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por "PROCEDIMIENTO, CON SU MAQUINA CORRESPONDIATE, PARA LA PRODUC­

CIÓN DE PLANCHAS ONDULADAS DE FIBROCBMATO", a favor de Don Alessan- 

dro MAGNANI, Ingeniero, de nacionalidad Ita liana, residente en BRONI 

(P av ia -Ita lia ), 6 Vía Roma.

MEMORIA DESCRIPTIVA

 ̂ La presente invención se refiere a un procedimiento, con su máqui­

na correspondiente, para la producción de planchas onduladas de fib ro -  

cemento.

Esta producción se hace partiendo de planoha plana fresca, cuya 

5 plancha plana en cemento amianto puede ser producida con cualquier pro­

cedimiento adecuado, procedimiento que viene a unirse oon el objeto del 

invento, y como procedimiento para tal preparación de plancha plana se 

puede u t iliz a r , por ejemplo, e l que es objeto de la  solicitud de paten­

te en curso de tramitación del mismo solicitante actual, mediante el 

. 10 cual se crea una hoja, continua que es sometida al perfilado de bordes

y corte para formar así la  plancha plana quo tiene una flexibilidad^ su­

ficiente y puede ser por e llo  estampada para producir la plancha ondu­

lada segAn el presen te procedimiento*

A ta l f in , cada plancha plana está dispuesta entre dos telas f le x i­

bles y el conjunto resultante es sometido a una operación de estampado15
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.<entre elementos longitudinales teniendo cada uno una superficie moldu­

rada apta para producir, en combinación con elementos análogos situar 

dos del lado opuesto, la formación de las ondas#

Los elementos situados de un lado de la plancha, así como los s i ­

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

sición en la cual están distanciados entre s í  y desde esta posición soh 

gradualmente acercados entre s í  mientras se aproximan aquellos superio­

res a aquellos inferiores (sobre los cuales apoya la  plancha), mante­

niéndose constantemente desviados hasta compenetrarse dando a l a  plan­

cha interpuesta la forma ondulada deseada#

Según el invento, las dos telas flex ib le s  están fijadas , cada una, 

a los elementos extremos de la serie correspondiente de elementos con 

superficie moldurada, de modo que permanezcan tensas cuando los cita­

dos elementos están en la  posición de máxima separación entre s í a l i -  

nioiarse el estampado#

Según un perfeccionamiento objeto de la  lnvenoión, tales telas son

de goma, u otro material e lástico, y se e-aouerntran en tensión en la po­

sición de partida para el .estampado#

Según un u lterio r perfeccionamiento, tales telas están constituí—

20 das por una lámina de goma, o material similar elástico, sobre la cual 

se fijan , a ambos lados, de modo alternado, tiras de te la , u otros ma­

teria les prácticamente inextensibles y fle x ib le s , La tira de tela que 

en la operación del estampado resulte al exterior respecto a la  plan­

cha, viene a encornarse, para cada cinta, en correspondencia con la  con 

25 vexidad de la  citada plancha., mientras que aquella que resulte al inte­

r io r  viene a. encontrarse en correspondencia con la concavidad de dicha 

plancha, viniendo a superponerse los bordes de las tiras exteriores e

interiores en un cierto trecho#

Otras particularidades de la  invención, así como las  que afectan a 

30 la  máquina, vendrán aquí descritas con referencia a la s  figuras de las
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itrás láminas adjuntas, en la s  cuáL es se ilu stra  el procedimiento y, 

esquemáticamente, la máquina para su realización, todo ello a titulo  

de ejemplo nó lim itativo. En las figuras!

