MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaila

a la solicitud de Patente de Invencidén, por veinte afios,

a favor de Don Joaquin Diaz Pérez, de nacioﬁalidad espafio~
la, regidente en Espafia, domiciliado en Barcelona, calle

de Ausias March no. 157, por "PERFECCIONAMIENTCS EN LOS PRC-~
CEDIVMIENTCS Y APARATOS CORRESPONDIENIES PARA PINTAR Y PERFI-
LAR CINTAS METALICAS EN CONTINUO".

La presente invencion se refiere a perfeccionamien-
tos en los procedimientos y aparatos correspondientes para
pintar y perfilar cintas metdlicas en continuo.

Debido al especial tratamiento a que deben ser some-
tidas las cintas metdlicas para obtener en ellas buen pinta-'
do y a la vez su conformacidén transversal segun el perfil de-
seado, ya gon conocidos diversos gistemas de funcionamiento

en continuo que alivian 21 problema que ello representaba.
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Sin embargo, no se habia conseguido adn un pintado perfecto,
para lo que después de laboriosos estudios y pruebas reali-
zadas se ha ideado este nuevo procedimiento equipado con una
instalacidén me jorada que permite sin lugar a dudas un traba-
jo efficiente y un alto rendimiento.

En el procedimiento en cuestidén entre otros perfec-
cionamientos introducidos degtaca principalmente el hecho de
gubdividir la fase limpiadora de la cinta en una primera ope-
racion de desengrasado ¥y una segunda Operacién_de fogfatado,
entre las cuales se hace pasar la cinta por una cémara de.se-
caje por aire a presidn.

Otra de las notablles ventajas del procedimiento en
cuestioén se refiere al hecho de introducir la cinta, a la sa-
lida de las cubas de fosfatacién, por el interior de una es-
tufa de secado con elementos calefactores del tipo infrarro-
Jo, desde cuya estufa pasa le cinta a una méguina alisadora.

Para un resultado perfecto en el pintado de 1la cinta,
el procedimiento objeto del invento, dispone de una estufa
con circulacién de aire caliente forzado, por la que discu~
rre la cinta anteg de su entrada a la cuba de pintura, a la
que llega caliente y en condiciones éptimas para admitir la
adherencia de la pintura.

También representa una importante mejora la disposi-
cién al final del procedimiento o sistema, después de la per-
filadora, de una mesa tope equipada con una cizalla iddnes y
con microrruptores adecuadamente guiados a lo largo de dicha
mesa, con cuya instalacidn, cuando el perfil por su rigidez
no admite su arrollamiento final, se obtiene el corte auto-

matico de tiras ya bintadas y perfiladas a lag longitudes de-

seadas.
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Aparte de estas mejoras generales del conjunto del
procedimiento, tambien se han realizado en la presente in-
vencién importantes perfeccionamientos en diversas insta-
laciones y aparatos que comprende dicho procedimiento para
el pintado y-perfilado de cintas metdlicas en continuo.

Estos perfeccionamientos afectan principalmente al
dispositivo devanador de la cinta, a la matriz de empalme,

a la mdquina alisadora, al sistema de pintado, a la egtufa
u horno de secado de la pintura, y a otros elementos meci-
nicos y de mando que se detallarén mds adelante.

En cuanto al citado digpositivo devanador de ls cin-
ta, se le constituye segiin un soporte inclinado sobre el que
se obtiene en forma automdtica la elevacién del rollo de cin-
ta desde el suelo hasta alcanzar un punto elevado idéneo pa-
ra el prdctico devanado de la cinta. Ello permite utilizar
rollos de gran didmetro ya gue su peso no representa en eg~
te caso obstaculo alguno.

La matriz de empalme de caracteriza por su trabajo
a palanca segun desplazamiento vertical, la cual comprende
mediog de guia para entrada de la cinta ¥y un dispositivo de
arragtre de la misma, cuyas guias y dispositivo pueden ser
graduados en cuanto a amplitud y presién regpectivamente,
para facilitar as{ la conduceidn de cintas de cualquier an-
chura y grosor.

La mdquina alisadora comprende agimismo medios para
la entrada guiada a la misma de 1g cinta, y presenta el mon-
taje de diversos rodillos segun dos planos paralelos y dis-
puestos al tresbolillo tagencialmente con regpecto a la cin-
ta, cuyos rodillos del gano superior estén equipados con dig-

positivos graduadores de su posicién axial, y con la particu-
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laridad de que uno de los rodillos inferiores se conecta
mediante uns transmisidén adecuada a una polea o rueda ac-
cionada mediante un motor sincronizado con el regto de la
ingtalacién, efectuando egte rodillo el arrasgtre de la cin-
ta. »

El pintado de la cinta se lleva a cabo mediante un
sistema mixto de immersién y contacto, logréndose ello en
el interior de una cuba iddéneamente preparada con rodillos
guia que conducen la cinta por el interior de la pintura,
pasando ulteriormente la cinta por entre dos rodillos tan~
gencialmente en contacto, a partir de los cuales entra ya
la cinta al horno o estufa de secado.

