
MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaña

a la  so lic itud  de Patente de Invención, por veinte años, a f a ­

vor de Don Manuel P aste lls  Teixidó, de nacionalidad española, 

residente en España, domiciliado en Barcelona, ca lle  de Vizca­

ya núrn, 357, por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS E

INSTALACIONES CORRESPONDIENTES PARA PINTAR Y CONFIGURAR EN PRO­

CESO CONTINUO TIRAS METALICAS".

La presente invención se re fie re  a perfeccionamientos 

en lo s  procedimientos e instalaciones correspondientes para 

pintar y configurar en proceso continuo t ira s  m etálicas.

Estos perfeccionamientos tienden a mejorar notablamen- 

5 te tanto e l proceso en continuo de la  t i r a  a traba ja r, como

asimismo l a  mayoría de loa aparatos y máquinas que comprende 

l a  insta lación  con e l f in  de obtener resultados e fic ien tes en- 

e l pintado y perfilado  de f le je s  metálicos, por ejemplo de alu­

minio.



10 Las mejoras introducidas, con respecto de in sta lac io ­

nes ya conocidas hasta e l presente, comprenden esencialmente 

e l aometer l a  cinta metálica después de su limpieza y alisado  

y antee de su pintado a una operación calefactora que dispone 

a dicha cinta en condiciones óptimas para admitir l a  adheren- 

15 c ia de l a  pintura. Otro de lo s  perfeccionamientos de la  presen­

te invención consiste en e l hecho de l le v a r  a cabo l a  operación 

de pintado mediante un sistema mixto por inmersión y contacto.

También son mejoras ventajosas l a  disposición de medios 

para l le v a r  a cabo una operación correctiva de l a  tensión su- 

20 p e r f ic ia l ,  subsiguiente a l a  de pintado, y para obtener l a  de­

tección de imperfecciones, operación Ó3ta que se re a liz a  antes 

de la  introducción de l a  t i r a  por e l horno especial de secaje.

El actual invento l le v a  a cabo asimismo otras importan­

tes mejoras, como por ejemplo e l secado de l a  t i r a  por inyec- 

25 ción de aire  una vez. desengrasada y limpiada, que se irán c i­

tando en l a  descripción detallada que se efectuará más adelan­

te en esta memoria.

Entre lo s  aparatos y máquinas perfeccionados y que f i ­

guran en este tipo de instalaciones pueden c itarse : La máqui- 

30 na devanadora, l a  matriz de empalme, la  máquina aliaadora, e l

aparato para el pintado, e l horno de secaje y l a  máquina con- 

figuradora, incluyendo en e l proceso otros nuevos aparatos ta ­

le s  como e l d ispositivo  calefactor de la  t i r a  antes de su pin­

tado, y lo s  aparatos para l a  corrección de l a  tensión su perfi- 

35 c ia l y para l a  detección de imperfecciones.

Ventajosamente el citado dispositivo calefactor de la  

t i r a  está constituido por una estufa con circulación ' de aire  

caliente forzado.

El aparato para l a  corrección de l a  tensión superfi­

c ia l está compuesto por una cámara en l a  que se crea una atmos-40
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fe ra  reductora por evaporación de disolvente, mientras que e l 

aparato detector de imperfecciones consiste en un espejo d is­

puesto en un plano in fe r io r  con respecto de l a  t i r a  y que se 

h a lla  intensamente iluminado.

45 La máquina devanadora está convenientemente equipada

para conseguir l a  colocaoión manual del ro llo  de t i r a  m etáli­

ca con un mínimo de esfuerzo y a l a  vez presenta e l montaje 

de topes e lásticos que impiden l a  caída o sa lid a  involuntaria  

de este ro llo  con respecto de l a  armazón en rampa 30bre l a  que 

50 se le  dispone libremente g ira to rio .

La matriz de empalme ae compone de un tambor libremen­

te g ira to rio , portador de lo a  punzones y totalmente desarmable, 

e l cual coopera funcionalmente con una base en arco acanalado 

estática , de un par de ro d illo s  copiadores que actúan tangen- 

55 cialmente, y de un d ispositivo presionador formado por dos p ie ­

zas estáticas que determinan entre s í una boca de entrada con­

vergente .

La operación a lisadora se re a liz a  en una máquina que 

comprende tres c ilindros de gran diámetro iguales entre sí y 

60 g ira to rio s  simultáneamente y a l a  misma velocidad, y otros c i­

lind ros de menor diámetro dispuestos en un plano superior y en 

posiciones intermedias con respecto de lo s  tres citados, con 

l a  particu laridad de que e l conjunto se h a lla  encerrado en una 

caja que presenta superiormente una tapa amovible que f a c i l i t a  

65 e l acceso a l in te r io r  de la  misma.

