir el estampado de
le. plencha ondulgsda desde la pluncha planz, ¥

Las figuras 5% y 62 ilustran ﬁna_particularidad de tal disposicidn
y una varilente de las telzs entre las cuzles estéd comprendida la plan~
chié a es tampare

Refiriéndonos & 1z fig. 1B de los dlbujos; con el 1 estéd indicada
ana cinta continus, tenseds entre dos rodillos de los cuules es visi-
ble en la figura el poéterior 3, sobre ouya>ointa viene'la‘hoja con-—
t{nus producida § de fibrocemento de adecuzdo espesoT, gsegtin cuslquier
procedimiento obtenidsz.

La hoja continua formeda, deshidratadu y comprimide segﬁn se das~
cribe en la antedicha solicitud de patente, es ulteriprment& conmprimis
de., =1 fuese neccesario, entre el rodiilc terminel 3 de vuelta de la
cinte y un rodillo compresor 25 ¥ después pase a uns éégunda cinta
transportadora 29. Sopre esta Ultima cinta la hoja continus es corta=
da por cuchillos o muelas circuléres 28, 287, o con oéros medios cono:
cidos, sobre los bordeg leterales ¥ trénsversalmente, para el repasad
de bordss y pzrs formar la plenchae

El cuchillo 28 que opera el corte transversal, deberé, naturalmen
te, estar animado, durante el corte, también de un movimiento lcngitu

dinal en el citado sentido de laz planche y con 1le. misme velocidad de

estas
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5 Para producir la plancha ondulada se procede ael siguien t2 modo
(figuras 12 y 28):

Is plancha planea 26 es llevada'por la cihta 29, gue podré tener
movimiento intermitente pars cede plancha a ondular, y dicha pleancha
es asi obligada a deslizarse sobre el carro inferior J1 cuyo movimien-
to de avence estd sincronizado con aquel de la cinte 29. '

Iste carro 31 es llevado desde la posicidn A a la ¢ (figs 18) bha-
cidndolo desplezarse sobre su vfa g hasta debajo de la prensa de ese
tempar de la cual, con el 60, eaté 1ndicédo el armezén y que est4 pro-
visfa de un trén mévil 32, que se .describiréd mes zdeleante, cooperante
con el del carro 31 en la operecidén de estampado.

Des-puds de estampadas las ondulaciones, el carro 31 es llevado
desde la posiocidn ¢ a la B (fige 12) donde estd instalada, en sentido

transversal a la via, una grua puente 52 sobre la cual corre el carre

47 del elevador a ventoSa 49 eocionedo desde el émbolo del ciliudro

48. Mediante dicho elevador a ventosa 49, oportunsmente moldurado con
las ondulaciones, fig. 2%, la plancha estampada es tomada del carro
31y transportade sobre el carro 50 dispﬁesto en una via g paralela
a aquella via a.

VYendré uvrovisto otro carfo 51 pare la provisién de la forma ondu-
lada a inte rponer entre les planchas recientes onduladas que progres
sivaemente son estanpadase

Parzs el estampdo bajo la prensa 60 se emplea el trén llevade por
el carro 31 en combinacidn con el trén llevado por la parte mévil 32
de lu prensa'gg. »

.Estoﬁltrenes comprenden una pluralidad de elementos respectivamens
te 23 ¥ 22’, copiando cada uno el perffl de una ondulseidn de lz plan-
che (figuras 3% a 62).

Los elementos 33, as{ como los 33%, pueden ser hechos a aproximax-

se entre =f hasta una distancia iguel al paso de las ondulaciones de
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da planeha. _

Sobre estos elomentos 33 y 33" estéd dispueste una hoja de materia
flexible 34, respoctivamente 34%, que esté fijada.a los elementos exe—
teriores y es tangeate a lasg crestas de los intermedios (figuras 3% y
58)

Sobre la hoja 34 ee t& dispuesta laAplancna 26 con la modalided
antes descritas

Los elementos 22% del trén 32 tieﬁen.una posioidn que se mentiene
intermedia respecto a los alementos de abajo del trén del carro 31
(figures 3% y 4%) y teles posiciones son mentenidasg durente su acers
camiento. |