La f ig .  16 es un esquema del procedimiento para la  fabricación de 

5 la  plancha ondulada partiendo de una hoja continua fabricada por cual­

quier procedimiento#
La f ig .  26*es una sección según la  línea 11—11 de la  f ig *  16*

Las figuras 36 y 46 representan, en las dos posiciones in ic ia l y 

fin a l de trabajo, la  disposición apta para producir el estampado de 

10 la plancha ondulada desde la  plancha plana, y
Las figuras 5& y 6S ilustran una particularidad de ta l disposición 

y una variante de las telas entre las cuales está comprendida la  plan­

cha a es tampar*
Refiriéndonos a la fig *  de los dibujos; con el 1 está indicada 

una cinta continua, tensada entre dos rodillos de los cuales es v is i­

ble en la  figura el posterior j!, sobre cuya ointa viene la hoja con­

tinua producida S de fibrocemacto de adecuado espesor, según cualquier 

procedimiento obtenida*
La hoja continua formada, deshidratada y oomprimida según se des­

cribe en la  antedicha solicitud de patente, es ulteriormente comprimí* 

da, si fuese necesario, entre el rodillo terminal ^ de vuelta de la  

cinta y un rodillo  compresor 25. y después pasa a una segunda cinta 

transportadora 2g_. Soore esta última cinta la  hoja continua es corta­

da por cuchillos o muelas circulares 28, 28*, o con otros medios cono- 

oídos, sobre los bordes laterales y transversamente, para el repasad'

de bordes y para formar la planoha.
El cuchillo 28 que opera el corta transversal, deberá, naturalmen­

te, estar animado, durante el corte, también de un movimiento longitu  

dinal en e l . citado sentido de la planoha y con la misma velocidad de

30 esta*



t Para producir la  plancha ondulada se procede del siguiente modo 

(figuras is  y 2^):
La plancha plana 26 es llevada por la cinta 2g., que podrá tener 

movimiento intermitente para cada plancha a ondular, y dicha plancha 

5 es así obligada a deslizarse sobre el carro in ferio r 21 cuyo movimien- 

to de avaice está sincronizado oon aquel de la  cinta 29*

TEste carro 31 es llevado desde la posición A a la C (f ig *  1^) ha­

dándolo desplazarse sobre su vía a hasta debajo de la  prensa de es­

tampar de la  cual, con el 60, está indicado el armazón y que está pro— 

10 vista de un. trán móvil ^2, que se.describirá mas adelante, cooperante 

con el del carro 31 en la  operación de estampado.

Des-puás de estampadas la s  ondulaciones, el carro 31 es llevado 

desde la  posición C. a la  B (f ig *  1&) donde está instalada, en sentido 

transversal a la vía, una grúa puente ¿2 sobre la cual corre el oarr# 

15 del elevador a ventoga accionado desde el émbolo del cilindro

48* Mediante dicho elevador a ventosa 4g., oportunamente moldurado con 

las ondulaciones, fig *  2^, la  plancha estampada es tomada del carro 

31 y transportada sobre e l carro ¿0 dispuesto en una vía o paralela  

a aquella vía a*

20 Vendrá provisto otro oarro 21 para la  provisión de la forma ondu­

lada a interponer entre las planchas recientes onduladas que progre­

sivamente son estampadas*

Para e l estampado bajo la  prensa 60 se emplea el trán llevado por 

el oarro 31 en combinación con el tren llevado por la  parte móvil 32 

25 de la prensa 60.
.Estos trenes comprenden una pluralidad de elementos respeotivamen* 

te y 33*. copiando cada uno el p e r fil de una ondulación de la plan­

cha (figuras 3̂  a 63).

Los elementos 33, así como los 33*, pueden ser hechos a aproximar­

se entre s í  hasta una distancia igual al paso de la s  ondulaciones de30
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-la plancha.

Sobre estos elementos 33 y 33* está dispuesta una hoja de materia 

flex ib le  2 i ' respectivamente 34*, que está fija d a  a los elementos ex­

teriores y es tangente a las orestas de los intermedios (figuras 3  ̂ y

5 5 a ).
Sobre la  hoja ¿ i está dispuesta la plancna 26 con la, modalidad 

antes descrita.

Los elementos 22* del trén 2R tienen una posioión que se mantiene 

intermedia respecto a los elementos de abajo del trán del carro 31 

10 (figuras 3S y 4&) y tales posiciones son mantenidas durante su acer­

camiento.