H1 aparato para e l pintado de la, t i r a  comprende l a  in s ­

ta lac ión  de una cuba a l a  que es sumergida l a  t i r a  conveniente­

mente guiada, y un juego de ro d illo s  humidifioados constante­

mente con pintura y entre lo s  cuales discurre ulteriormente d i-  

70 cha t i r a .
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Una vez pintada la  t i r a  y después de l a  corrección de 

l a  tensión superfic ia l y de la  detección de imperfecciones, se 

procede a su secado en un horno especial formado por una cáma­

ra  horizontal compuesta de seis cuerpos, disponiéndose en el 

ultimo de e llo s , o sea el correspondiente a l a  sa lid a  de l a  t i ­

ra, e l fooo ca lo r ífico  así como lo s  medios de impulsión y regu­

lación  en el paso del aire ya oaliente, mientras que en e l cuer­

po opuesto del horno, o sea e l correspondiente a l a  entrada de 

l a  t ir a ,  se ha previsto  el montaje de una chimenea que f a c i l i ­

ta  l a  sa lida  de vapores y humos purificados por l a  disposición  

en el in te r io r  de este cuerpo de un d ispositivo  rea lizador de 

una llu e v ia  a r t i f i c ia l  que hace dápositar la s  partícu las y cor­

púsculos en e l fondo de un recipiente idóneo.

La configuración transversal de l a  t i r a  ya pintada y se­

cada se efectúa en una máquina p e rfilado ra  compuesta de dos ro­

d illo s -g u ía  por lo s  que e n tra 'la  t i r a ,  y tres  juegos de c i l in ­

dros perfilado res , que proporcionan a ésta un combado ventajo­

so en forma de S e st iliz ad a .

Sin embargo se comprende que e l número de c ilindros per­

filad o res  depende de l a  configuración que se quiera dar a l a  t i ­

ra , pudiendo aumentar o disminuir según convenga a cada oaso.

Asimismo e l número de t ira s  a tra ta r  simultáneamente 

puede ser más de una según l a  capacidad de fabricación  que se 

desee.

Con e l f in  de f a c i l i t a r  l a  explicación, se acompaña a 

l a  presente memoria unas láminas de dibujos en la s  que se ha 

representado un caso de realización  que ee c ita  a t ítu lo  de 

ejemplo, no lim itativo  del alcance del invento.

Ln lo s  dibujos:

Las figu ras  1, 2 y 3, indican en alzado esquemático sen-
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dos tramos parc ia les que constituyen el conjunto de la  insta­

lación  según e l procedimiento perfeccionado en cuestión,

la s  zrguras 4 y 5 ilu stran  respectivamente en alnado y 

planta e l d ispositivo devanador,

l a  figu ra  ó muestra en alzado e l d eta lle  de lo s  topes- 

seguro para e l montaje del ro llo  de t i r a  metálica en e l apara­

to devanador,

l a  fig u ra  7 representa esquemáticamente en alzado l a  

matriz de empalme entre dos t ir a s ,

la  fig u ra  8 manifiesta en sección alzada e l deta lle  de 

la  organización del tambor portapunzones perteneciente a dicha 

matriz de empalme,

l a  figu ra  9 i lu s t ra  en sección alzada esquemática el 

conjunto de la  máquina a lisadora,

l a  figu ra  10 representa en alzado esquemático e l apara­

to para e l pintado mixto,

l a  figu ra  11 indica en sección alzada, asimismo esque­

mática, e l aparato corrector de l a  tensión su p e rfic ia l,

l a  figu ra  12 m anifiesta asimismo en alzado esquemático 

e l d ispositivo detector de imperfecciones en e l pintado,

la s ,f ig u ra s  13 y 14 muestran en alzado esquemático, 

respectivamente e l primero y último cuerpos del horno de seca-

je*

la  figu ra  15 es el deta lle  en planta de l a  instalación  

de lo s  surtidores de agua purificadores,

la  figu ra  16 es e l esquema en alzado de l a  máquina per­

fila d o ra  según tres fases, y

la  figu ra  17, indica en A, B y C, e l deta lle  en alzado 

de lo s  tres pares de cilindros perfilado res .

B1 procedimiento e instalación  completa para l a  ohten^
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ción ael pintado y configurado de t ira s  metálicas, según e l in ­

vento, es como sigue:

La t i r a  metálica -1 -  a traba ja r constituye un ro llo  - 2-  

que se monta libremente rotatorio  sobre un d ispositivo devana­

dor - 3- .  Este dispositivo consta de una bancada según dos tra ­

mos para le los -4 - y -5 -  formando rampa (figu ras  1, 4, 5 y 6), 

en lo s  cuales se hallan practicados correspondientes rebajos 

en semicirculo en lo s  que encaja selectivamente e l e je  - 6-  por- 

ta r ro llo .  Para f a c i l i t a r  l a  colocación del ro llo  - 2-  manualmen­

te , l a  oitada bancada comprende en su extremo anterior o punto 

más bajo e l montaje articulado de brazos la te ra le s  - 7-  y - 8- ,  

con una elevación y una vez alojado e l ro llo  entre e llo s  se con­

sigue e l levantamiento de éste y su desplazamiento por rotación  

hasta lo s  tramos en rampa citados.