Sobre el carro=§; (que lleva la planche 26 de fibrocemento a es«

tempar) llevado 2 la pcstoidn O sobre le viz a bejo la prensa 50y

‘deseciende el trén mévil 32 por medio del cilindro hidrfulico 37 de

modo qus oblige a la plancha entre las ointas flexibles 34 y 34

' Se imprime después a los elementos 337 un movimiento vertiecal,
miéntras, al migmo tiempo, sufren un movimiento horizontal gincroni-
zado con el movimiento también norizontal gque es imprimido a los ele~
mentos 33 de modo que los ejes de los elementos 3%3%, con el aceroa-
miento a log de los 33, se mentengan siempre sobre 1a 1lfnea medie
respecto & los ajes de estos "ltimos, hasta la posicidn de oomplete
pengtracién indiceda en le fig. 4%2.

Durante este movimiento, la plancha 26 es éonstreiida a asumir
uns forme ondulaus, y slendo constantemente a&hersnte a las superfi-
cie respectivamente superior eiinferior de las cintas flexibles 34
y ﬁib’ se eviterd el peligro de Fisuracién incluso si la planchag es-
t4 muy comprimida ¥ secas |

Terminmda la estzmpacidn se levente ce nuevo el trén 32 de la
prensa 60 y el carro 2_ es hecho correr gobre su via a  hasta asumlr

la posicién B (fig. 18).
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7( E elevaadr a ventosa 49 (fig. 2%) oportunamenté moldurado en on-
das en la supercie de prensidn, izard, por medio del cilindro 48, la
planche estampede acomodéndols sobre el cerro 50 de la via g desde don-
de serd llevada & secado. |

Bl carro 31 serf{ e su ves retornado a.la posici&nlé y los elementos
23 y 33* volverén a la posicidn de méxime seperacién.

Bl eonjunto gueda asf dispuesto pore un nucv@ ciclo igual al des—

'crito, mientras gue, entretanto, gobre el carro 50 serf{ depositade una

forma onduwledz retirada del carro 51, puesto sobre la viap, por medio
del elevador'iﬂQ' | 4 '

Tode esta maniobra>puede sei efectuada éutomﬁﬁicamente median te una
oportuna interdependencia pare realizeoidn mecanica o por medio de éde-
cunuos circultos eléciviaos e

Faiu wicer was erlcaz la acuidi egesvius Pur 128 qus odntas flexi;
bles 34 v 34* sobre la planchs durante el estampado de ondulaciones en
lez misma, dichas cintes, segin larinvencién, estan constituidas con ma-
terial eldstico, par ejemplo goma, para gue puedan suf:ir alargamien~
tos elésticos cuando estén sometidas a un esfusrzo de traccléne

Estas olntas sufren un alargamienfo eiéstico cuando los elemen tos
33 y 33° del dispositivo estén en posiolén de reposo distenciados en-
tre sf con exceso precisamente pare produclr el elargamiento oitado
(fig. 32). Con tal soluocibn, dursnte le onduladidn de la plancha las
dos cintas elfsticas se reducén dsade dicha medida en la cual estaban
en estedo de dilatacidén eldsticz y deéterminan en consecuencia una apro«
ximacidn en sentido transversal de las partfoulas de que estéd constifui
da la plancha evitando de tal moao el peligro de agrietamiamto.

81 se examine el comportamientolde una planche de cemento=amiento
durante su ondulacidén con los sistewsas normeluents usados, se ndta iz
cilmente le tendencia a agriatarse en las pertes convexas de la onda

donde se verifica un alargemiento de le fibre, mientras que en 1as pars
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tes obncavas no hay indicio alguno de agrietamiento porqué la fibra
sufre una conpraceidn. '

Segin la presente invencidén, se puedse cbtenar el efécto de evitar
el alergamiento de la fibre eu les partes odnvexas de 12 onda y alrii—
centar el acb:tamiento de la filbre en las partasjdéncavas de dichs ons
da. Para obtener tzl efecto, las dos cintas 34 y gi' estén constituidas
de modo tal. que, durante lavoperaoién de ondula&i&n de lz plancha, la
zona en contacto con le parté convexa de la onds se contrae, para indu-
eir asf a.un acercemiento en lz Tibra de la plancha mientras que la zo=
ne en contacto con la parte céncava mantiene su desarrollo constantes

Bsto se puede recazlizar (figuras 58 y 6&)‘aplicand0 tiras de tela,

‘u otro material iracticamenfe inextensible y flemible, sobre las dosm

caras de ocade una de les cintas 34 y 34% oonstituldas de goma, y preci-
samente se aplice la tira de tela 37 en sentido longltudinal respecto .