Dicho horno presenta una organizacién especial, en
el que mediante la instalacién, en una zona del mismo, de
lag registencias calorificas y el emplagzamiento de un dis-
positivo de ventilacidén, se obtiene un sistema de circula-
cién forzada de aire caliente ventajosamente en sentido
contrario al de la marcha de la cinta. Este horno, indis-
tintamente en disposicién vertical u horizontal segin con-
venga a cada instalacién en particular, presenta sus pare-
des formadas por gendos paneles de lana o Ffibra de vidrio
recubiertos por chapa metalica, y las resistencias las lle-
va montadas en respectivas cavidades longitudinales cdénca-
vas y pulidas gque actuan como rerlectoras del calor.

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompa-
fia a la presente memoria unas ldminas de dibujos en las que
se ha representado un caso de realizacién que se cita a ti-
tulo de ejemplo, no limitativo del alcance del invento.

En los dibujos:

La figura 1 indica esquemdticamente en alzado la
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primera parte del procedimiento, en la que &estaca la devana-
dora, la matriz de empaime, la cuba de desengrasado y la cé-
mara de secaje por aire a presién,

la figura 2 muestra, tembién en alzado esguemético,
la continuacidén del proceso segin el invento, en el gue des-
taca las cubas de fosfatacidén y la estufa de secado ulterior,

la figura 3 ilustra una fase mdg avanzada del proce-
dimiento, en alzado e gquematico, que sigue a la figura ante-
rior y en la que destaca la miquina alisadora de la cinta,
la egtufa con circulacidén de aire caliente forzado, y la cuba
de pintura con un horno de tipo vertical,

la figura 4 representa, igualmente en alzado esquemd-
tico, la fage final del gistema en cuegtién, en el que desta-
ca la perfiladora y la mesa tope para la recogida de los per-
fileg rigidos,

la figura 5 manifiesta asimismo en alzado esquemdtico,
una variante de la fage final, en la que en vez de la mesa to-
pe se insgtala ﬁn digpositivo arrollador, para el caso de per—
fileg flexibles,

la figura 6 es la vista en planta de la devanadora,

las figuras 7 y 8 corregponden, respectivamente, a una
gsecciodn alzada lateral y a un alzado frdntal de la matriz de
erpalne,

las figurags 9 y 10 indican regspectivamente en planta
¥y seccidén lateral alzada dos fases sucesivas del empalme de
dos cintag,

la figura 1l es la vista, segun alzado frontal, de la
maquina alisadora,

las figurag 12, 13 y 14 muestran en seccién respecti-

vamente el alzado lateral, el alzado frontal ¥y la planta de un
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~ horno o estufa para el secado de la pintura sobre la cinta,

la figura 15 representa segin planta seccionada el
acoplamiento y constitueidn de dos cavidades sucegivas re-
ceptoras de las resigtenciag eléctricas del horno,

la figura 16 manifiebta en seccidn alzada esquemd-
tica el horno equipado con el sistema de circulacidn forza—
da de aire caliente,

la figura 17 ilustra el detalle, en seccidn alzada
frontal, del dispositivo regulador de la circulacidn del
aire en el hormo, ¥y

la figura 18 corresponde a las distintas fages A, B,
C, Dy E a las que €s gometida la cinta en la miquina perfi-
ladora para ia obtencidén de una conformacidén de lag nmuchas
que pueden lograrse con el oportuno cambio de los rodillos
perfiladores, con ampliacién o disminueién de su némero.

A continuacidén se cita el proceso que se gigue en
el actual sistema‘mejorado para el pintado y perfilado de
cintas metdlicas, con el paso de las mismas por sus digtin-
tas fases y aparatos.

Se parte de un rollo -l- de cinta nmetdlica -2-, por
ejemplo fleje de aluminio, de anchura y grosor adecuados al
perfil a obtener. Este rollo ge dispone sobre un tambor ade~
cuado -3- (figuras 1 y 6) con taladro transversal por el que
se ensarta g un eje -4~ gue por zonas rebajadas extremag -5-
¥ -6~ encaja sobre gendos soportes lateraleg -7- y —8-. Eg-
tos soportes gse prolongan segin regpectivos apéndiceg -9- y
=10- paralelos entre g1 que determinan la boca de entrada por
la que se monta el citado Sambor portarrollo, y ge hallan mon-
tados en forma deglizante sobre sendag rampas =11- § -12- que

constltuyen los laterales de un bastidor en el que superior-
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mente gse halla montado un mecanismo elevador del citado tam-

