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que se acompafia

a la solicitud de Patente de Invencion, por veinte sfios, a fa-
vor de Don Manuel Pastells Teixidd, de nacionalidad espaiiole,
residente en Espefla, domiciliado en Barcelona, calle de Vizca-
ya nim, 357, por "PURFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS E
INSTALACIONLS CORRESPONOILNTES PARA PINTAR Y CONFIGURAR BN PRO-
CESO CONTINUO TIRAS MBTALICASM.
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La presente invencidn se refiere a perfecciongmientos
en los procedimlientos e instalaciones correspondientes para
pinter y configurar en proceszo continuo tiras metslicas.

Bgtos perfeccionamientos tlenden a mejorar notahleuwen-
te tento el proceso en continuo de la tire a trabajer, cowo
asimismo la mayorfa de los aparatos y magquinas que couprende
1z inastalecidn con el fin de obtener resultados eficientes en:
gl pintedo v perfilado de flejesy metélicos, por ejemplo de alu-

minio.
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Lag mejoras introducidas, con reapecto de instelacio-
nes ya conocidas hasta el presente, comprenden esencialmente
el someter la cinta metdlica después de su limpieza y alisado
vy antes de su pintado & una operacidn calefactora que dispone
a dicha cinta en condiciones dptimas para admitir la adheren-
cia de la pintura. Otro de los perfeccionamientos de la presen-
te invencidn consiste en el hecho de llever a cabo la operaciodn
de pintado mediante un sistema mixto por inmersidn y contscto.

Tanbién son mejofas ventajosas la disposicion de medios
para llevar a cabo una operacidn correctiva de la tensidn su-
perficiel, subsiguiente a la de pintado, y para obtener la de-
teccidn de imperfecciones, operacidn ésta que se reasliza antes
de la introduccidon de la tira por el horno especial de secaje.

Bl actugl invento lleva a cabo asimismo otras importan=-
tes mejoras, como por ejemplo el secado de la tira'por inyec-
cidn de alre una vez desengrasada y limpiada, que se irén ci-
tando en la descripoién detallada que se efectuard mes adelan~
te en esta memoria.

Bntre los aparatos y maquinas perfeccionados y que fi-
guran en este tipo de instalaciones pueden citarse: La méqui—
na devansdora, la matriz de empelme, la maquina alisadora, el
gparato para el pintado, el horno de gecaje y la méquina con~-
figuradora, incluyendo en el proceso otros nuevos aparatos ta-
leg como el dlgpositivo calefactor de la tira antes de su pin-
tedo, v los aparatos para la correccidn de la tension superfi-
cial y para la deteccidn de imperfecciones.

Ventajosamente el citado dispogitivo calefactor de la
tire estd constitufdo por ung estufe con circulacidn de aire
callente forzado.

El aparato para la correccidn de la tensidn superfi-

. . ’ ,
cial esta compuesto por una camara en la que se crea ung atmos-
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fera reductora por evaporacion de disolvente, mientras que el
aparato detsctor de imperfecciones consiste en un espejo dis-
puesto en un pleno inferior con respecto de la tira y que se
halla intensamente iluminado.

La maquina devuinadora estd convenlentemente equipzde
Para congegulr la colocacidon menual del rollo de tira metdli-~
ca con un minimo de esfuerzo y a la vez presenta el montaje
de topes slasticos que impiden la cafda o salida involuntaria
de este rollo con respscto de la armazdn en rampa sobre la que
go le dispone libremente giratorio.

La mgtriz de empalme se compone de un tambor librenen-
te giratorio, portador de los punzones y totalumente desarmeble,
el cual coopera funcionalmente con ung base en arco acanalado
estéfica, de un par de rodillos dobladores que actuian tangen-
cialmente, y de un dispositivo presionador formado por dos pie-
zas estaticas que determinan entre si una boca de entrada con-
vergente,

La operacidn slisadora se realiza en una méquina que
cohprende tres cilindros de gran dicmetro igusles entre si y
giratorios simultaneamente ¥ a la misma velocidad, y otros ci-
lindros de menor diametro dispuestos en un plano superior y en
posiciones intermedias con respecto de los tres citados, con
la particularidad de gue sl conjunto se halla encerrado en una
caeja que presenta superiormente una taps amovible que facllita
el acceso 2l interior de la misma.