2 le plancha sobre la superficie exterior de lzs cintas 54~34° en oo

 rrespoucencié con la couvexidad de la ouaa y soure la superticie inte-

riar eu oorrespondencia cou le conocsvideud. L2 tire de tele tlene un an-
cho (en el sentido transversel de la plancha) tal que hay sobrante unz
cantidad adecuada y suficiente. ' '

La cinta asf oonstituidas, siendo también flexible, es inextensible
en ¢l sentido transversal por efecto de lz tira de tels, y durante la
ondulzoiédn de la plaicha produciri un acercamiento, segin se hé descri-
to, de las partfculas del material sobre la clma de cada'ondaé

Bn éfeoto, es de noter (figurus 5% y 63%) gue el desarrollo en sen—
+ido transverssl a la onuw, .. las superficies de las dos cintas en con
tacto con la planchas y por le zona no recublerta de la tira de tels,

gufre un acortamiento durante la fese de ondulacién, siendo tel aocorta~-

‘miento funcién de la forma de le onda y del espesor de las cintass La

plancha, mientres se ondula, est4 constrefilde a sufrir t2l acortamiento

trensversal con el resultado mas importente de un acercamiesio de ies
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-partes Ge que o5 14 coaSiitulaa, evitasdo asl el peligro de a&riefarae,
tambiéa e el casc de ser esie muteriel muy seco y de notable espesors
Terminadas las operaciones, como y& se hé dicho, se eleva el trén 32
y se retorna el trén del ozrro 31 & la posicién B para remover la
planoha'términada. |

a8 de notar qué. Guruonte wies wausliovias, LB viuie é& éuaAlleva &
yla plancha 26, faltando el control del trén superior, puéde desorde=
narse y glterar el exaoto perf{l de l2 plancha.

Pare evitar este inconveniente, los elementos son huscos (figures
58 y 68) en su superficie estén provistos de teladros 59 en le zoug
a le cual se adhiere ia ciuie 34-347 + w0s elementos son puestos en
oomﬁnioacidn por medio de las tomas 58 con un conducto ea dep;zsidn,
5o indicado para wayor sencillez, cuamido el trén 32 desciende sobre
‘el del oarro Ji, y esi0 con el Ilin de men tener perfectamente adharente
las ointas 34-34" = los respectivos elementos 33-33° de 5POYO0 ¢

Cuando la plancha es removida poi medio de la ventoss 49, se heace
cesfr 1ln depiesién y se opera como se hé descrito. '

Refiriéndonoa s las figuras %% y 4%, gque ilustran le perticularie
ded de le prensa paro estempar la plancha ondulada, los elementoz molw
duredos 33’ de la serie superior, asf como los 33 de le inferior, des-

viados en lzs dos series, presentan soore el lzdo opuesto e la superfi

cie moldurade une tuerca 407 respectivemente 40, en la cuel se roscan

los frechos rileteados de los respectivos ejes 387 y 38 llevados por
el carro 31 y el trén 32 (el trén lleva &l ejle 386% y ey carro al 38}
cuyo teln es la parte mévil de 1@ prensa hidréulics de la ocual estd
indioado en 37 el cilindro de presidne |

Los pasos de 10s trecnos file teados de los ejes 38 y 387 , son mée
ximos en los extremos respecto al eja.ﬁedio de la méguina y se reduges
‘nacia el centro paya podsr obteaexr, con le rotacidn de los ejes 38 y

38° qurante el descenso del trén 32 sobre el oarro 31, la apyoximeoién
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de los elementos 33-33% del modo primerzmente irdicadé. La rotacidn
de los ejes 38-387 viene dada por medio de los motores 39-33” y de
las transmisiones 41-417.