. bor portarollo. Este mecanismo puede ser accionado menualmen-

te mediante un volante latewral -13- y comprende asimismo me-
dios automaticos -l4- para su puesta en funcionamiento y apa-
ratos de control -15- para la vigilancia en el arranque y pa-

ro de dicho funcionamiento. El mecanismo citado comprende esen-

cialmente dos tornillos sinfin -16- y -17~ cada uno de los cua-

les atraviesan respectivamente a los soportes -=7- y -8- que
actua asgi a modo de tuerca, de manera que segun sea el gentido
en que giren dichos tornillos se obtendrd la ascensién o des-
censo del rollo =l- por la rampa del bastidor. Por ejemplo la
transmisidén del movimiento a dichos tornillos a partir del vo-
lante 13 o de un motor iddneo, se egtablece a través de sendos
juegos de pifiones y ruedas cénicos -18- y -19-.

Una vez colocado el rollo en su punto elevado adecua-
do, puede ya empezar el proceso. La cinta -2- pasa primeramen-—
te a través de una matriz de empalme -20- gue entra en funcidén
cuando al terminarse un rollo gse dispone otro nuevo rollo en
la devanadora citada, empalmédndose el final de aquella cinta
con el principic de la nueva cinta -2'-.

Este dispositivo empalmador comprende una caja =21~
sogtenida por un apoyo ¢ pie cualquiera =-22- y que presenta
una boca de entrada -23- (figuras 1, 7 y 8) en la que se ha-
1lan montados dos cilindrds de guia -24- y -25- dispﬁestos uno
a cada lado de dicha boca. Estos cilindrosg ingtalados verti-
calmente y libremente giratorios, estdn colocados sobre sen-
dos ejes de giro -26- rematados inferiormente en T por donde
encajan en forma deslizante en un cajetin -27- trangversal y
de seccién correspondiente, sobre el cual pueden fijarse los

citados cilindros-guia en el lugar apropiado segin sea el ancho
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de la cinta a trabajar, y merced a la presencia de respecti-
vas tuercas —26- y —-29- atornilladas en los extremos superio-
res de los ejes -26- ¥y que al ser apretadas a fondo estampan

el remate en T de los ejés -26~ contra la ranura tambien en T
-30~ del cajetin -27-. Ademds comprende la caja -21l- la insta-
lacién de dos rodillos transversales -31- y -32- para el arras-
tre de la cinta -2-, de los cuales al menos uno presenta su su-
perficie elédstica. EL rodillo superior -31- es gusceptible de
ger graduado en altura con el fin de acercarse mis o menos al
cilindro inferior -32- y asi permitir el paso de-cintas de dis-
tinto grueso, cuya graduacién se lleva a cabo mediante wn tor-
nillo vertical =33~ montado libremente giratorio y sobre el
cual se atornilla un puente-tuerca -34- que en sus extremos
laterales lleva montados respectivos véastagos verticales -35-
y -36- agegurados mediante sendas tuercas -37- y -38- ¥ que

por su extremo inferior actian sobre los extremos del eje -39-
que porta al rodillo citado -31-. El mencionado tornillo ver-
tical -33- lleva solidarizada una palanca radial —40- para el
mando sobre el mismo, y superiormente presenta el atornillado
de una tuerca ~-41- que limita el recorrido ascengional del
puente -34-.

A continuacidén se encuentra instalado en dicha caja -21-
el mecanismo empalmador propiamente dicho que consiste en dos
placas portamatriz —42- y -43- provistas de log correspondien—
tes punzones -44- y dispuestas una en disposicién inferior y
fija, mientras que la otra es accionada por medio de una pa-
lanca —45- que la desplaza verticalmente. Para ello la palanca
-45~- presenta su extremo inferior segin un acodamiento -46- por

el que .ge articula mediante eje transversal -47- a un soporte

iddéneo -48-, por cuyo extremo libre, dicho acodamiento juega
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mediante tetén -49~ en la ranura colisa -50- de un blogue =51-
220 que inferiormente lleva solidarizado un véstago vertical -52-
que porta a la placa pertamatriz superior =43~-. Una vez cesa
la accién manual sobre la palanca -45- y obtenidos los tala-—
drosg deseados en las cintas =2- y =2'- g empalmar, la placa
vortamatriz superior -43- es devuelta a su posicién elevada
225 primitiva por la recuperacidén del muelle helicoidal ~-53- que
esta ensartado sobre el vdstago ~52- y que se halla dispuesto
entre el bloque -51- y una plataforma fija -54- que es atrave-
sada holgademente por el mencionado vdstago -52-+ La citada ca-
Ja =21- o matriz de empalme presenta en su boca de salida ~55-
230 una ranura -56- gue asegura el empalme de lag dos cintag —2- \'g
-2'-. La operacidén de empalme de las mismag se lleva a cabo |
disponiendo sus extremos en forma traslapada precisamente en-
tre las placas portamatriz -42- y -43-; seguidamente ge actua
sobre la palanca —-45- obteniendo mediante los punzones macho
235 -44~ que se introducen en respectivos huecos hembra de la pla-
ca -42-, los taladros -57- con formacién de sendas pestafias do-
bles inferiores per@iendiculares -58- 1las cuales al pasar la
cinta por la renura -56- gon dobladas hasta quedar completa-
mente adosadas paralelamente conftra la cara inferior de la cin-
240 ta, en su zona llena.