Sobre el carro 21 (que lleva la  plancha 26 de fibrocemento a es­

tampar) llevado a l a  posición O sobre la vía a be jo la  prensa 60+ 

desciende el trén móvil ¿2 por medio del cilindro hidráulico 31 de 

15 modo que obliga a l a  plancha entre las ointas flex ib les  2 i y 2 í ***

Se imprime despuós a los elementos 2 2 * ^  movimiento vertical? 

mientras? al mismo tiempo? sufren un movimiento horizontal sincroni­

zado con el movimiento también horizontal que es imprimido a los ele­

mentos 33 de modo que los ejes de los elementos 33 ? con el o,ceroa-*

20 miento a los *de los 22' se mantengan siempre sobre la línea media
respecto a los ejes de estos óltimos? hasta la  posición de oompleta

penetración indicada en la f ig .  4&.

Durante este movimiento? la  plancha 26_ es constreñida a asumir 

una forma ondulaba? y siendo constantemente adherente a las superfi— 

25 cié respectivamente superior e in ferio r de las cintas flex ib les  24

y 2&*? se evitará el peligro de figuración incluso s i  la  plancho, es­

tá, muy comprimida y  seca.

Terminada la  estampación se levanta ¿e nuevo el trén 3J2 &e 3-̂  

prensa 60 y el carro 22. 6s hecho correr sobre su vía  a_ hasta asumir 

la  posición B ( f ig .  1&)<30
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, HL elevador a ventosa. 49 (f ig .  2&) oportunamente moldurado en on­

das en la  superóle de prensión, izará, por medio del cilindro jJ3, la  

plancha estampada acomodándola soore el carro 22 de la  vía o desde don­

de será llevada a secado.

5 El carro J51 será e su vez retornado a la posición A y los elementes

35 y 22* volverán a la  posición de máxima, separación.

El conjunto queda así dispuesto para un nuovH ciclo igual al des­

crito, mientras que, entretanto, sobre el carro 22 será depositada una 

forma ondulada retirada del carro 21? puesto sobra la &í^6, por medio

10 del elevador 49+

Toda esta maniobra puede ser efectuada automáticamente mediante una 

oportuna interdependencia para realizaoión mecánica o por medio de ade­

cúanos circuitos eléch-ioos.

íaru  Aicaer mas eiioaz la  acción eje-tviua por uas ios cintas f le x i— 

15 bles 2A Y 34* sobre la  planoha durante el estampado de ondulaciones en 

la misma, dichas cintas, según la  invención, están constituidas con ma­

te ria l elástico, par ejemplo goma, para que puedan su fr ir  alargamien­

tos elásticos cuando están sometidas a un esfuerzo de tracción*

Estas cintas sufren un alargamiento elástico cuando los elementos 

20 2¿ y .22* Ral dispositivo están en posición de reposo distanciados en­

tre sí con exoeso precisamente para producir el alargamiento citado 

( f i g .  5B) .  Con ta l soluoión, durante la  ondulación de la  planoha las 

dos cintas elásticas se reducen desde dicha medida en la  cual estaban 

en estado de dilatación elástica y determinan en consecuencia una apro* 

25 ximaciÓn en sentido transversal de las  partículas de que está constituí 

da la  planoha evitando de ta l modo el peligro de agrietamiento#

Si se examina el comportamiento de una planoha de cemento-amianto 

durante su ondulación con los sistemas normalmente usados, se nota fá­

cilmente la  tendencia a agrietarse en las partes convexas de la  onda 

donde se verifioa  un alargamiento de la  f ib ra , mientras que en las par-50
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tes cóncavas no hay indicio alguno de agrietamiento porque la  fib ra  

sufre una contracción.

Según la  presente invención, se puede obtener el efecto de evitar 

el alargamiento de la fib ra  su las  partes oónvexas de la onda y aero- 

5 centar el acortamiento de la fibra en las partas cóncavas de dicha on­

da. Para obtener ta l efecto, las dos cintas J34. y 34* están constituidas 

de modo tal que, durante la  operación de ondulación de la plancha, la  

zona en contacto con la parte convexa de la  onda se contrae, para indu­

cir asi a. un acercamiento @<n la  fib ra  de la  plancha mientras que la  zo- 

10 na en contacto con la  parte cóncava mantiene su desarrollo constante#

Esto se puede realizar (figuras 5& y 6s) aplicando tiras  de tela, 

u otro material prácticamente inextensible y f le x ib le , sobre las  dos 

caras de cada una de las cintas y 34* constituidas de goma, y preci­

samente se aplica la  tira  de tela en sentido longitudinal respecto . 

