
PATENTE DE INVENCION

que por veinte años, para España y sus Posesiones, se s o lic ita  a 

favar^Ae la Firma EURASBEST A.G., entida d suiza, residente en 

BADEN-AARGAU (SUIZA), por: "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA ONDU­

LACION DE PLANCHAS DE FIBROCEMENTO".

Memoria Descriptiva '

para la formación de planchas onduladas a p artir desde 

planchas planas de fibrocemento procedentes en estado fresco desde 

e l cilindro de formato, se conocen varios procedimientos. En uno 

de los procedimientos conocidos se coloca la plancha fresca de 

fibrocemento sobre una base moldeadora rígida de forma ondulada y 

se le  somete mediante un contramolde en forma de ro d illo s , d is­

puestos en forma desplazable en su altura sobre un bastidor suscep­

tib le  de descenso, o la aotuación de presión. Los rod illos están 

suspendidos en posiciones diferentes de altura sobre bastidores 

susceptibles de descenso de manera ta l  que a l  rod illo  destinado a
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la formación de la ondulación central de la plancha, asienta primera­

mente sobre la  planoha de fibrocemento, y l&ego desphés de la for­

mación da la ondulación cen tra l, sucesivamente los rodillos dispues­

tos a ambos lados del ro d illo  cen tral, asientan por pares formando 

15 simultáneamente siempre dos ondulaciones bajo arrimo gradual de las 

secciones la tera les de la planoha de m aterial fibroso a la zona cen­

tr a l  de la plancha que ha sido la  primera en ser ondulada.

Otro procedimiento conooido u tiliza  un dispositivo en el 

cual la base moldeadora y la porción superior del molde, consisten 

2o de cuerpos individuales, que presentan una sup erficie  da trabajo 

adaptada a la ondulación a formarse y una configuración extendida 

longitudinalmente, y que a l  desoender la porción superior del molde, 

son empujados eh una dirección transversal a su extensión longitu­

dinal arribándose hacia e l  cuerpo individual oentral, unos hacia 

25 otros. En esta operación, se va ondulando la plancha fresca de fib ro - 

- cemento colocada sobre una capa f le x ib le  de caucho o de otro mate­

r i a l  e lá stico , depositada en forma suelta sobre los cuerpos indi­

viduales de la base moldeadora, y el empuje para la reunión trans­

versal de los cuerpos individuales que tiene lugar a l mismo tiempo,

30 entre la capa flex ib le  de la base del molde y otra capa fle x ib le

análoga dispuesta sobre e l  lado in ferio r de la porción superior del 

molde. Para asegurar la adherencia de las capas flex ib les  sobre los 

cuerpos individuales está previsto que los cuerpos individuales sean 

configurados huecos y que estén provistos de o rific io s  sobre las 

35 paredes que constituyen las superficies de trabajo , o rific io s  éstos 

sobro los cuales se aspiran las bases flex ib les mediante un vacio 

generado en los cuerpos individuales quedando adheridos a las paredes 

de los cuerpos individuales.

Igualmente basado sobre e l  empleo de cuerpos de moldeo 

40 ríg id os, desplazables unos contra otros, es e l modo de trabajar do



un dispositivo ondulador también conocido, en e l  cual sin  embargo 

se desiste del uso de una porción de base de moldeo con cuerpos 

individuales desplazables unos contra otros. Los cuerpos de moldeo 

desplazables recíprocamente de la porción superior del molde están 

alojados en un punzón aspirador formado por una envoltura fle x ib le , 

oon varias cámaras de volumen a lterab le . E l punzón aspirador,puesto 

que la sección del lado in ferior de la envoltura es permeable a l 

a ire , puede tomar por efecto de aspiración una plancha de material 

fibroso plana que debe deformarse y sostenerla. La ondulación de 

la plancha se realiza  por e l desplazamiento a arrimo mutuo, mecáni­

camente operado, de los cuerpos-moldes ríg id os, mientras que la 

envoltura con la plancha a deformarse se mantiene por efecto de as­

piración contra e l lado in ferior de los cuerpos de moldeo.