81 aparato para el pintado de la tira comprende la ins-
telacion de una cuba a la que es sumergida la tira conveniente-
mente gulada, y un juego de rodillcos hwnidificados constente-
mente con pintura y entre los cuales discurre ulterdiormente ai-

cha tira.
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Una vez pintada la tira y después de la correccidn de
la tensidén superficial y de la deteccidn de imperfecciones, se
proceds a su secado en un horno especial formado por una came~
ra horizontal compuesta de seis cuerpos, disponiéndose en el
Wltimo de ellog, 0 sesa el correspondiente a la gelida de la ti~
ra, 6l foo00 calorffico as{ como log medios de impulsion y regu-
lecion en el paso del aire ya celiente, mientras que en el cuer-
po opuasto del horno, 0 sea el correspondiente & la entrada de
la tira, se ha previsto el montaje de una chimenea que facili-
ta la galida de vepores y humos purificados por la disposicidn
en el interior de este cuerpo de un dispogltivo realizador de
una llusvia ertificial que hace dédpositar las particulas y cor-
pusculos en el fondo de un recipiente iddneo.

la configuracion transversal de la tira ya pintada y se-
cada ge sfectia en una mequina perfiladora compuesta de dog ro-
dillos-gufa por los que entra la tira, y tres juegos de cilin-
dros perfiladores, que proporcionan a ésta un combado ventzjo-
g0 en forma de S estilizada.

Sin embargo se comprende que el numero de cilindros per-
filadorss depende de la configufacién que se quiera dar a la ti-
rz, pudiendo aunentar o disminuir segdn convenga a cada ocaso.

Asimismo el numero de tires a tratar simultansemente
puede gser mas de una seaun la capacidad de febricacidn que se
desea.

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompsafia a
la presente memoria unes laminas de dibujos en las que se he
repredentado un caso de realizacidn que se cita a titulo de
ejemplo, no limitativo del slcance del invento.

sn los dibujos:

Tos figuras 1, 2 v 3, indican en aluado esquematico sen-—
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Gog tramos perciales que constituyen el conjunto de la insta—
lacién segln 6l procedimiento perfsccionado en cuestidn,

las Tiguras 4 y 5 ilustran respectivanente en slzado y
planta el dlgpogitivo devanzdor,

la figura 6 muestra en alzado el detalle de los topes-
seguro pera el montaje del rollo de tira metélica en el apara-
to devanador,

la figure 7 representa esquematicamente en glzado la
matriz de empalme entre dog tiras,

la figura 8 manifiesta en seccidn alzada el detalle de
la organizaoién del tambor portapunzones perteneciente a dicha
matriz de smpalme,

la figura 9 ilustra en seccidn alzada esquemdtica ol
conjﬁnto de la maquina alisadora,

la figura 10 representa en alzado esquemético el apara-
to para el pintado mixto,

la figura 11 indica en seccidn alzada, asimismo esque-
mética, el aperato corrsctor de la tensidn superficial,

la figura 12 nenifiesta asimismo én alzado esquenatico
el digposgitivo detector de impérfecciones en el pintado,

las,figuras 13 y 14 nuestran en alzado esquenstico,
regpectivanente el primeroc y ultimo cuerpos del horno de seca~-
Jeoy

la figura 15 es el detulle en plenta de la instalacion
de los surtidorss de ague purificadores,

la figura 16 es el esquema en alzado de la maquina per-
filadora segun tres fases, y

la figura 17, indica en A, By C, el detalle en alzado
de los tres pares de c¢ilindros perfiladores.

1 procedimiento e instalacldn completa para la obten~
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cidn del pintado y configurado de tiras metdlicas, segdn el in-
vento, es como sigue:

La tira metdlica -1- a trabasjar constituye un rollo -2-
que se monte libremente rotetorio sobre un dispositivo devana-—
dor =3~-. Este dispogitivo consta de una bancada segin dos tra-
mos paralelos =4- y =5~ formendo raupa (figuras 1, 4, 5y 6),
en los cuales se hallan practicados correspondientes rebajos
en semicirculo en log que encaja selectivanente el eje =b6- por-
tarrollo. Para facilitar ls colocacion del rollo -2- manualmen—
te, la citada bancada comprende en su extremo anterior ¢ punto
més bajo el montzje articulado de brazos latersles ~7- y -8-,
con una elevacidn y una‘vaz alojedo el rollo entre ellos se con-
sigue el levantamiento de éste y su desplazamiento por rotacidn
hasta log tramos en rampa citados.