15 a la  plancha sobre la  superficie exterior de las cintas 34-34* en co­

rres ponuenoi a con la convexidad de la onoa y sobre la  superficie inte­

rior en correspondencia con la  concavidad, l a  tira  de tela tiene un an- 

oho (en el sentido transversal de la plancha) tal que hay sobrante una 

cantidad adecuada y suficiente.

2C La cinta así constituida, siendo tambián fle x ib le , es inextensible

en e l sentido transversal por efecto de la t ira  de te la , y durante la  

ondulaoión de la. plancha producirá un acercamiento, según se há descri­

to, de las  partículas del material sobre la  cima de cada onda.

En efecto, es de notar (figuras 5- y 6*) que el desarrollo en sen- 

25 tido transversal a l a  on^¿-, .c las  superficies de las dos cintas en con 

tacto oon la planchas y por la. zona no recubierta de la tira  de tela, 

sufre un acortamiento durante la  fase de ondulación, siendo ta l acorta­

miento función de la forma de la  onda y del espesor de las  cintas# La 

plancha, mientras se ondula, está constreñida a su fr ir  ta l acortamianto 

3G transversal con e l resultado mas importante de un aoeroamiento de las
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parces de que es ¿á oonstitu iua* evitando a s i e i  p e lig ro  da agrietarse* 

tambi&* en e i  oaso de ser este ma.terlel muy seco y de notable espesor* 

Terminadas la s  operaciones* como yá se há dicho*, se e leva  e l  trén  j52 

y se retom a  e l  trén del carro 31 a la  posición B, para remover la  

5 plancha terminada*

hs de notar que* durante ta les maniobras* ra cinta 2& que lleva  a 

la  plancha 26, faltando el control del trén superior, puede desorde­

narse y a lterar el exacto p e r fil de la plancha.

Para evitar este inconveniente* lo s  elementos son huecos (figu ras 

10 5& y 6&) en su su perfic ie  están provistos de taladros ¿2 en la  zona

a la  oual se adhiere la  c in ta  34-34* . nos elementos son puestos en 

comunicación por medio de la s  tomas ^8 oon un conducto en depresión, 

ño indioano para mayor sen o iile z*  cuando e l  trén 22 desoiende sobre 

e l  de l carro ^¿,* y esto , oon e l f in  de mantener perfectamente adha rente 

15 las  ointas 54-34* a los respectivos elementos 33-33* de apoyo*

Cuando la  plancha es removida por medio de la  ventosa 42* se hace 

cesár la depresión y se opera como se há descrito .

Refiriéndonos a las  figu ras 3S.y 4&, que ilu stran  la  p a rticu la r i­

dad de la  prensa para estampar la  plancha ondulada* los elementos mol- 

20 durados 33 * de la  serie  superior, asi como los 33 de la  in fe r io r ,  des­

viados en la s  dos se r ie s , presentan sobre e l lado opuesto a la  superfi 

cié moldurada una. tuerca 40,f respectivamente 40* en la. cual se roscan 

los trechos file tea d os  de los respectivos e jes Y llevados por

e l carro ^1 Y e l trén ¿2 (e l  trén l le v a  al eje y er carro ai. jih)

25 cuyo trén es La parte móvil ds la  prensa h idráu lica de la  cual está 

indicAdo en 21 e l c ilin d ro  de presión.