Con e l f in  de ev itar l a  caída o sa lid a  involuntaria  de 

dicho ro llo  - 2-  de su soporte án l a  bancada - 4 -  5- ,  en cada uno 

de lo s  tramos que componen esta se dispone e l montaje de sendos 

topes -9 -  y - 10-  que se montan elásticamente mediante un muelle 

- 11-  que tiende a mantenerlos en posición saliente con respecto 

de dichos tramos en rampa, siendo vencida l a  resistencia  de es­

te muelle cuando se v e r if ic a  l a  carga del ro llo  - 2-  ya que en­

tonces e l e je  - 6-  presiona sobre lo s  mencionados topes.

La t i r a  -1 - ,  por ejemplo un f le je  de aluminio, pasa a 

través de una matriz de empalme - 12-  (f ig u ra s  7 y 8 ) ,  l a  cual 

entra en funciones cuando proceda unir e l f in a l  de una t i r a  

con el princip io  de otra para l a  obtención de un trabajo  con­

tinuo. Esta matriz de empalme comprende un tambor -13 - l ib r e ­

mente rotatorio  portador de punzones - 14-  montados radialmente, 

una base estática  - 15-  formada por un segmento c ilin d rico  de 

p e r ife r ia  -16- acanalada, dos ro d illo s  do binadores -17- y -18-
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que trabajan  tangencialmente, y una h ile ra  de dos planos conve­

xos - 19-  y - 20-  pres&onadores.

El tambor -13 - es totalmente ^eaarmable y está compues­

to por dos discos 21-  y - 22-  solidarizados a un e je  - 23-  que se 

vincula a un manubrio -24 - para su accionamiento, sobre cuyo 

eje  se encuentra montada estáticamente una leva  -2 5 -. Estos d is ­

cos aprisionan entre s í a un c ilindro  -2 6 - en cuya p e r i fe r ia  ex­

terna se h a lla  montado libremente un alambre f le x ib le  -27 - como 

soporte de lo s  punzones -1 4 -. Para e l lo ,  porta este alambre sen­

dos aros - 28-  en cada uno de lo s  cuales se ensarta un punzón - 14- .  

Estos punzones están guiados por correspondientes ta ladros prac­

ticados en e l citado c ilindro -26 - y en una banda en U -29 - que 

actúa como elemento asegurador del montaje entfe lo s  dos discos, 

una da cuyas ramas de l a  U se h a lla  articu lada mediante b isagra  

para f a c i l i t a r  e l desarmado general del tambor.

Estos punzones por su extremo in te r io r  haoen tope sobre 

l a  p e r ife r ia  de l a  leva  -25 -, y por sus puntas - 30-  asoman por 

lo s  taladros de l a  banda -2 9 -. La aplicación constante de dichos 

punzones contra l a  leva  -25 - se obtiene ensartando sobre e llo s  

respectivos muelles he lico ida les - 31-  que se disponen entre la  

cara interna de l a  banda en U y en un ensanchamiento -32 - que 

presenta cada punzón.

El tambor presenta en su p e r ife r ia  una zona plana -33 - 

que se corresponde con e l segmento acanalado -15 - en l a  dispo­

sición pasiva de l a  matriz de empalme.

Cuando se desea el empalme entre dos t ira s  -1 -  y - 1 ' - ,  

se acciona e l tambor - 13-  y lo s  punzones - 14-  al l le g a r  a la  po­

sición in fe r io r , por l a  presencia de l a  leva  sobresalen y perfo ­

ran la s  dos t ira s  traslapadas, dejando esta perforación respec­

tivas pestañas - 34-  que resultan dobladas a l pasar por entre lo s



195

200

205

210

215

220

-  8

ro d illo s  - 17-  y -1 8 - libremente g ira to r io s , y que son presiona­

das hasta su disposición totalmente p a ra le la  y adosada a una de 

la s  caras de l a  t i r a  a l c ircu la r por entre lo s  planos convexos 

- 19-  y - 20-  de l a  h ile ra , lo s  cuales determinan con sus super­

f ic ie s  de ataque - 35-  y -36 - respectivamente una boca de entra­

da convergente, de cuyas superfic ies l a  - 35-  está dispuesta en 

un plano anterior con respecto de l a  otra  -3 6 -.

Después de pasar l a  t i r a  -1 -  por l a  mencionada matriz de 

empalme - 12-  es cuando empieza propiamente e l proceso c t ra ta ­

miento de aquella.