Con el fin de eviter la cefda o salida involuntaria de
dicho rollo -2~ de su soporte dn la bancada -4 - 5-, en cada uno
de los tramos gue componen esta se dispone el montaje de sendos
topes -9~ y ~10- que se montan elasticamente mediante un muelle
-11- que tiende a mantenerlos en posicidn saliente con respecto
de dichos ‘tramos en rampa, siendo vencida la resistencia de es-
te muelle cuando se verifice la cargm del rollo -2~ ya que en-
tonces el eje -6- presions sobre los menclonados topes.

La tira -1-, por ejemplo un fleje de alwninio, pasa a
través de una matriz de empalme -12- (figuras 7 y 8), la cual
entra en funciones cuando proceda unir el final de una tira
con el principio de otra pura la obtencidn de un trabajo con~
tinwo. Esta natriz de empalne comprende un tauwbor -13- libre-
mente rotatorio portador de punzonas -14~ montedos radislmente,
una base estatica -15- Formada por un gegmendo cilindrico de

periferia ~16~ acanalagda, dos rodillos dobladores =17~ y -18=
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que trabajan tangencialmente, y una hilera de dos planos conve-
%08 =-19~ y -20- presiionadores.
El tambor ~13- es totalmente fssarmable y esta compuss—
to por dos discos 21~ y -22- golidarizados z un eje -23- que se
165 vineula 2 un msnubrio -24- para su accionamiento, sobre cuyo
| eje se encuentra montada estdticaments una leva -25-. Estos dis-
cos sprisionan entre si a un cilindro -26- en cuya periferia ex-
tarna se halls montado libremente un alambre flexible ~27- como
soporte de 1los punzones -14-. Para ello, porta este slambre sen-
170 dos aros -28- en cada uno de los cusles se ensarta un punzon -14-,
Bgtos punzones estan guiados por correspondientes taladros prac-
ticados en el citado cilindro -26- y en una banda en U -29- que
actia como slemento asegurador del montaje entfe los dos discos,
una de cuyas rames de 1la U se halla articulada nmediante bisagra
175 para facilitar el desarmado general del tambor.
Batos punzones por su extremo interior hacen tope sobre
le periferia de la leva -25~, y por sus puntes ~-30~ asoman por
los taladros de la banda -29-. La eplicacidn constente de dichos
punzones contra la leva -25- se obtiene snsartando sobre ellos
180 respectivos muelles helicoidales =31~ que se disponen entre la
cara interna de la banda en U y en un ensanchamiento -32- que
presenta cada punzon.

®1 tembor presenta en su periferia una zona plana =33-
que se corresponde con el segmento acanalado —-15- en la dispo-

£85 sicidn pasiva de le matriz de empalme.

Cuando ge desea el empalme entre dog tiras -1-y =1'-~,
se acciona el tambor -13- y los punzones -14- gl llegar a la po-
sicidn inferibr,‘por la presencia de la leva sobresalen y perfo-
ran las dos tiras traslapadas, dejando esta perforacién reospec-

190 tivas pestafias =34~ que resultan d@bladas sl pasar por entre los
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rodillog =17~ y -18- libremente giratorios, y que son presiona-
das hasta su disposicion totalmente paralele y adosada a una de
las caras de la tira al circular por entre log planos convexos

-10- y -20- de la hilera, los cuales determinan con sus super-

ficies de ataque =35~ y =36~ respectivamente una boca de entra-
da convergente, de cuyas superficles la -35- esta dispuesta en

un plano anterior con respecto de la otra -36-,

Despuss de pasar lag tira -1- por la mencionada metriz de
ampalme -12- o8 cuendo empieza propiamente el procesc ¢ trata-
miento de aquella,

En primer lugar se lleva a cabo el desengrasado de la ti-
ra que se obtiene por inmersidn de la misma en una cuba -37- ca-
lentada & unos 70 a 802C y en la que se contiene triclorcetileno
0 perticloroetileno, siendo guiade la tira por el interior de es-—
ta cuba mediante rodillos -38- de posicion graduable.