El proceso en si empieza con el desengrasado de la cin-
ta metalica -2-. Ello se lleva a cabo introduciéndola en la cu~
ba -59- de desengrasado. Esta cuba comprende dos departamentos
-60- y =61~ en los que se sumerje la cinta en sosa cdustica

245 NaOH (36°Be), aunque tembién podria realizarse en vapor de per-
ticloroetileno o de triclorcetileno, pasando ulteriormente 1la

mencionada cinta por una cuba de agua —-62-. La cinta -2- eg acom-

paflada y guiada por rodillos —63- graduables en cuanto a su po-
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sicidén, efectuandose su traslado por ejemplo sobre cremalleras
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adecuadas -64-. Las cubas -60- y —-61- estdn calorifugadas me-
diante la instalacidén de regpectivas resistencias eléctricas
~65-, En egta cuba de desengrasado -59-~ se prevé la instala-
cién de un panel -66- con los mandos convenientes para el con-
trol de funcionamiento en la misma. Con la cuba de agua -62-
estd conectada una chimenea -67- por la que se facilita la sa-
lida de log vahos.

A la salida de la mencionada cuba de desengrasado -59-
la cinta -2- pasa por una cédmara de secaje -68- por aire a pre-
sién. En ella se comprende en posicién inferior un electroven-—
tilador centrifugo -69~ que impulsa el aire, el cual pasa a tra-
vég de una chapa taladrada -70- hasta llegar a la propia cinta
-2-, cuyo aire es recogido por una campana -71— Y guiado al ex-
terior a través de una chimenea -72-. A su paso por la citada
cémara -68-, la cinta es asimismo guiada por rodillos adecua~—
dos ~73-,

Seguidamente se procede a la preparacién de la superfi-
cie de la cinta para su ulterior pintado, realizéndose ello en
las cubas de fosfatacién 74 (figura 2). En total son siete cu-
bag -75-, -76-, -77-, -78~, =79=-, =80~ y -81-. En la prinera
de ellas se lleva a cabo un segundo degengrasado de la cinta
-2- empleando una solucién alcalina, en la segunda se efectda
un aclarado con agua, en la tercera ge realiza la operacidn de
decapado mediante 4cido sulfiirico, en la cuarta un nuevo enjua-
gue con agua, en la quinta se efectia el pasivado, en la sexta
el fosfatado propiamente dicho, y en la séptima y Wltima se 1le—
va a cabo el aireado de la cinta mediante un ventilador centri-
fugo -82~ equipado con el correspondiente motor -83-. Las cubas

=75-y =76-, -77-, -79- y =80-~, se hallan conveniente calorifuga-
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dag mediante la instalacidén de respectivas resgistencias eléc-
tricags -84-, y en todas ellas la conduccién de la cinta se ob-
tiene sobre rodillos iddéneos -85-, algunos de los cuales se en-
cuentran montados libremente corredizos por sendas cremallerag
-86-, cuyo accionamiento se lleva a cabo mediante un mando ini-
co exterior constituido por un volante -87-. En conexidén con

la cuba de aireado -81- se disppne una chimenea -88- por la

que sale el aire. El montaje graduable de los rodillos -85-,
merced a un eje bisinfin, permite sumergir més o menos, a Vo-
luntad, la cinta -2- con el fin de conseguir fosfatar sobre
ella mayor o menor grueso de capa.

Después de la citada fostatacién se procede al secado
de la cinta y para ello se la hace pasar por una estufa -89-
equipada con elementos calefactores -90- del tipo infrarrojo.
Dicha estufa va equipada exteriormente con un panel de mando
y control -91-, e interiormente lleva instalados en disposicién
graduable en cuanto a su posicidn diversos rodillos -92- por
los que es conducida la cinta -2-, de los gue algunos de ellos,
los inferiores, se hallan montados en forma libremente corre-
diza sobre sendas cremalleras -93—-, siendo accionados desde el
exterior mediante un mando tdnico constituido por un volante
-94-.