En primor lugar se l le v a  a cabo e l desengrasado de la  t i ­

ra que se obtiene por inmersión de l a  misma en una cuba -37 - ca­

lentada a unos 70 a 80SC y en l a  que se contiene tric lo roe tilen o  

o pertic lo roetilen o , siendo guiada l a  t i r a  por e l in te r io r  de es­

ta  cuba mediante ro d illo s  - 38-  de posición graduable.

A continuación se efectúa l a  lim pieza de l a  t i r a  sumer­

giéndola sucesivamente en se is cubas -3 9 -, - 40- ,  -4 1 -, -4 2 -, - 43-  

y - 44-  por la s  que es guiada mediante correspondientes ro d illo s  

-45 - asimismo graduables de posición. En l a  primera cuba -39 - se 

dispone jabón detergente y se calienta a aproximadamente 80ac.

En l a  segunda cuba -40 - se l le v a  a cabo a temperatura, ambiente 

un aclarado con agua. La tercera cuba -4 1 -, asimismo a tempera­

tura ambiente, contiene óxido de zinc, cianuro de cobre y sosa 

cáustica. En l a  cuarta cuba -42 - se efectúa un segundo aclarado 

con agua, a temperatura ambiente. La quinta cuba - 43-  convenien­

temente calorifugada a aproximadamente 809 0 contiene ácido cró­

mico. Y finalmente en l a  cuba sexta -44 - se re a liz a  e l aclarado 

y neutralizado oon agua, a una temperatura de aproximadamente 

70sc.

Seguidamente es conducida l a  cinta o t i r a  -1 -  a una to -
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rre  de enfriamiento y secaje -4 6 -, por inyección de a ire  a par­

t i r  de un impulso in fe r io r  -4 7 -. La t i r a  es guiada por l a  torre  

por ro d illo s  graduábles - 48- ,  de lo s  que e l superior - 48' -  se 

re laciona mediante engranaje apropiado a una v a r i l la  -49 - rema­

tada inferiormente en un pomo de maniobra - 50- .

A renglón seguida se l le v a  a cabo e l alisamiento de l a  

t i r a  haciéndola pasar para e llo  por e l in te r io r  de l a  máquina 

alisador a -51 - (f ig u ra  9 ). Esta máquina comprende esencialmente 

tres c ilindros de gran diámetro -5 2 -, - 53-  y - 54- ,  dispuestos 

en un plano in fe r io r  y relacionados entre s í por sus e jes -55 - 

en lo s  que se so lidarizan  respectivos piñones o ruedas dentadas 

-56 - en lo s  que se engrana una cadena de arrastre -5 7 -. Además 

comprende l a  máquina en un plano superior un cilindro  menor -53 - 

entre. lo s  mayores -5 2 - y - 53- )  y un grupo de cinco c ilindros, 

-5 9 -, -6 0 -, -6 1 -, -6 2 - y -63 - dispuestos entre lo s  c ilindros ma­

yores -5 3 - y -5 4 -. En lo s  extremos de l a  máquina y también en un 

plano superior se hallan  instalados sendos c ilin d ros-gu ía  - 64-  y 

-6 5 -. Todo este mecanismo se h a lla  encerrado en una caja - 66-  

provista  de una tapa superior -67 - amovible y que permite con 

su retirada e l l ib r e  acceso al in te r io r  de l a  máquina para l l e ­

var a cabo la  v ig ilan o ia  y entretenimiento de la  misma.

Seguidamente y antes de l a  operación de pintado, l a  t i r a  

- 1-  es calentada y para e llo  se l a  hace pasar por una estufa - 68-  

de convección de a ire  caliente para lo  que cuenta con una arma­

zón -6 9 -, debidamente a is lada, y correspondientes resistencias  

e léctricas  -70 -, así como de una chimenea - 7*!- que f a c i l i t a  l a  

extracción de vahos.

E l pintado mixto de l a  cinta o t i r a  -1 -  se l le v a  a cabo 

en un aparato idóneo (figu ras  2 y 10) que se compone de una cu­

ba general -72 - en l a  que se deposita l a  pintura F, en cuya cu-
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ba  es sumergida l a  t i r a  guiada por r o d i l lo s  -7 3 -  de pos ic ión  

graduab le . Además comprende este aparato un juego de dos ro d i­

l l o s  graduables -7 4 -  y -7 5 - entre lo s  cuáles d iscu rre  l a  t i r a ,  

cuyos r o d i l lo s  se encuentran constantemente hum idificados o ba­

ñados en p in tu ra  por contacto con sendos r o d i l lo s  asimismo g ra ­

duables -7 6 - y -7 7 - ,  de lo s  que e l  primero rec ibe  l a  p in tu ra  a 

p a r t i r  de un depósito a lto  -7 8 - ,  m ientras que e l  r o d i l lo  - 77-  

l a  recoge de l a  p ro p ia  cuba -7 2 - .