A continuacidn se efectua la limpieza de la tira sumer-
giéndola sucesivamente en seis cubas =39-, -40-, =41-, 42—, -43-
¥y ~44=~ por las que es gulada mediante correspondientes rodillos
-45- gsimigmo gradusbles de posicidn. En la primera cuba -39~ ge
dispone jaebdn detergente y se calienta a aproximadamente 802(.

En la segunda cuba -40- se lleva a cabo a temperstura umbiente
un aclarado con agua. La tercera cuba -41-, asimismo a tempera-
tura ambiente, contiene dxido de zine, cianuro de cobre y sosa
céustica. Zn la cuarta cuba -42- se efectis un segundo aclarado
con agus, a temperatura ambiente. La quinta cuvba -43- convenien-
temente calorifugada a aproximadamente 80¢C contiene &cido crd-
mico, ¥ finalmente en la cuba sexta -44- se realiza el aclarado
y neutralizado con agua, a una temperatura de aproximadamente
702 C.,

Seguidamente es conducida la cinta o tira -1- a una to-



rre de enfrismiento y secaje =46-, por inyeccidn de aire a par-

tir de un impulso inferior ~47-. Lz tira es gulada por la torre

por rodillos graduebles —-48-, de los que el superior -43'- se

relacliona medlante engranaje spropiado g una varills -49- rema-
225 tada inferiormente en un pomo de maniobra =50=-,

A rengldn seguida se lleve a cabo ol alisamlento de le
tira haciéndola pasar para ello por el interior de la maguina
gligadora =51~ (figura 9). Bsta mdquina comprende esencialmente
tres cilindros de gran digmetro -52-, =53~ y =-54-, digpuestos

230 en un plano inferior y relacionados entre si{ por sus ejes -55-
en los que se solidarizen respectivos pifiones o ruedas dentadas
-56= en 1los que se engranz una cadena de srrestre —=57-. Ademes
comprends la méquina en un pleno superior un cilindro menor -58-
entre los mayores ~52- y -53-, y un grupo de cinco cilindros,

235 “«59=, =60-, =61-, =62~ y =63~ dispuestog entre los cilindros ma-
yofes =53~ y =54~, En los extremos de la miquine y también en un
plano superior se hallan instalados sendos cilindros—gufa -64- y
~65~-, Todo este mecanismo se halla encerrado en una caja =66-
provista de una tapa superior -67- emovible y que permite con

240 su retirada el 1libre acceso al interior de la miquina para lls-
var a oabo la vigilancia y entretenimiento de la misma.

Jeguidamente y antes de la operacidn de pintado, la tira
~-1- ea calentada y para ello se la hace pasar por unsa estufe -68-
de conveccidn de sire caliente para lo que cuenta con una arma-

245 zon -69-, debidamente alglada, ¥y correspondientes resistencias
eléctricas -70-, asi como de una chimenea -Ti1- que facilite la
extraceidn de vahos.

El pintado mixto de la cinta o tira -1- se lleva a cabo
en un aparato 1déneo (figuras 2 y 10) que se compone de una cu-

250 ba general -72- en la que se deposita la pintura P, en cuya cu-
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ba es sumergldae la tire guiade por rodillos -73- de posicidn
graduable. Adem@s comprende este eparato un juego de dos rodi-
llos graduebles =T74- y -75- entre 1los cuales discurre la tira,
cuyos rodillos se encuentran constentemente humidificados o ba-
fladog en pintura por contacto con sendos rodillos agimismo gra~
duables ~76- y =77-, de los que el primero recibe la pintura a
partir de un depdsito @lto -78-, mientres que el rodillo'-77-
la recoge de la propia cuba -72-.