Seguidamente se lleva a efecto el alisamiento de la
cinta, efectusdndose ello en la méquina alisadora -95-. Esta ma-
quina comprende sobre una mesa -96- la instalacién de un tinel
-97- en cuya boca de entrada -98- (figuras 3 y 1l) se hallan
montados dos rodillos-guia -99- y -100- similares a los -24-

y -25- de la matriz de eupalme (figura 8). En el interior del
ttnel -97- se encuentran dispuestos cuatro rodillos -10l- se~-

gin un plano superior horizontal, y cinco rodillos -102- en un
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plano horizontal inferior. Egtos rodillos estén colocados al
tresbolillo y tangencialmente con respecto de la cinta -2-
que al ser arrastrada entre ellos resulta alisada eliminando
alguin posible defecto que pudiera presentar. Los rodillos
superiores -1l0%-~ estdn todos ellos relacionados con respecti-
vos dispositivos graduadores de su presidn sébre la cinta,
cuyos dispogitivos consisten en wn tornillo vertical -103- y
un puente-tuerca -104- portavdstagos -l05- y -106-, de fumncio-
namiento similar al dispositivo de arragtre de la matriz de
empalme. El arragtre de la cinta es obtenido eogectando uno
de los rodillos inferiores -102-, mediante cadena -107- a una
rueda dentada -108- apropiada, la cual engrana con unvpiﬁén
adecuado -109~- accionado mediante un motor -110- sinceroniza-
do con el regto de la instalacién, estando equipago este mo-
tor con una caja de reduccién. Los rodillos -10l- y -102-,
ventajosamente, van todos ellos recubiertos de un material
eldstico, como por ejemplo caucho. En la mesa -96~ gse ingta-
lan mandog =111~ para el control y funcionamiento de esta mé-
quina aligadora.

A continuacidn se procede al calentamiento de la cin-
ta —-2- para prepararla agi en forma éptima para recibir la ad-
herencia de la pintura. Este calentamiento se obiiene en una
estufa -112- con circulacién forzada de aire caliente. En ella
estdn instaladas convenientemente resistencias eléctricas ~113-
¥y un ventilador -~11l4- soportado en forma adecuada. En el techo
de egta estufa ee conecta una chimenea -115-.

Seguidamente ge lleva a cabo el pintado de la cinta,
obteniéndose ello mediante un sistema mixto compuesto por in-
mersidén y contacto. Esta operacidén mixta de pintado es efec-

tuada en una cuba de pintura -116- en donde se sumerje la cin-
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ta guiada por rodillos -117- montados en dispogicién gradua-
ble mediante cremallera -118-, cuyo mando se realiza por me-—
dic de sendos volantes exteriores -119-. Ademds lleva insta-
lado la cuba un rodillo -120 - montado tangencialmente con
respecto del rodillo -~117- superior, entre los cuales discu-—
rre la cinta -2- y obteniéndose asi el pintado por contacto.
En la citada cuba se ha previsto una tapa amovible -121— que
facilita la limpieza de la miema, asi como un grifo =122- pa-
ra su vaciado cuando proceda.

Asi pintada la cinta se procede a su secado en un
horno o'estufa -123-. Este horno puede ser instalado, segun
convenga, en disposicidn vertical o bien horizontal. Esencial—
mente estd constituido por paredes formadas mediante paneles
de lana o fibra de vidrio -124- recubiertog por plancha metg-

lica ~125- (figuras 12, 13, 14 y 16). Uno de estos paneles

~124'- constituye la puerta que da acceso al interior del hor-~

noe para su entretenimiento, conservacidén ¥ reparacién. Las
resistencias eléctricas -~126- se instalan en dos caras opuesg-
tas ~127- y -128- de la geccidn rectangular que forma el hor-
no, y se disponen alojadas en sendas cavidades longitudinales
cénecavag =-128- formadas por gendas piezas de aluminio pulidas
que actdan a modo de pantallas reflectoras (figura 15). Estas
piezas presentan sus bordes longitudinales gegin un mervio
=129~ y una canal -130- que facilitan el acoplamiento de lag
mismas a manera de un machihembrado. Con la referencia ~131—
se indican las cajas de conexién. En el caso de un horno ver-
tical, este se remata superiormente segun una chimenea -131-
para la salida de los vapores. Cuando se trata de un horno
horizontal, se le equipa con un ventilador centrifugo -132-

provisto de una védlvula inyectora de aire complementario, ob-
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teniéndose asi una circulacién forzada de aire caliente en
sentido inverso al de la marcha de la cinta -2-. En esta
realizacién las resistencias -126- ocupan solamente la par-
te extrena del horno correspondiente a la boca de salida,
en dénde esta instalado dicho ventilador. En esta instala-
cién se prevé el montaje de una valvula de mariposa -133-
para graduar el aire impulsado (figura 17), la cual presen~-
ta un mando exterior -134-. Asi se forma una cémara de se-
cado ~135~ y otra de recirculacidén de aire caliente en pro-
longacién de gquélla. ‘