La t i r a ,  una vez  p in tada  por inm ersión y por contacto 

pasa  á l aparato -7 9 -  correotor da l a  tensión  s u p e r f ic ia l  ( f i ­

gura 11 ). Este aparato comprende una cámara -8 0 -  en l a  que se 

produce una atm ósfera reductora mediante vapor de d iso lven te , 

cuyo d iso lven te  -8 1 -  se encuentra depositado en un rec ip ien te  

- 82-  au to rregu lab le  y sometido in teriorm ente a l a  acción c a lo -  

r ifu g a d o ra  de re s is te n c ia s  e lé c t r ic a s  - 83-  convenientemente pro­

te g id a s , la s  cuales están a lo jad a s  en un departamento - 84-  a i s ­

lado  con una pared de la n a  o f i b r a  de v id r io  - 85- ,  con l a  p a r ­

t ic u la r id a d  de que, ventajosam ente, l a  cámara -8 0 -  e s tá  con sti­

tu id a  en e l  in t e r io r  de una v i t r in a  de v id r io  - 86- .  Con este  

aparato se lo g r a  l a  extensión  uniforme de l a  p in tu ra .

A l a  s a l id a  de este  aparato l a  t i r a  - 1 -  es sometida a 

l a  detección de l a s  im perfecciones que p u d ie ra  p resen tar en d i ­

cho p in tado . E sta  detección o cu la r se l l e v a  a cabo mediante l a  

d isp o s ic ión  de un espe jo  -8 7 - ( f i g u r a  12-  convenientemente so­

portado y colocado en un plano horizon ta l por debajo de l a  t i r a  

- 1 - .  En e l  contorno de este espejo  se h a lla n  in s ta lad o s  v a r io s  

fo cos  luminosos - 88-  que determinan su ilum inación  in ten sa  e in ­

d ire c ta  con respecto de l a  cara in f e r io r  de l a  c in ta  o t i r a .

A sí pues por r e f le x ió n  en e l espejo  se puede observar cu a lqu ie r  

im perfección  que presente e s ta  cara in fe r io r  de l a  t i r a ,  ya que
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l a  que pud iera  e x i s t i r  en l a  cará^snperior^B^^aistingue f á c i l ­

mente a simple v i s t a .

Una vez ya p in tada , co rreg id a  y repasada, l a  c in ta  es 

secada en un horno horizon ta l e sp ec ia l -8 9 -  ( f ig u r a s  2 , 3, 13,

14 y 15) .  E ste horno consta de s e is  cuerpos -9 0 -  montados uno a 

continuación de l o tro , cada uno de lo s  cua les va  equipado con un 

termómetro -9 1 - .  En e l  ultim o cuerpo - 9 0 ' -  se h a l la  in sta lado  e l  

foco c a lo r í f ic o ,  e l  cual e s tá  constitu ido  por un mechero o que­

mador -9 2 - cuya llam a es d ir ig id a  h ac ia  un tubo r e f r a c t a r ia  - 93-  

que da entrada a una cámara - 94-  totalm ente a is la d a  mediante ta ­

b iques de lan a  o f i b r a  de v id r io  -9 5 - .  En e s ta  cámara se encuen­

t r a  montado un v e n t ila d o r  cen trifugo  -9 6 - de p a le ta s  de acero  

in o x id ab le , e l  cuál es puesto en movimiento por un grupo motor 

-9 7 - e x te r io r  a l  homo y que p resen ta  su e je  - 98-  conveniente­

mente proteg ido  por un tubo a is la n te  -9 9 - .  Entre e l  tubo -9 3 -  

de entrada de l a  llam a  y  e l ven tilad o r-im p u lso r  -9 6 -  se dispone 

e l  montaje de una p a n ta lla  R e fle c to ra  - 100- ,  obteniendo en esta  

cámara -9 4 -  una tem peratura de aproximadamente 450SC. E sta  cáma­

ra  comunica con e l hueco u horno propiamente dicho - 101-  por dón­

de d iscu rre  convenientemente gu iada l a  t i r a  - 1- ,  a  travá s  de una 

abertu ra  superio r en donde e s tá  in s ta la d a  una r e j i l l a  de t e la  

m etá lica  - 102-  que e v ita  l a  p o s ib i l id a d  de algún incendio á l e v i ­

t a r  l a  entrada en e l  hueco - 101-  de p a r t íc u la  alguna incandes­

cente.