Se conoce además un procedimiento para la ondulación de 

planchas frescas prefabricadas de fibrocemento bajo empleo de una 

mesa moldeadora que presenta en su superficie la configuración de 

la plancha ondulada a formar. Sobre la superficie de la mesa de 

molde se deposita la plancha de fibrocemento mediante un disposi­

tivo rodante de transporte desde e l  lado superior, de manera ta l  

que se va adosando en razón del efecto de su propio peso, en forma 

ondulada sobre la superficie de la mesa moldeadora y mediante una 

presión v ertica l de alisamiento se le  lleva a un adosamiento per­

fecto contra la superficie moldeadora. La presión de alisamiento 

se genera ya sea con la  ayuda de rod illos livianos y/o por una 

depresión que actda desde e l  lado in ferio r contra las partes pro­

fundas de las ondas de la superficie de la mesa moldeadora. Median­

te  la depresión se f i ja  a la vez aquella sección de la plancha de 

fibrocemento ya depositada en forma de ondulaciones, con las par­

tes profundas de las ondas sobre la superficie de la mesa moldea­

dora, que se encuentra directamente antes del lugar de depósito en 

cada caso.

La d ificu ltad  de la ondulación de planchas frescas de



fibrocemento so basa eti primor término en e l  hecho de que a l  for­

marse las crestas de las ondas y las partes profundas de las ondas, 

las secciones de curvatura convexa reciben so lic itacion es de trac­

ción y las secciones de curvatura cóncava reciben so lic itacion es de 

presión. Al realizarse e llo  existe e l  peligro de que la estructura 

su p erfic ia l de la  plancha de fibrocemento fresca , en estado blando, 

experimente una alteración estructural y que se forman sobre las 

crestas de las ondas, fácilmente grietas capaces de conducir a una 

admisión aumentada de agua y por ende a deterioros causados por las 

heladas.

La exclusión de este peligro, a la vez que la sim plifica­

ción del procedimiento de ondulación y su abaratamiento, y finalmen­

te también e l  mejoramiento de la  conservación del p e r fil  de planchas 

onduladas de fibrocemento, son los fines que se ha planteado e l 

presente invento como problema a resolver.

De acuerdo a la  idea fundamental del procedimiento segán 

e l invento, estos fines son obtenidos en razón de que la plancha de 

fibrocemento plana y fresca es colocada sobre una capa fle x ib le  de 

te la  o lo sim ilar tendida en forma capaz de ceder a esfuerzos sobre 

la plancha ondulada de moldeo, y que es permeable a l  a ire  a s i como 

fle x ib le , realizándose su deformación en forma de ondas exclusivamen­

te  por e l  efecto de vacío en forma ta l  que la oapa fle x ib le  y la 

plancha de fibrocemento ubicada sobre e lla  son aspiradas con zonas 

que corresponden en cada caso a l  ancho de una onda de la plancha de 

moldeo, comenzando preferentemente conmla zona que constituirá la 

onda cen tral de la  plancha ondulada, por medio de la aplicación de 

aspiración de a ire  que se rea liza  por etapas en orden temporal suce­

sivo, hasta quedar adheridos contra las secciones sup erficiales indi­

viduales de la plancha de moldeo.

E l procedimiento objeto del invento se distingue de todos 

los procedimientos de ondulación hasta ahora conocidos y usuales en



la p ráctica , en principio por e l  hecho de que la formación de ondas 

105 no as ejecutado como hasta ahora bajo aplicación sola o adicional de 

elementos que trabajan mecánicamente y movidos en vaivén, o respec­

tivamente, hacia aariba y abajo, sino exclusivamente por un vacío 

que actda contra uno de los lados de la plancha y que abarca sucesi­

vamente las diferentes zonas de la plancha, sobre una capa f le x ib le , 

110 permeable a l  a ire , que va siendo arrastrada gradualmente a la posi­

ción funcional. En esta operación, las fibras no son sometidas ni 

de le jo s  a so lic itacion es tan intensas en las zonas c r í t ic a s , es 

d ecir, en las crestas de las ondas y en las partes bajas de las on­

das, como ah caso de una actuación de presión d irecta , mecánica o 

115 neumática, sobre la plancha de fibrocemento $n sentido v ertica l o

en sentido horizontal. La cresta de una onda ya formada está fijad a 

por la fuerza de aspiración en forma inmovible sobre la base de mol­

deo, y queda, s i  en e l transcurso u lterior de la  ondulación se arras­

tra a las secciones la tera les de la capa flex ib le  con la plancha de 

120 fibrocemento en dirección hacia la zona o entrai ya ondulada de la 

plancha de fibrocemento, lib re  de toda so lic itac ió n  de tracción y 

de presión.