Ta tira, une vez pinteds por inmersidn ¥y por contacto
pasa 8l gparato -79- correotor de la tensidn superficisl (fi-
gura 11). Este aparato comprende una camara =80- en 1sa gue se
produce una atmosfera reductors mediante vapor de disolvente,
cuyo disolvente -81-~ se encuentra depositado en un recipiente
~82- autorreguleble y sometido inferiormente a la accidn cslo~
rifugadora de resistencias eléctricas -83- convenientemente pro-
tegidas, las cusles estan alojadas en un departamento —84- gig-
1ado con una pared de lana o fibra de vidrio -~85-, con la par-
ticulaeridad de que, ventajosamente, la cémara -80- esta consti-
tuide en el interior de una vitrina de vidrio -86-. Con este
aparato se logra la extensidn uniforme de la pintura.

A la salida de este aparsto la tira -1- es sometida a
la deteccidn de las imperfecciones que pudiera presentar en di-
cho pintado. Esta deteccidn ocular se lleve a cabo mediante la
digposicidn de un espsjo -87- (figura 12- convenientemente so-
portado y colocado en un plano horizontal por debajo de la tira
-1-=, En el contorno de este espejo se hallen instalados varios
focos luminosos =88~ gque determinen su iluminacidn intense e in-
directa con respecto de la care inferior de la cinta o tira.
Asf pues por reflexidn en el espejo se puede obgervar cualquier

imperfeccion que presente este cara inferior de la tira, ya que
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la que pudiera existir en la carTe supergr segdistingue facil-
mente a simple vista.

Una vez ya pidtada, corregide y repasada, la cinta es
secada en un horno horizontal especial -89- (figuras 2, 3, 13,

14 y 15). Este horno consta de seis ocuerpos -90- montados uno a
continuecion del otro, cada uno de los cuales va equipado con un
termometro -91-, En el ultimo cuerpo -90'~ se halla instalado el
foco calori{fico, el cual estd constitufdo por un mechero o que-
mador -92- ouya llama es dirigida hacie un tubo refractarie -93-
que da entrada a una cémera -94- totalmente aislada mediente ta-
bigues de lane o fibre de vidrio -95-. En esta camara se encuen-
tre montado un ventilador centrifugo =96~ de paletas de acero
inoxidable, el cual es puesto en movimiento por un grupo motor
-97- exterior sl horno y que presenta su eje -98- convenlente-
mente protegido por un tubo aislante =99-, Entre el tubo -93-

de entrada de la llamg y el ventilador-impulsor =96~ se dispone
el montaje de una pantalla deflectora —100-, obteniendo en esta
cemars -94- una temperstura de aproximadasmente 4502C., Este cdme-
ra comunica con el hueco u horno propiamente dicho -101- por dén-
de discurre convenientemente guieda la tira -1-, g través de una
gbertura superior en donde esta ingtalada una rejilla de tela
metélica -102- que evita la posibilidad de algin incendio al evi-
tar la entrada en el hueco -101- de particula alguna incandes-
cente.,

En el peso existente entre el departamento -94- y el hue-
co -101- 8e encuentra instalada una pantalla de registro =103~
articulada por uno de sus extremos o aristas -104- y que va pro-
visto de un mando exterior que permite su estabilidad en distin-
tas posiciones que regulan la mayor o menor apertura de este paso.

El cuerpo anterior o primero -80"- de este horno presen-



A

315

320

325

330

335

340

ta la instalacion en sus dos caras laterales de sendos surtido-
res -105- y =106~ que proporciona una ducha de sgua fria, cuya
lluvia arrastra consigo las particulas o corpusculos que pudie-
ran flotar por el interior del hueco =101~ del horno purifican-
do as{ el ambiente, siendo extraidos los vahos, humos y vapores
de resina por una chimenea -107- montada superiormente con res-
pecto a los mencionados surtidores. E1l agua manante de sstos
surtidores es recogida en un depdsito iddneo -108- de donde me-
diante instalacion apropiade regresa & aquellos y as{ sucesiva-
mente en ciclo . completo.

Una vez ys seca la tira pintada es conducida hasta un
tunel verticel -109- en donde se obtiene su refrigeracion median-
te la instalacidn de un impulsor de aire -110-, por cuyo tinel
le tira es guiada por rodillos -111- de posicidn gredusble, (fi-
gura 3).