Los pasos de los trechos fileteados, de lo s  ejes 2H Y ' son

ximos en lo s  extremos respecto ai e je  medio de la  máquina y se reducer 

nacía e l oentro para poder obtener, con la  rotación de los  ejes 2§ Y 

3 0  38* durante el descenso del trén 22 sobre e l carro 2í* la  aproximación

4
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de los elementos 33-33- del modo primeramente indicado. La rotación 

de los ejes 38-38* viene dada por medio de los motores 39-39* y de 

las transmisiones 41-41*.

naturalmente, las  particularidades constructivas de la  máquina po- 

5 dran ser variadas, permaneciendo invariable e l principio característi­

co del invento, sin sa lirse  por ello de los rimites de la presente, in­

vención; además, podrá emplearse para la  plancha, n^%elo el oemento- 

amianto, sinÓ cualquier otro material adeouado.

N 0 T A

Recha la  descripción del presante invento se hace constar, que es- 

10 ta solicitud se acoge a los Dcneficios de prioridad dr la patente ita ­

liana RtS prov. 9821, depositada en 20 de Septiembre de 1950, y que se 

deolaran oomo nuevas y de propia invención las reivindicaciones sigui­

entes:

1 .-  Procedimiento, con su máquina correspondiente, peía la produo- 

15 clón de planchas onduladas de fiorocemento, partiendo de plancha.plana 

fresca, caracterizado por el hecho de que, esta plancha plana es dis­

puesta entre dos telas flex ib les  y el conjunto, conteniendo la  plancha, 

es sometido a una operación de estampado entre dos series de elementas 

longitudinales moldurados, cada uno de los cuales reproduce, por lo me- 

20 nos, la parte cóncava de la  onda correspondiente de la  plancha, y el 

p e rfil entero de la  superficie superior y, respectivamente, in ferior, 

de la  plancha, por lo menos en su parta oónosva, cuando son aproximados 

entre sí los de una y otra serie, siendo completada la  operación de es­

tampado partiendo de una posición de los elementos de cada seri$én la. 

cual están estos distanciados entre s i ;  siendo gradualmente aproximados 

entre sí dichos elementas mientras se acercan los superiores a los in-*

25
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feriores ha.sta compenetrarse oon el acercamiento total*

2 .- Procedimiento, como se reivindioa en la  1, caracterizado por 

el neoho de que, las dos telas flex ib les  están fijadas a los elementos

de extremo de la superficie moldurada de modo que .permanezcan tensas 

5 cuando los citados elementos estén en su posición de máxima separación 

para la  iWoiaciÓn del estampado, viniendo hecho el movimiento de des­

viación de los elementos moldurados situados por enoima de la  plancha, 

hacia aquellos situados por aeoajo de la  misma (soore los cuaLes -apo— 

ya la  plancha), mientras que, al mismo tienpo, los elementos euperio— 

10 res e in feriores se acercan entre s f, manteniéndose los elementos su­

periores constantemente equidistantes y desviados respecto a los in fe­

riores de modo que el eje de cada uno de aquellos se encuentre equidis­

tante de los ejes de los dos elementos in feriores entre los cuales vá 

a insertarse durante el estampado*

15 3*- Procedimiento, como sé reivindica en las  1 y 2, caracterizado

por el hecho de que, las telas son de goma, u otro material elástico, 

y se encuentran en tensión en la  posición de partida para el estampaao 

para asi inducir a una aproximación de la  fib ra  de la  planona durante 

la  formación de las ondulaciones*

20 4*—Procedimiento, segán se reivindica en las 1 a 3* caracterizado

por el hecho de que, las dos telas están constituidas de ta l modo que, 

durante la  operación de ondulado de la  plancha, la zona de contaoto 

con las partes convexas de la onda se contrae induciendo a un acerca­

miento de la  fib ra  de la  plancna, mientras que la zona en contacto con 

25 las partes cóncavas mantienen un desarrollo constante.

5*- Procedimiento, como se reivindica en las 1 a 4, caracterizado 

por el hecho de que, las telas están constituidas par una lámina de 

goma, o material elástico similar, sobre el cual están fijadas a ambos 

lados, de modo altercado, tiras de te la , u otro material prácticamente 

inextensible y fle x ib le ; la  t ira  que por cada cinta resulta al exte-30
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-rior respecto a la plancha en la  operación de estampado, viene a en­

contrarse en correspondencia con la  convexidad de la onda, mientras 

que la  que resulta en el interior viene a encontrarse en corresponden­

cia con la  concavidad de la  onda* -

5 6.** Procedimiento, como se reivindica en las l  a 5, caracterizado

por el hecho de que, los oordes de las  tiras interior y exterior se 

superponen en cierto trecho para asegurar la  inextensibilidad del con­

junto de la. tala de goma, en''su ancho.