Naturalmente, las particularidedes'oonstructivas‘de la méquina PO=-
drén ser verizdas, permaneciendo invarianlé el principio carecterfsti-
¢o del invento, sin galirse por ello de los 1fluites de lo presente in-
vencidn; ademés, podré emplearse para la plancha, nofselo el cemento-

amian to, sind cualguier otro materisl adecuzdo.

N O T A&

Hecha la deseripeidn del presente invento se hace constar, gue es-—
ta solicitud se acoge & los ocneficilos de prioridad d: la patente ita-
liang N2 prov. 9821, (epositeds ei éo de Septiembre de 1950, y que se
declaran como nuevas y de propia invencién les reivindicaoiones sigui-
entess :

l.~ Procedimiento, con su méquina correspondieﬁta, ¥ r la produoc-

éién de planchas ondulzdas de fiovrocemento, partiendo de planoha_pl&ha

freses, caracterizzdo por el hecho de gue, este plancha plana es dig-

rpuesta entre dosg teleas flexivles y el cdnjunto, conteniendo la planchs,
Bs sdmetido a une operaclibn d= estampado entre doc serles de elementos
longitudinales molduranos, cada uno de los cuales reproduce, pci lo me-
nog, la parie «énecava de le ouds oorrespondiente de la plancha, y el
perffl eﬁtero de l& superficie superior y,»respectivamenfe, inferior,
deyla plancha, por lo menos en su parté ofnceve, ouando son ap;oximados
entre sf log de una y otra serié, siendo completads la operacidén de es-
tampado pertlendo de una posicidn de los elementos de oadae seriefn la
cual estén estos distancledos entre sf; glendo grédualmente aproximados

entre sf dichos elementos mientras se acercan 10s superiores s log lne
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feriores hesta compenstrarse con el acercamiento total;"

2.= Procedimiento, como se reivindiea en la 1, caracterizado por
el necho de que, las dos telas flexibles estén fijadas a los el emen tos
de extremo de 1t superficie moldurada de modo que.permanezcan'tensas
cuando los citudos elementos estén en su posicidn de méxima separacidn
para lz fﬁ%iacidn del estampado, viniendo hecho ¢l movimiento de des~
viacién de loz elementos moldurados situados por encima de la planchsa,
haeia aquellos sltuados por aevajo de la misme (sovre los cudles apo~

y& 1la plancha), mientraé gue, &l nmismo tiempo, los elementos superios

res e inferlores ge acercan entre s¥, menteniendose los elementos su~

periores constanteumente equidistantes y desviadogs respecto = los infe-
riores de modo que el eje de cade uno de aguellos se encuentre equidis-
tante de log ejes de lcs dos elementos inferiores entre los cuzles vé
a ingerterse durante el sstampado.

3¢~ Procedimiento, como se relvindica en las 1 y 2, carazcterizado
pdr el heého de que, las - telms son de goma, w otro material eléstioo,
¥y se encuentran en tensién en la posiciéﬁ de pertide pare el estampeao

pera asi inducir a una aproximzocién de la fiora de la planons .durante

la Pormaocidn de las ondulaclionese

4 .- Procedimicunto, segin se reivindica eu las 1 a 3, carac te rizado
por el hecho de qlhe, les dos telas estén constituidas de tal modo que
durante la oPeracién de ondulado de la plancha, la zons de contacto
con las partes convexas de le onda se contrae induciendo a ﬁn acerca-

miénto de la f£ibrs de le plancha, mientras que la zona en contzcto con

‘las partes cénecavas mantienen un desszrrollo constantes

5.~ Procedimiento, como se reilvindica en lag 1 a 4, caracterizado
por el hescho de gus, lés telas estén constituidés por una lémina de
gomz, o material sldstico similar, sobre el cual estdn fijades a ambos
lados, de modo alfernado, tiras de telé, uw otro material préctigamente

inextensgible y flexiole; le tire gue por cade cinta resulta al exte-
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rior respecto a la plancha en le operacidn 4c estampzdo, viene a en-—
contrarse en correspondencia con la convexidad de la onda, mientras

que la gue resulta en el interior viene a encontrarse en corresponden-—

~eoia ocon le concavidad de la onda.