Para la ondulación de la plamcha de fibrocemento da acuer­

do a l  procedimiento de aspiraoión objeto del invento, no tienen lugar 

125 distorsiones algunas en las capas individuales da las crestas de las 

ondas; la plancha de fibrocemento es atraída a l  contrario suavemente 

alrededor de las crestas de las ondas de la cubierta de la cámara 

aspiradora sin  que en la plancha de fibrocemento se opere ninguna 

alteración estructural. Lo dicho r ig e  también para la formación do 

130 las partes bajas de las ondas. Con e llo  se elimina la causa princi­

pal de la  formación de grietas en las su p erficies.

Gomo quiera que la base moldeadora provista en toda la 

superficie de una pluralidad de o r ific io s  de pequeño diámetro,forma



un cuerpo rígido en s i  con una superficie exacta e in alterab le  y 

la formación de las onda s se realiza  exclusivamente por e l  efecto 

del vacío, en tanto que las componentes da fuerza aspirante que ac- 

tdan en sentido transversal, se asegura una formación exacta y f i e l  

a l p e rfil preestablecido , de las planchas con superficie plana.

Ha de observarse que es conocido un procedimiento para la 

fabricación de planchas onduladas de fibrocemento, en e l cual se 

aplica una mezcla pastosa de materiales fibrosos y de cemento sobre 

la tapa ondulada y provista de o rific io s  de aspiración de una cámara 

aspiradora cubierta de una capa de te la  embebida de líquido. En el 

procedimiento conocido la capa do te la  está adosada estrechamente 

de antemano contra la tapa ondulada da la  cámara aspiradora, siguien 

do exactamente a la forma ondulada de la  misma y queda, durante la 

formación de las planchas mediante rod illos distribuidores y rodi­

llo s de distribución, movidos en vaiván, y la condensación del mate­

r i a l  que tiene lugar en esta operación, ubicada sin  alteración  sobre 

la tapa de la cámara de aspiración. Debido a l  efecto de aspiración 

de la cámara aspirante, se aspira e l excedente de agua desde la mez­

cla pastosa de fibrooemento, mientras que la capa de te la  sirve de 

f i l t r o .  Además, debido a l efecto de aspiración de la  c"amara aspiran 

te  ae su jeta la te la  sobre la  tapa de la cámara aspirante, portadora 

de la mezcla, cuando los rodillos distribuidores y los rod illos de 

presión sean oonduoidos en vaiván sobre la masa que forma la mezcla, 

a fin  de conformar dicha masa para constitu ir una plancha ondulada.

En e l procedimiento de acuerdo a l invento puede llevarse 

a la fuerza de aspiración actuante contra la base moldeadora ondu­

lada y perforada, sobre toda la superficie de la  plancha de fib ro - 

cemento, bajo una presión uniforme o variable de manera ta l  que e l  

m aterial de fibrocemento sea condensado en todas sus partes en for­

ma conveniente para e l fin  propuesto, independientemente de s i  la  

plancha de fibrocemento presente en e l  estado de partida fresco , 

plano, en algunas partes individuales, d iferencias de espesor con-
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dicionadas por e l  curso da fabricación, dentro del margen de las 

tolerancias admisibles, o s i  existen diferencias de espesor en las 

planchas de fibrooamento que pasan sucesivamente a l  tratamiento. E l 

tratamiento conservador de la masa blanda de fibrocemento es favo­

recido por la capa fle x ib le  tendida en forma tiran te  sobre la base 

de moldeo y puede obtenerse además debido a e llo , que se emplea la 

altura del vacío y la duración de la  actuación del vacío correspon­

diente a la peculiaridad del m aterial de fibrocemento en forma ade­

cuada a l objeto en cada zona individual de ondulación. Así puede sei' 