Mediante rodillos-guia -136- la cinta -2~ ya pintada
es conducida hagta la perfiladora -1374 en donde se propor-
cionard a aquélla el perfil deseado. Esta perfiladora cons-
ta de varios grupos de trabajo -138- (en este casc cuatro)
cada uno de los cuales comprende un juego de dos rodillos
perfiladores ~139- y -140-, de los que los superiores son
susceptibles de ger graduados tangencialmente con respecto
de los inferiores. Esta graduacién ge lleva a cabo mediante
regpectivos tornillos -141- que actdan sobre los ejes -142-
que goportan a los cilindros en cuestién -139-, (figuras 4
y 5). En la figura 18 se indica segin seccidén transversgal
las sucesivag fases de doblado efectuadas por los distintos
juegos de rodillos citados hasta obtener el perfil final de-~
seado. Asf el primer juego de rodillos perfiladores dejan a
la tira A con zonas extremas dobladas a 45° gegin ilustra
la fage B; el segundo juego de rodillos vuelve a doblar a
450 estos extremos (C); el tercer juego efectida el combado
transversal de la zona plana central (D); y el cuarto y ul-

timo juego de rodillos perfiladores rematan el perfil do-

blindolo nuevamente 45° los extremos de la tira (E) (enten-
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diéndose por extremos en egbta representacién los bordes la-
terales y longitudinales -143- y -144- de la tira -2-).

Se entiende, clarc esgtd, que la forma del perfil pue-
de ser cualquier otro conveniente, siendo portestable el mon-
taje de mds o menos niumero de juegos de rodillos perfiladores.

Para el caso de que estos perfiles resulten rigidos
(en cuyo caso es imposible la recogida de los mismos por arro-
llado en tambor apropiado) la retirada de los mismos ge lleva
a cabo sobre una mesa-tope ~1454, en la que se encuentra ing-
talado en forma desplazable y guiado longitudinalmente un mi-
crorruptor -146- conectado convenientemente a.un disposgitivo
de cizalla iddéneo -147-, de manera que al chocar el extremo
de la tira ;2— ya pintada y perfilada con el citadé micro-
rruptor entra en funcidén autométicémente la cizalla -147-
produciendo el corte de la tira cuya longitud ha sido medida.
sobre la mesa -145- equipada de la correspoﬁdiente regla, (fi-
gura 4).

En cambio cuando la cinta -2- presenta poco grosor y
su perfilado permite su flexibilidad (figura 5) si puede ser
convenientemente arrollada sobre un tambor -148- montado amo-
viblemente sobre un soporte -149- iddneo, cuyo tambor regulta
giratorio por conexién mediante correa o cadena -150- con res-
pecto de un motor -151- equipado con un dispositivo graduador
de su velocidad con el fin de contrarrestar la diferencia de
didmetro del rollo -152- que Se forma y obtener asi siempre.
una velocidad de arrastre uniforme. La cinta -2- llega al ci-
tado tambor convenientemente guiada por dos cilindros —153- v
~-154-, dispuestos uno a cada lado de la cinta. Una vez el To-
1lo -152~ llega al didmetro convenido, se reemplaza el tambor

-148~ por otro vacio y asf sucegivamente se va recogiendo la
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cinta ya pintada y perfilada.

De lo descrito ge desprende la automaticidad de la
instalacidén y las sucesivas fases complementarias por las
que pasa la cinta a trabajar, lo gue determina un rendimlen-—
to que mejora las producciones obtenidas hasta el presente
con otros gistemas més simples, obteniéndo un acabado perfec-
to tanto en el pintado como en el conformado del perfil.

La invencién, dentro de su egencialidad, puede ser
llevada a la practica en otras formas de realizacidén que di-
fieran en detalla de la indicada a titulo de ejemplo, a las
cuales alcanzard igualmente la proteccién que se recaba. Po-
dré, pues, llevarse a cabo con los medios, materiales y apa-
ratos mds convenientes, por quedar todo ello comprendido en

el espiritu de las reivindicaciones.

N o T A

Degcrito el objeto de la invencidén, se declaran nue-
vas y de propia invencién, las siguientes reivindicaciones:

1. DPerfecccionamientos en los procedimientos y apa-
ratos correspondientes para pintar y perfilar cintas metdli~
cas en continuo, caracterizados esencialmente por el hecho
de que la cinta es suministrada por una devanadora y tras
pasar por un dispositivo empalmador es degengrasada y enjua~
gada en cubas apropiadas ¥ secada por inyecciébn de aire; a
continuacioén la cinta eg fosfatada por inmersidén en digtin-
tas cubas en las gue se obtiene regpectivamente un segundo

desengrase, el decapado, el pagivado y el fosfatado, con en-

Juagadog después de las tres primeras operaciones, y secado
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ulterior por aire centrifugado; luego pasa la cinta por una eg-
tufa de secado a infrarrojos y se introduce por una méquina ali-
sadora; seguidamente la cinta es calentada por circulacién for-
zada de aire caliente y se sumerge en una cuba de pintura de don-
de sale para entrar en un horno de secado, del cual llega hasta
una méquina perfiladora a continuacidén de la que se dispone una
mesa de tope en donde se realiza automaticamente el corte para

la recogida de los perfiles ya obtenidos, o bien si la rigidesz
del perfil lo permite se puede arrollar en bobina adecuada accio-
nada por motor de arrastre. |

2. Perfeccionamientos, segun la anterior reivindicacidn,
caracterizados porque las cubas de desengrasado ¥ de fosfatacién
de la cinta estan convenientemente calorifugadas.

3. Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 1, carac-
terizados porque la devanadora, a partir de la cual se suministra
la cinta, esta mecanizada con el fin de obtener la elevacién del
rollo alimentador de la misma para su libre rotacidén, comprendien-—
do dicha devanadora un soporte en rampa por el que ge desliza so-
bre guias y mediante tornillo sin fin wn eje transversal donde se
ensarta el rollo, presentando ademds esta devanadora medios de
mando y control manuales y/o electromecanicos para obtener la ro-
tacidén de los tornillos sin fin y con ello el degplazamiento del
mencionado eje portarrollo por la citada rampa,

4. DPerfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1, carac-
terizados porque el dispogitivo empalmador del término de una cin-
ta y delcomienzo de la siguiente, funciona sin parar el sistema
general y, comprende egencialmente una entrada en cuya boca estan
montados lateralmente rodillos verticales libremente giratorios
guladores de la cinta, la cual es alimentada bor un juego de ro-

dillos transversales segin la marcha ¥ de los gque al menos uno
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Presenta su superficie elastica, comprendiendo como elemen-
tos propiamente empalmadores dog placas portamatrig con sus
Correspondientes punzones de las que la inferior eg fija
mientrag que la superior eg accionada por palanca para su
desplazamiento vertical, presentando este mecanismo mediog
elasticos que devuelven la matrig Superior a su posicidn ba~
siva asi gue cesga 1a accidn sobre la pPalanca, habiéndoge
previsto en ia boca de salida de esgte aparato una ranura age-
guradora del énpalme efectuado.

5. Perfeccionamientos, segun lag reivindicacioneg
Ly4, caracterizados porque log rodillos~-guia estan monta-
dog libremente giratorios sobre ejes verticaleg rematadog
inferiormente en T invertida por la que ge deslizan por una
guia dispuestsg trangversalmente con respecto del sentido de
la marcha de 1a ¢inta y que presenta una ranura en geccidn
Correspondiente, Comprendiendo dichog rodillos~guia medios
aseguradores de gu Posicidn sobre egtg guia.

6. Perfeccionamientos, segun lag reivindicacionesg 1
¥ 4, caracterizadog borgue el rodillo alimentador superior
estd bajo la accidn de un dispositivo regulador de su presién
radial contra el rodillo inferior, cuyo dispositivo estsg
constituido por un tornillo sin fin vertical sobre el que
Juega una tuercsg qQue pregenta lateralmente 1a solidarizacidn
de sendos espérragos guiados verticalmente, log Cuales pre-
sionan Tespectivamente log extremos del eje soporte del ro-
dillo alimeatador superior, desplazdndolo por ranuras apro-
piadas de la armazdén general de egte aparatc empalmador.

7. Perfeccionamientos, segun lag reivindicacioneg 1
Y 4, caracterizadosg Porque lag matrices, una macho ¥y otra

hembra, practican en las dos citadas cintas traslapadag vg-
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riog taladros que dejan una zona enteriza, quedando en la
cara inferior de estas cintas las respectivas pestafias do-
bles en estado perpendicular, cuyas pestaiias al ser obliga-
das a pasar por la ranura de salida resultan dobladas para-
lelamente contra la mencionada cara inferior, asegurando
asi el empalme producido.

8. Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque el desengrasado se lleva a cabo con
gsogsa cdustica o vapor de perticloroetileno o'de tricloro-
etileno.

9, Perfeccionamientos, segun la reivindicacidn 1,
caracterizados porque el segundo desengrase se efectua con
wna solucién alecalina, y el decapado con écido sulfurico.

10. Perfeccionamientos, segin la feivindicacién 1,
caracterizados porgque las cubas presentan el montaje de ro-
dillos dé guia para la conduccidén de la cinta, los cuales se
hallan acoplados a respectivos pifiones que engranan con un
tornillo sin fin general con mando exterior, por lo que pue-
den ser desplazados verticalmente por regpectivas cremalle-
ras.