En e l paso ex isten te  entre e l departamento -9 4 - y e l  hue­

co - 101-  se encuentra in s ta la d a  una p a n ta lla  de re g is t ro  - 103-  

a rt ic u la d a  por uno de sus extremos o a r is t a s  - 104-  y que v a  pro ­

v is to  de un mando e x te r io r  que perm ite su e s ta b ilid a d  en d is t in ­

ta s  posic iones que regulan l a  mayor o menor apertu ra  de este paso.

E l cuerpo a n te r io r  o p rim ero -9 0 "- de este  horno p resen -
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t a  l a  in s ta la c ió n  en sus dos caras la t e r a le s  de sendos su rtido ­

res  - 105-  y -106 - que proporciona una ducha de agua f r í a ,  cuya 

l lu v i a  a r ra s t ra  consigo la s  p a rt íc u la s  o corpúsculos que pudie­

ran f l o t a r  por e l  in t e r io r  de l hueco - 101-  de l horno p u r if ic a n ­

do a s í e l  ambiente, siendo ex tra íd o s  lo s  vahos, humos y vaporea  

de re s in a  por una chimenea -1 0 7 - montada superiormente con re s ­

pecto a lo s  mencionados su rt id o re s . E l agua manante de estos  

su rtid o res  es recog ida  en un depósito  idóneo -108 - de dónde me­

diante in s ta la c ió n  apropiada reg re sa  a aq u e llo s  y a s í sucesiva­

mente en c ic lo  completo.

Una vez ya seca l a  t i r a  p intada es conducida hasta un 

túnel v e r t ic a l  -109 - en donde se obtiene su re fr ig e ra c ió n  median­

te  l a  in s ta la c ió n  de un im pulsor de a ir e  - 110- ,  po r cuyo túnel 

l a  t i r a  es guiada por r o d i l lo s  - 111-  de p o s ic ión  graduáble , ( f i ­

gura 3 ) .

Seguidamente l a  t i r a  pasa po r l a  máquina con figuradora  

- 112-  ( f i g u r a  16) que comprende dos r o d i l lo s  tan gen c ia le s  -113 - 

y -114 - que gu ía  a l a  t i r a  hasta lo s  c i l in d ro s  p e r f i la d o re s  que 

en este  caso son t r e s  pares - 115- 116- ,  - 117- 118-  y - 119- 120-  

( f i g u r a  17 ). En e l  prim er p a r  de c i l in d ro s  A se deforma l i g e r a ­

mente l a  t i r a  proporcionándole una con figu rac ión  t ran sv e rsa l se­

gún una S muy e s t i l i z a d a .  En e l segundo p a r  de r o d i l lo s  p e r f i l a ­

dores B, l a  ondulación de esta  S es más pronunciada. Y en e l  

te rc e r  y últim o par de c ilin d ro s  C se obtiene ya l a  forma d e f i ­

n it iv a  de l a  t i r a  con sus a r is ta s  b ien  d e fin id a s .

E stos t r e s  pares de r o d i l lo s  comprenden re spectivo s  to r ­

n i l l o s  regu ladores - 121-  p a ra  obtener entre cada uno de e l lo s  

l a  correspondiente p res ión  sobre l a  t i r a .

Una vez p e r f i la d a  l a  t i r a  se obtiene su arro llam iento  

en un tambor apropiado - 122-  sobre e l  que se forma un r o l lo  -1 2 3 -;
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cuyo tambor está montado g ira to rio  sobre un soporte idóneo -124- 

y está relacionado a un motor de arrastre . La conducción de l a  

t i r a  desde l a  máquina configuradora - 112-  hasta e l tambor - 122-  

se re a liz a  a través de correspondientes ro d illo s -gu ía s  -125-.

De la  descripción que antecede se desprende la s  notables 

ventajas que se obtienen en cuanto a l a  rapidez de trabajo y a 

l a  perfección de lo s  acabados, ya que l a  t i r a  es trabajada toda 

e l la  según un funcionamiento totalmente automático en e l que se 

l le v a  a cabo una profunda lim pieza de l a  misma y un preparado 

especial para l a  recepción idónea de l a  pintura, pasando esta  

t i r a  por sucesivas fases correctivas y de examen que l a  dejan en 

condiciones óptimas para l le g a r  a la  fase f in a l de configuración  

con l a  garantía de un resultado e fic ien te , jamás logrado con lo a  

actuales sistemas.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser l le v a ­

da a cabo en otras formas de realización  que d ifie ran  en deta lle  

de l a  indicada a t ítu lo  de ejemplo, a la s  cuales alcanzará ig u a l­

mente l a  protección que se recaba. Podrá, pues, lle va rse  a cabo 

con-los medios y aparatos accesorios que mejor convengan, y con 

lo s  materiales y temperaturas más adecuados al tipo de trabajo  

a re a liz a r , por quedar todo e llo  comprendido en e l e sp íritu  de 

la s  reivindicaciones.