Seguidamente la tira pasa por la maquina configuradora
-112- (figura 16) que comprende dos rodillos tangencisles -113-
y =114- que guia a la tira hasta los cilindros perfiladores que
en este caso son tres pares -115-116-, =117 =118- y =119 - 120-
(figura 17). En el primer par de cilindros A se deforma libgera-
mente la tira proporcionandole una confi guracion trensverssl se-
gun una 5 muy estilizada. En el segundo par de rodillos perfila-
dores B, la ondulacidn de esta S es més pronunciada. Y en el
tercer y Ultimo par de cilindros C se obtiene ya la forma defi-
nitiva de la tira con sus aristas bien definidas.

Egtos tres pares de rodillos comprenden respectivos tor-—
nillos reguladores -121- para obtener entre cada uno de ellos
la correspondiente presion sobre la tira.

Una vez perfilada la tira se obtiene su arrollamiento

en un tembor apropiado ~122- sobre el que ge forma un rollo =123-,
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cuyo tambor ests montado giratorio sobre un soporte iddneo =124~
Ng esta relacionado a un motor de errastre. La conduccion de la
tira desde la miquina configuradera -112- hasta el tambor -122-
se realiza a través de correspondientes rodillos-gufas -125-.

De la descripecion que antecede se desprende las notebles
ventajas que se obtiensn en cuanto a la rapidez de trabajo y a
lg perfeccidn de 1los acabados, ya que la tira es trabajada toda
ella segun un funcionamiento totalmente automatico en el que se
lleva a cabo una profunds limpleza de la misma y un preparado
especiagl para la recepcidn iddnea de le pintura, pasando esta
tira por sucesivas fases correctivas y de examen que la dejan en
condiciones Jptimas para llegar a la fase final de configuracidn
con la gerantfa de un resultaedo eficlente, jamds logrado con los
actuales sistenmas.

Tz invencidn, dentro fde su esencialided, puede ser lleva-
da a cabo en otras formas de reelizacidn que difieren en detalle
de la indicade a t{tulo de ejemplo, a las cusles alcanzars iguel-
mente la proteccion que se recaba. Podra, pues, llevarse a cabo
con los medlios y aparatos accesorios que mejor convengsn, y con
los meteriales y temperaturas mgs adecuados al tipo de trabajo
a reelizar, por quedar todo ello comprendido en el espiritu de

las reivindicaciones.

TomTa

Descrito el objeto de la invenocion, se declaran nueves y
de propia invencidn, las siguientes reivindicaciones:

l.- Perfeccionsmientos en los procedimientos e instalea-
ciones correspondientes pare pintar y configurar en proceso con-

tinuo tiras metdlicas, caracterizados esenciglmente por el hecho
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de someter la tira a trabajar a sucesivas operaciones de deva—
nedo, desengrase, limpieza en distintos belios y e diferentss
temperaturas, secado por inyeccion de aire, alisado, calefac-
cidn por conveccidn de aire caliente, pintedo mixto por inmer-
sién y contacto, correccidn de la tensidn superficlsl, detec-
cion de imperfececlonss, secado en horno especial, enfriamiento
configurado y arrollado, con la particularidad de que cuendo
proceda la tira sera pasada por una operacion empalmadora a
realizar después del devanado y antes del desengrasado.

2.~ Perfeccionemientos en los procedinientos e instgla-
clones correspondientes para pintar y configurar en proceso
continuo tiras metalicaes, segin la anterior reivindicacidn,
caracterizados porque el devanado de la tira es obtenido a par-
tir de un rollo soportado en un aparato devanador equipado con
palancas articuladas por uno de sus extremos y que facilitan la
colocacidon manuel del rollo en la armazon en rampa del aparato
con un m{nimo esfuerzo, comprendiendo ademas este aparato dos
topes laterales elasticos y escamoteables que imposibilitan la
cafda involuntaria del citado rollo.