á t i l  para la conservación de la estructura su p erfic ia l de la plancha 

fresca de fibrocemento, rea lizar la formación de la primera onda de 

cada plancha de un modo algo más lento y la formación de las ondas 

restan tes, en un orden sucesivo a un ritmo más rápido. Todo e l pro­

ceso de a ju ste ocupa un lapso de tiempo considerablemente menor que 

en los procedimientos conocidos de ondulación, razón por la cual so 

da una oapaoidad de rendimiento mayor y un provecho aumentado de la 

instalación formada por dispositivos de constitución sumamente sen­

c i l l a .

Para la conservación de la estructura su p erfic ia l de la 

plancha de fibrocemento en las crestas de las ondas ha resultado 

ser ventajoso exceptuar las crestas del efecto de aspiración. E llo  

puede llevarse a la realidad de un modo sen cillo  t a l ,  que las regio­

nes da las crestas onduladas de la base del molde quedan sin ori­

f ic io s .

De importancia esencial es que las crestas de las ondas 

de la plancha de fibrocemento, tan pronto como haya sido formada 

una onda, sean fijad as en forma inmovible sobre la base perforada 

de moldeo.- Para e llo  está previsto crear a ambos lados de la zona 

de la oresta unas finas hendiduras que se extienden longitudinal­

mente de manera ta l  que las regiones de las crestas de la base de 

moldeo sean formadas por rod illos f i jo s  o giratorios y que los bor-
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das la tera les de las secciones individuales de chapa del molde 

terminen a corta distancia del cuerpo del ro d illo .

La idea inventiva básica puede realizarse  además de modo 

ta l  que cada onda individual sea formada bajo vacío dóbil (de apro­

ximadamente un 50%) y que luego, despuás de la formación de la onda, 

se actóe sobre la zona de la parte baja de la onda bajo un vacío 

reforzado (aproximadamente un 80%).

Para la puesta en práctica del procedimiento de acuerdo 

con e l invento sirve un dispositivo simple desde e l punto de vista 

constructivo, que se asemeja a l  dispositivo ya mencionado para la 

fabricación de planchas onduladas de fibrocemento a partir desde 

una mezcla pastosa de fibrocemento, en e l sentido de que presenta 

igualmente una cámara de aspiración, cuya ríg id a , ondulada en su 

su p erficie , está provista de una pluralidad de o r ific io s  de aspira­

ción y se halla rec&bierta por una capa f le x ib le  permeahle a l  a ire  

de te la  o lo sim ilar. Para el procedimiento de ondulación a aspira­

ción de acuerdo a l  invento, e l dispositivo está configurado de 

acuerdo a l invento en forma p articu lar. Las particularidades del 

dispositivo objeto del invento consisten en e l hecho de que la 

cámara de aspiración está subdlvidida en una pluralidad correspon­

diente a l  nómero de las ondulaciones de la tapa de la oámara as­

pirante, de cámaras aspiradoras individuales que se extienden en 

sentido longitudinal, que están conectadas a una cañería comón de 

aspiración y se hallan equipadas con órganos de cierre  para la cone­

xión de las cámaras aspirantes que tiene lugar en orden temporaria­

mente sucesivo, y que se rea liza  por etapas, y estando dispuesta 

por encima de la tapa de la cámara de aspiración la ya citada capa 

delgada, permeable a l a ire , por ejemplo una capa de tela  de filamen­

tos do m aterial s in tétioo  resisten tes a l  desgarramiento, bajo ten­

sión susceptible da ceder a esfuerzos producida por pesas de car-
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Los órganos de c ierre  pueden ser accionados ventajosamen­

te  en forma automática mediante un dispositivo e léctrico  de mando. 

Mediante e l cambio de las pesas de carga es posible a ju star la  fuer­

za que pone bajo tensión a la capa de te la , de conformidad a l  peso 

de las planchas de fibrocemento a ondular sagdn cada caso.