11. Perfeccionamientos, segun la reivindicacién 1,
caracterizados porque la mdquina alisadora de la cinta con-
prende una mésa sobre la que ge hallan montados varios rodi-
llos transversales, segun das planos paralelos y en tangen-
cia con regpecto de la cinta a alisar, a los cuales es con-
ducida esta cinta por medio de dos cilindros laterales li-
bremente giratorios y en digposicidén vertical, con la parti-
cularidad de que los rodillos transversales del planoc supe-

rior estan equipados con sendos digpositivos de ajuste de
a D J

su presién sobre los rodillos inferiores, y de éstos, uno
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de elleos, se relaciona mediante pifién y cadena a una rue-
da dentada accionadas por un éIectromotof,sincronizado con .
el‘résto de la instalacién general.

12. Perfeccionamientos, segun las reivindicacio-
nes 1 y 9, caracterizados porque cada rodillc alisador per-
teneciente al plano superior presenta su eje bajo la accidn
de sendos egpdrragos laterales guiados verticalmente y so-
lidarizados a una respectiva pileza-tuerca ensartada a un
tornillo sin fin vertical, de manera que actuando sobre
éste se obtiene el desplazamiento vertical de estos espd-
rragos.

13. Perfeccionamientos, segun lag reivindicacio-
nes 1L y 9, caracterizados porque los rodillos transversa-
les alisadoreg estan recubiertos de material eldstico.

14. Perfeccionamientos, segun las reivindicacio-
nes 1 y 9, waracterizados porque log rodillog-guia latera-
les estédn montados sobre ejes verticales desplazables a vo-
luntad a lo largo de una guia dispuesta en gentido trans-
versal a la marcha de la cinta, para su adaptacidén a la an-
chura de égta.

15. Perfeccionamientos, segun la reivindicaecién 1,
caracterizados porque el pintado de la cinta se lleva a ca-
bo mediante un sistema mixto por inmersidén y a rodillo en
la propia cuba de pintura a la que es guiada por un juego
de rodillos en disposicién vertical y susceptibles de ser
regulados independientemente en altura por accionamiento
exterior, presentando egta cuba una tapa lateral para la
préctica de la limpieza de la misma y un grifo en su fondo
para el vaciado en el momento que ge degee,

16. Perfeccionamientos, segin las reivindicacio-

nes L y 14, caracterizados porque los rodillos de guia de
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la cinta por el interior de la cuba de pintura, son de acero
inoxidable y estdn recubiertos por material eldstico, por
e jemplo caucho. _

17. Perfeccionamientos, segun la reivindicacién 1,
caracterizados porque el horno de secado, en disposicidn ver-
$ical u horizontal, presenta una geccién rectangular y en dos
de sus caras opuestas presenta interiormente el montaje de
las registencias eléctricas calorificas, alojadas éstas en
sendas piezas cBncavas longitudinales de metal pulido a modo
de reflectores, estando formada la caja por costados consti-
tufdos por sendos paneleg de lana de vidrio recubiertos meta-
licamente, en uno de cuyos costados se prevé el montaje del
panel correspondiente a modo de puerta para facilitar el en-
tretenimiento ¥y conservacién del horno, con la particularidad
de que el horno lleva, en uno de sus extremos y en sentido
inverso al de la marcha de la cinta, una instalacién de cir-
culacién forzada de aire caliente, obtenida mediante un espe-
cial sistema de ventilacién graduable formado por un ventila-
dor centrifuge y una vdlvula inyectora de aire complementario,
formidndose asi uma cémara de secado y otra de recirculacidn
de aire caliente, en prolongacidn.

18. Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque la mdquina perfiladora comprende tantos
pares de rodillos como sean necesarios para la conformacidn
en fases sucesgivas de la cinta, cuyos pares presentan uno de
sus rodillos con medios graduadores de su presién radial so-
bre los otros corregpondientes.

19. Perfeccionamientos, segun la reivindicacién 1,

caracterizados porque en la mesa de tope final se halla mon-

tada una cizalla idénea para el caso y que estd relacionada
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a tOpeS"provistés de‘microrruptof y montados sqbre gulas dig~ -
puestas a lo largo de la mesa, de manera que'al chocar el ex-
tremo de la cinta con alguné de dichos topes-microrruptores
actuard la cizalla obteniendo asi automdticamente el corte

de la tira ya perfilada y pintada.

20. Perfeccionamientos en los procedimientos y apa-
ratoé correspondientes para pintar y perfilar cintas met&li-
cas en continup.

Tal y conforme queda descrito en la presente memoria,
que consta de veintiddés hojas foliadas y escritas a maguina
por una sola cara, acompaiiadas de cinco ldminas de dibujos.

Madrid, 21 de Diciembre de 1.959.

JOAQUIN DIAZ PEREZ
p'la'
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