P Procedimiehto, como se relvindict en las 1l 2 5, caracterizado
por’el hecho de que, los vordes de lé&s tiras interior y exterior se
guperponen en cierto trecho pare asegurer la inextensibilidad del con-—
junto de la tela de gome, en’su ancho.

7 e~ Procedimiento, como se reivindica en las 1 a 4, caracterizado
por el hecho de que, log elamentos para el estampado de la plancha, e-
fectundo con la interposiCidn de las antedichas télas, tienen superfl-
aies molduradas asplrantes para mantgner contra ellas la correspondien
te tela &l final de le operacibn de estampado, mientra-s que, eventu~
alnente, puede ger hecho scoloner aire en sentido iunversu & ravis ue
cienes superficies pera Facilltar el despegue de la tela en la reaper-
ture de los elementos. |

8.— Procedimiento, como ss reivindice en las anteriores, caracte—
rizado por ¢l hecho de que, paré S0 realizaoién,'la plancha fresca
procedente de le méquina produc tore., es transferida, unz plancha cada

vez, SObre un carro a propésitd, cuyo movimiento de avancs astéd gin-

cronizado con el de la cintz de slimentecibn de la plancha, siendo

llevada la plencha sooré Aicno coarro & situarla dcbajo de un trén mé-
vil, que somprende la serie superior de los elementos longitudinales

moldured os en onda contra los cudles esté tensada la tela, mientras qu
1. serie inferior de los elementos molduradcs en onda para el estampa-
do de la planchz es llevada por el citado carro en compafife de la te-
la correspondiente tensada entre dos de los élementos extremos, estan-
do previstos medics para provocar al mismo tiempo en el caxrro y en el
trén névil unc desviacibn de zcercamiento reciproco progresivo de los

¢lementos moldurad os en onda, mientras el trén mévil desciende para
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econsegulr el estampado de la plancha.

Je= pProcealmiento, como sa relvindica en lo 8, cerac terizado por-

el hecho de ¢ue, el carro, despuds weL eutampaao de 1@ pl wicha, para

gada une, €8 retornaud para resouenzar el ciclo para una nusveae plan-—
cha y en ese movimiento de retorno e3 llevado bejo une ventosa de ele-
vacibn gue recoge de &l la pluncha estempada permitiéndole asi reci-
blr una nucve planche con la repeticidn de su movimiento hacia adelan-
te. '

10.~ Procedimiento, como se veivindlica en les 8 y 9, caracterizeado
por el hecho de gue, la plunchs plane procedente de la miguina produc-
tora de lag mismes, es trerslerida gobre el carro pars estampacidbn
per medio de une cinte contfnua transpertadora gque .en cada ciclo es
seolonade & dos veloecidades diferentes, una proporcional al ritmo de
produceibén de plancha plene, y otra mucho weyor e igual a la de evan—
ce del carro durante 15 trensferencia de la planche sobre dicho carro,

11 .-~ Procedimisnto, como se reivindica en las 1 & 10, ceracteri-
zado por el hecho de que, bien sean los elementos moldurados en onda
de la gerie supsrior llevedos por el tren mévil, o sean los elzmentcs
moldurados de la cerie inféricr 1levewos por el carro, todos estén
provistos cada uno de tusrca en 1; cual engrana un trecno Jileteado
correspondiente de un eje, wwmdanéo aafl cads eje & todos 195 elcinen~
tos de la serie inferior y, respectivamente, de la gerie superior, de
modo gincronizedo para producir, en gl estempado, el acercamiento rro-
gresivo de los elementos ue uae y otrz serie, monteniendo el eje de
cada elelmento superior siempre equidistante de 1o0s ejeg de los dog e—
lementos quz estén debajo de €l.

12.~ Procedimiento, con su méguina ccocrrespondiente, parae la faori-
cacién de planchas onduladas de fipbrocemento.

Segln se descrive ¥ ratvindice en li presente memoria que const

de trece hojas foliadas y mecanogrefizdas por uns sola cara»y de trés

FEREE S g |



démines de dioujos.

Madrid, & seis de Septiecnure de mil novecientos cincuenta ¥y uno.

Alessandro MAGNANI,.
Pel s

JAIME ISERN MIRAL! #x
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