Procedimiento, como sa reivindica en las 1 a 4, caracterizado 

10 por el hecho de que, los elementos para el estampado de la plancha, e- 

fectuado con la  interposición de les  antedichas telas, tienen superfi­

cies molduradas aspirantes para mantener contra e lla s  la  correspondían, 

te tela al fin a l de la  operación de estampado, mientra-s que, eventu­

almente, puede ser hecho accionar aire en sentido inverso a t,ravós na 

15 clonas superficies para fa c i l it a r  el despegue de ia  tela en la  reaper­

tura de los elementos.

8 .- Procedimiento, como se reivindica en las anteriores, caracte­

rizado por el hecho de que, para su realización, la plancha fresca 

procedente de la máquina productora-, es transferida, una plancha, cada 

20 vez, sobre un oarro a propósito, cuyo movimiento de avance está sin­

cronizado con el de la  cinta de alimentación de la plancha, siendo 

llevada la  plancha soDre dicno carro a situarla debajo de un tren mó­

v i l ,  que aomprende la  serie superior de los elementos longitudinales 

moldurados en onda contra los cuales está tensada la  te la , mientras qr 

25 la  serie in ferio r de los elementos moldurados en onda para el estampa­

do de la  plancha es llevada por el citado carro en compañía de la  te­

la correspondiente tensada entre dos de los elementos extremos, estan­

do previstos medies para provocar al mismo tiempo en e l carro y en el 

tren móvil una desviación de acercamiento recíproco progresivo de los 

elementos moldurados en onda, mientras el tren móvil desciende para

- 11 -

30
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9 .-  froceaim iento, como se re iv ind ica  en la  8, caracterizado por- 

e l hecho de que, e l carro, después ae l estampado de la  plancha, para 

cada una, es retornado para recomenzar e l c ic lo  para una nueva plan- 

5 che. y en ese movimiento de retorno es llevado bajo una ventosa de e le ­

vación que recoge de él l a  plancha estampada permitiéndole así r e c i­

b ir  una nueva plancha con la  repetic ión  de su movimiento hacia adelan­

te .

10.- Procedimiento, como se re iv ind ica  en las 8 y 9, caracterizado 

10 por e l  hecho de que, la  plancha plana procedente de la  máquina produc­

tora de las mismas, es transferida sobre el carro para estampación

per medio de una cinta continua transportadora que en cada ciclo es 

accionada, a dos velocidades diferentes, una proporcional al ritmo de 

producoión de plancha plana, y otra mucho mayor e igual a la  de avan- 

*15 ce del carro durante la  transferencia de la  planche, sobre dicho carro.

11. -  Procedimiento, como se reivindica en las 1 a 10, caracteri­

zado por el hecho de que, bien sean los elementos moldurados en onda 

de la  serie superior llevados por el tren móvil, o sean los elementes 

moldurados de la  serie inferior llévanos por el carro, todos están

20 provistos cada uno de tuerca en la cual engrana un trecho fileteado  

correspondiente de un eje, mandando así cada eje a todos los elemen­

tos de la  serie in ferior y, respectivamente, de la. serie superior, de 

modo sincronizado para producir, en si estampado, el acercamiento pro­

gresivo de los elementos ue una y otra serie, manteniendo el eje de 

25 cada elemento superior siempre equidistante de los ejes de los dos e- 

lementos que están debajo de él.

12. -  Procedimiento, con su máquina correspondiente, para la fab ri­

cación de planchas onduladas de fiarocemento.

Segán se describe y reivindica en la  presente memoria que consta 

de trece hojas foliadas y mecanografiadas por'una sola, cara y de trés
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láminas de dioujos.

Madrid, a seis de Septiomure de mil novecientos cincuenta y uno 

Alessandro. MAG-NAFI.

JAtME tSEHM
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