3.- Perfeccionamientos en los procedimientos e instala-
clones correspondientes para pintar y configurer en proceso con-
tinuo tiraes metalicas, segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
dos porque la operacién de empalue es llevada a cabo en una ma-
triz que comprende un tambor giratorio equipado con punzones ra-
digles escamoteables, y que coopera funcionalmente con una hase
egtatica en arco acanalado, un dispositivo doblador formado por
dos rodillos libremente giratorios que actian tangencialmente y
medios presionadores constituidos por una hilera formada por dos
superficies convexas que determinen una boca de entrada conver-

gente y de las que une de ellas presenta su cara de ataque en
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un plano anterior con respecto de la otra superficie, con la
particularidad de que el tambor citado, ensartado en una leva,
estd constitufdo por dos discos laterales que sprisionan entre
ello & un cilindro portapunzones y que se fijan eventualmente
entre si mediesnte una banda circular de seccidn en U que pre-
senta una de sus remas articulada pare facilitar el desarmado,
estando montados los punzones en un soporte de slambre circular
y flexible disgpuesto exteriormente &l citado cilindro y en los
cuales estan ensartados respectivos muelles helicoidales colo-
cados entre la cara interna de esta banda en U y una zona en-
sanchada de los propios punzones.

4.~ Perfeccionamientos en los procedimientos e instala~
ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con-
tinuo tiras metélicas, segin la reivindicecidn 1, caracteriza-
dos porque la operacidn de limpieze de la tira es obtenida por
gucesivas inmersiones de la misma en seis cubas adyacentes, de
las que la primera es calorifugada a sproximademente 802C y con~
tiene jabon detergente, en la segunda cuba, asimismo a tempera-
tura ambiente se realiza un aclarado con agua, la tercera cuba,
asimismo a temperaturs ambiente, contiene dxido de zine, cianu-
ro de cobre y sosa caustica, en la cuarta cuba y a temperatura
ambiente se lleva a cabo un segundo aclerado con agua, la quin-
ta cuba gse calorifuga a unos 302C y contiene a@cido cromico, vy
finalmente en la sexta cuba se realiza el aclarado y neutrali-
zado de la tira con sgus calorifugada a unos T0eC.

5.- Perfeccionamientos en los procedimientos e instale~
ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con-
tinvo tiras metdlicas, segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
dos porque la operacidn alisadora se resliza en una maquine que

comprende en un plano inferior tres cilindros de gran dismetro



430

435

440

445

450

455

" 956959 '

igugles entre si y relacionados idoneamente por sus ejes pars
conseguir su rotacion stmulténea y a la misma velocidad, y en
un pleno superior otros juegos de cilindros de menor diemetro
y dispuestos en forme intercalada entre los tres citados pars
que la tira discurre alternativamente de los de mayor diémetro
8 log menores, con la particularidad de que este conjunto de
cilindros alisadores se hellan alojados en una caje equipada
superiormente con una tapa emovible que permite la vigilancia
y entretenimiento del conjunto de la maquina.

6.- Perfeccionamientos en los procedimientos e instala-
ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con-~
t@mio tiras metdlicas, segﬁn la reivindicacion 1, caracterize-
dos porgue el pintado mixto de la tira se lleva a cabo en un
aparato que comprende una cuba con pintura en la que es sumer—
gida la tira convenientemente guiada, cuya tira pasa wlterior-
mente por entre un juego de rodillos rotatorios gradugbles humi-
dificados constantemente con pintura.

7.~ Perfeccionamientos en los procedimientos e instala-
ciones correspondientes para pintar y configurer en proceso con-
tinuo tiraes metélicas, segun la reivindieacidn 1, caracteriza-
dos porque la correcclon de la tensidn superficigl se obtiene
pasando la tira a través de una cénars en la que se crea una
atmésfera reductora por evaporacion de disolvente, estando éste
contenido en un depdsito autorreguleble y sometido & la accidn
calorifugaedora de resistencias eléctricas encerradas en un de-
partamento convenientemente agislado, y todo ello encerrado en
una caja transparente.

8.~ Perfeccionamientos en los procedimientos e instala-
ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con-

tinuo tiras metilicas, segin le reivindicacion 1, caracteriza=-
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dos porque la deteccidn de imperfecciones de la tiras ya pintadae
ge realiza mediante la disposicidn en un plano inferior con res-
pecto a esta tira, de un espejo iluminado intensamente.