N O T A

Descrito e l objeto de l a  invención, se declaran nuevas y 

de propia invención, la s  siguientes reivindicaciones:

1 . -  Perfeccionamientos en lo s  procedimientos e in s ta la ­

ciones correspondientes para p intar y configurar en proceso con­

tinuo t ir a s  m etálicas, caracterizados esencialmente por e l hecho
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de someter l a  t i r a  a traba ja r  a sucesivas operaciones de deva­

nado, desengrase, limpieza en d istin tos baños y a diferentes  

temperaturas, secado por inyección de a ire , a lisado, calefac­

ción por convección de aire caliente, pintado mixto por inmer­

sión y contacto, corrección de l a  tensión su p e rfic ia l, detec­

ción de imperfecciones, secado en horno especia l, enfriamiento 

configurado y arro llado , con l a  particu laridad  de que cuando 

proceda l a  t i r a  será pasada por una operación empalmadora a 

re a liz a r  después del devanado y antes del desengrasado.

2. -  Perfeccionamientos en lo s  procedimientos e in s ta la ­

ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso 

continuo t ira s  m etálicas, según l a  anterior reivindicación, 

caracterizados porque e l devanado de l a  t i r a  es obtenido a par­

t i r  de un ro llo  soportado en un aparato devanador equipado con 

palancas articu ladas por uno de sus extremos y que fa c i l it a n  la  

colocación manual del ro llo  en l a  armazón en rampa del aparato 

con un mínimo esfuerzo, comprendiendo además este aparato dos 

topes la te ra le s  e lásticos y escamoteables que im posib ilitan  la  

caída involuntaria del citado ro l lo .

3 . -  Perfeccionamientos en lo s  procedimientos e in s ta la ­

ciones correspondientes para pintar y configurar en proceso con­

tinuo t ira s  metálicas, según l a  reivindicación  1, caracteriza­

dos porque l a  operación de empalme es llevada  a cabo en una ma­

t r iz  que comprenda un tambor g ira to rio  equipado con punzones ra ­

d ia les  escamoteables, y que coopera funcionalmente con una base 

estática  en arco acanalado, un d ispositivo doblador formado por 

dos ro d illo s  libremente g ira to rio s  que actúan tangencialmente y 

medios presionadores constituidos por una h ile ra  formada por dos 

superfic ies convexas que determinan una boca de entrada conver­

gente y de la s  que una de e lla s  presenta su cara de ataque en
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un plano an te r io r  con respecto  de l a  o t ra  s u p e r f ic ie , con l a  

p a rt ic u la r id a d  de que e l  tambor c itado , ensartado en una le v a ,

e l lo  a  un c ilin d ro  portapunzones y que se f i j a n  eventualmente 

entre s í  mediante una banda c ir c u la r  de sección  en U que p re ­

senta una de sus ramas a rt ic u la d a  p a ra  f a c i l i t a r  e l  desarmado, 

estando montados lo s  punzones en un soporte de alambre c ir c u la r  

y f l e x ib le  d ispuesto exteriorm ente a l c itado  c ilin d ro  y en lo s  

cuales están ensartados re sp ec tivo s  m uelles h e lic o id a le s  co lo ­

cados entre l a  cara in te rn a  de e s ta  banda en U y una zona en­

sanchada de lo s  p rop io s  punzones.

4 . -  Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes para  p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo t i r a s  m etá licas , según l a  re iv in d ic ac ió n  1 , c a ra c te r iz a ­

dos porque l a  operación de lim p ieza  de l a  t i r a  es obtenida por  

sucesivas inm ersiones de l a  misma en s e is  cubas adyacentes, de 

l a s  que l a  prim era es c a lo rifu gad a  a aproximadamente 803C y con­

tien e  jabón detergente, en l a  segunda cuba, asimismo a tempera­

tu ra  ambiente se r e a l iz a  un aclarado con agua, l a  te rc e ra  cuba, 

asimismo a tem peratura ambiente, contiene óxido de z inc , cianu­

ro de cobre y sosa cáu stica , en l a  cuarta  cuba y a temperatura  

ambiente se l l e v a  a cabo un segundo ac larado con agua, l a  quin­

t a  cuba se c a lo r ífu g a  a unos 80SC y contiene ácido crómico, y 

finalm ente en l a  sexta  cuba se r e a l iz a  e l  aclarado y n e u t r a l i ­

zado de l a  t i r a  con agua cá lo r ifu gad a  a unos 70SC.

5 . -  Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes para  p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo  t i r a s  m etá licas , según l a  re iv in d ic ac ió n  1 , c a ra c te r iz a ­

dos porque l a  operación a lís a d o ra  se r e a l i z a  en una máquina que 

comprende en un plano in fe r io r  t r e s  c ilin d ro s  de gran diámetro

e stá  constitu ido  por dos d iscos la t e r a le s  que apris ionan  entre
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ig u a le s  entre s í  y re lac ionados idóneamente por sus e je s  para  

conseguir su ro tac ión  sim ultánea y a l a  misma ve lo c id ad , y en 

un plano superio r o tros juegos de c i lin d ro s  de menor diámetro 

y d ispuestos en forma in te rca lad a  entre lo s  t re s  c itados para  

que l a  t i r a  d iscu rra  alternativam ente de lo s  de mayor diámetro 

a lo s  menores, con l a  p a rt ic u la r id a d  de que este conjunto de 

c il in d ro s  a lisad o re s  se h a llan  a lo jados  en una c a ja  equipada 

superiormente con una tapa amovible que permite l a  v ig i la n c ia  

y entretenim iento de l conjunto de l a  máquina.

6 .  -  Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes p a ra  p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo t i r a s  m etá licas, según l a  re iv in d ic ac ió n  1 , c a rac te r iza ­

dos porque e l pintado mixto de l a  t i r a  se l l e v a  a cabo en un 

aparato que comprende una cuba con p in tu ra  en l a  que es sumer­

g id a  l a  t i r a  convenientemente gu iada , cuya t i r a  pasa  u l t e r io r ­

mente por entre un juego de r o d i l lo s  ro ta to r io s  gpaduables humi- 

d ific a d o s  constantemente con p in tu ra .

7 .  -  Perfeccionam ientos en lo a  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes para  p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo t i r a s  m etá licas, según l a  re iv in d ic ac ió n  1 , c a rac te r iza ­

dos porque l a  corrección  de l a  tensión  s u p e r f ic ia l  se obtiene  

pasando l a  t i r a  a travé s  de una cañara en l a  que se crea  una 

atm ósfera reductora  por evaporación de d iso lven te , estando este  

contenido en un depósito au to rregu lab le  y sometido a l a  acción  

ca lo r ifu gad o ra  de re s is te n c ia s  e lé c t r ic a s  encerradas en un de­

partamento convenientemente a is la d o , y todo e l lo  encerrado en 

una ca ja  tran sparen te .

8 .  -  Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes para p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo t i r a s  m etá licas , según l a  re iv in d icac ió n  1 , c a ra c te r iz a -
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dos porque l a  detección  de im perfecciones de l a  t i r a  ya p in tada  

se r e a l i z a  mediante l a  d isp o s ic ió n  en un plano in f e r io r  con re s ­

pecto a e sta  t i r a ,  de un espejo ilum inado intensamente.

9. Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s t a la ­

ciones correspondientes para  p in ta r  y con figu ra r en proceso con­

tinuo t i r a s  m etá licas, según l a  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te r iz a ­

dos por e l  secado de l a  c in ta  ya p in tada  que se e fec tú a  en un 

horno h o rizon ta l compuesto de s e is  cuerpos equipados con sus 

correspondientes termómetros, de cuyos cuerpos e l  últim o o pos­

t e r io r ,  correspondiente a l a  s a lid a  de l a  t i r a ,  comprende l a  

in s ta la c ió n  de l foco c a lo r í f ic o  y del im pulsor de l a ire  ya ca­

l ie n t e ,  entre cuyo foco e im pulsor se dispone una p a n ta lla  de - 

f le o t o r a ,  llegando  e l  a ire  impulsado y ya c a lien te  a l a  cámara 

d e l horno a tra v é s  de una r e j i l l a  de seguridad , en cuya cámara 

se encuentra in s ta la d a  una p laca  g i r a t o r ia  con mando ex te r io r  

regu lado ra  de l paso del a ire  o a lie n te , m ientras que en e l cuer­

po primero o a n te r io r  del horno, por e l  que en tra  l a  t i r a ,  se 

dispone e l montaje de su rtido res  la t e r a le s  c¡e agua que forman 

una f in a  l lu v i a  continua p u r if ic a d o ra  que determina l a  deposi­

ción en rec ip ien te  idóneo de la s  p a r t íc u la s  y corpúsculos que 

p u d ie ra n e x is t ir  en l a  cámara del horno, cuyo cuerpo an te rio r  

presenta asimismo e l  montaje de una chimenea que f a c i l i t a  l a  

s a lid a  de vapores y humos p u r if ic a d o s .

10. -  Perfeccionam ientos en lo s  procedim ientos e in s ta ­

lac ion es  correspondientes p a ra  p in ta r  y con figu rar en proceso  

continuo t i r a s  m etá licas .

485 Tal y conforme queda descrito  en l a  presente memoria, 

que consta de dieciocho hojas fo l ia d a s  y e s c r ita s  a máquina



por una s o la  cara y acompañadas de cuatro láminas de d ibu jo s .

Madrid, 4 de marzo de 1960 

MANUEL PASTELLS TBIXIDO 
P * A *
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