9. Perfeccionamientos en los procedimientos e instals~
ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con-
tinuo tires metdlicas, segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
dos por el secado de la cinta ya pintada que se efectua en un
horno horizontal compuesto de seis cuerpos equipados con sus
correspondientes termometros, de cuyos cuerpos el ultimo o pos-
terior, correspondiente a la galida de la tira, comprende lsg
ingtalacion del foco celorifico y del impulsor del aire ya ca-
liente, entre cuyo foco e impulsor se dispone una pantalls de- v
flectora, llegando el aire impulsado y ya caliente a la cdmars
del horno a traves de una rejilla de seguridad, en cuya camara
se encuentra instalada une plac2 giratoria con mando exterior
reguladora del paso del aire osliente, mientras que en el cuer-
PO primero o anterior del horno, por el que entra la tira, se
dispone el montaje de surtidores laterales de agua gue formen
una fina lluvia continua purificadora que determina la deposi-
cidn en recipiente iddneo de las partfculas y corpusculos que
pudieranexistir en la cédmera del horno, cuyo cuerpo esnterior
Presenta asimismo el montaje de una chimenea que facilite la
galida de vapores y humos purificados.

10.~ Perfeccionamientos en los procedimiéntos e insta-
laciones correspondientes para pintar y configurar en proceso

continuo tiras metdlicas.

Tal y conforme queda descrito en la presente memoria,

que conste de dieciocho hojas foliamdes y escritas a mdquins



por una sola cara y acompsfiadas de cuatro laminas de dibujos.

Madrid, 4 de marzo de 1960
LANUEL PAsSTELLS TEIXITDO
P.A.

C./L(’( ": L " A,/.,L

Y
-



= ————

In. Manvel Fastells Teivdo ‘ Lustro |

8t

~N
&
Q
)
()
AR
&




0/35 |
e O I ¢
fon? g 4:{ 8,5
487
p/“"’
46
/‘4?
L]
43
4 7
<8
48
{
RN oW
\NQ/
s (2
AN
/107
/84 |
: !

/}/GJIL'J, }f Marzo 7960,

P




In. Msnuvel Fastells 72'/}/)/)1' Luatr,

AN

—%w@s
Oy {? e,
////
f1g.7
r,/lo‘f
"3 112

20! 1./ [ ///6///?/
( 7

' A -
-‘--'-*---H--T ( / /-/85
4
‘I " ?Q @‘\,ga @
ir ~N < Y@Z \//4\//6 \118 N

29 34

TeYvsey

78

.
0g

Vs

26
\%‘75’ | /@ (\J -)“;6?7 \\1
L 23~‘Ipr.f.__.__-‘_..

7R




3
~MRZ

3° 31

32
S —R8

r—26

\
™

N
N

S

Nttt N 8 8 SN SN WY

LA
J

N

|
|
{
!

L Medrid, 4 Marzo 1960

o

AL AL AL RNY




“ Tn Manuel Pk

s | e/

"7

N RS S
\\\,f\/\\\\\\\\\\ NN
' 6o

LSRN AN TS SSSS N BN

72217
L LL L L L L L 22

L Lk koo dododn Sl L LLL Ll Ll e L Ll Ltk o

Ay T

108 ANT




Az 3

i e -

B CENITHOS |

L'LM’I{::% b A PN 3
83

7

66

SIS SO OSSNNSSNSNXANS SN Y]

7/35

¢

1
. N
[\

4». N~
n N N
3 s ¥ FHR &
-~ N —
\ / ( N~
.»v&f /.. >

{ <

\ | o

AN — g

93 |

oo

92

o5

T

/”adu'a/, . Marzo 1960,

/O.a.

\

(/a/ ‘570/'

P

\/aa

108
T




(?/ 38 r“‘d 3 /
In. Msnvel Pastells 7é/x/a’a [belm by _/55-79’9/54

F_/_g /6 12/ [/3/ /’Z’

[ [

155 " //rq
113 @ O O

1 >we
14 | O
14 18
\lla
s

—_————
I S P —— L ]

N N Nzwo

——— —— — — — e

/116 |
Y \/Bse/la \_/c\

~—
F g ./7 /O/Za.c/n'a/, 4 Marzo 1960

N/
N
-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