Las pesas de carga deben ser bloqueadas después de la 

terminación del proceso de ondulación en la posición de altura 

máxima alcanzada, para que, cuando sean levantadas las planchas 

onduladas de m aterial fibroso mediante un punzón aspirante de tipo 

conocido, de la tapa de la cámara moldeadora-aspirante, dichas plan­

chas no pueden caerse a la parte in fe r io r , pudiendo deformarse o 

deteriorarse a s í mediante una puesta bajo tensión incontrolada de 

la capa de bola la plancha recientemente ondulada.

En la realización u lterior de esta idea del invento, e l 

invento propone f i ja r  a la capa fle x ib le  con sus bordes la tera les 

marginales sobre rod illos y disponer para la rotación de los rodi­

llo s  en sentido contrario a los pares de torsión que actóan sobre 

ellos por la carga ejercida por las pesas sobre e lla , un acciona­

miento obligado mediante un motor de transmisión de freno, e l cual 

está mandado por un mecanismo e léctrico  de contactos que provoca la 

conexión en sucesión temporal, de manera que sean levantadas las 

pesas de carga segón los anchos de zonas cubiertas para e l recu­

brimiento de las secciones de la tapa de la cámara aspirante, ex­

puestas en cada caso a la aspiraoión de a ir e , en la capa f le x ib le , 

con una velocidad de recorrido mandada a mayor lentitud, y que des­

pués de r e t ir a r  la plancha de fibrocemento, ondulada en condiciones 

l is t a s ,  sean nuevamente descendidas por e l  motor de transmisión de 

freno conmutado automáticamente a la marcha de retroceso, pasando 

de nuevo a su posición da partida.

En estas circunstancias, la  capa fle x ib le  con la plancha 

fresca de fibrocemento posada sobre e l la ,  se desliza lentamente bajo
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a ja ste  exacto a la entrada en función de las cámaras aspirantes 

individuales asentándose en su ubicación, y la ondulación de las 

secciones individuales de superficie de la plancha de fibrocemento 

tiene lugar bajo una velocidad de ondulación constante en forma tan 

lenta, que a la pianola que debe ser ondulada queda, correspondien­

temente a su espesor, un lapso de tiempo suficiente para la defor­

mación de la misma formando ondas. Después de la finalización  del 

proceso de ondulación y después de separar la plancha de fibrocemen- 

to ondulada en d efin itiv a , de la tapa de la cámara de aspiración, 

se conmuta e l motor de transmisión de freno automáticamente a la 

marcha de retroceso. Las pesas de carga que mantienen a la capa 

fle x ib le  sobra la tapa de la cámara de aspiración bajo tensión tiran  

te , son descendidas en estas condiciones lentamente a su posición 

de partida, sin que puedan actuar fuerzas de tensiones excesivamen­

te elevadas sobre la capa f le x ib le .

Otros d etalles do la realización conveniente del disposi­

tivo adecuado para rea lizar e l procedimiento de ondulación de aouor- 

do a l  invento, serán descritas a continuación en d eta lle  con ayuda 

de los planos anexos que ilustran los ejemplos de realización . Jün 

dichos pianos :

La Figura 1 representa una vista en perspectiva de la 

cámara moldeadora de aspiración y del conducto de aspiración con 

una planoha de fibrocemento tendida sobre la tapa de la cámara ya 

ondulada!

Las Figuras 2 y 3 muestran en escala mayor, secciones 

transversales parciales a travos de la  cámara de aspiración en dos 

d istin tas formas de realización ;

La Figura 4 muestra la  vista frontal de un dispositivo 

para la ondulación de planchas de fibrocemento en e l  procedimiento 

de aspiración con un dispositivo accionante mecánico para las opera­

ciones periódicas por etapas de elevaoión y del redescenso de las
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pesas de carga que ponen la capa fle x ib le  bajo tensión;

La Figura 5 es una vista en planta superior respecto de 

la Figura 4 con una sección parcial de la cámara de aspiración;

La Figura 6 ilu stra  e l esquema do circu ito  del mecanismo 

de contactos que ejerce e l mando de las cámaras de aspiración indi­

viduales y e l  modo de operar de 1 motor de transmisión de freno acon­

dicionado a regular la puesta bajo tensión y e l  aflojamiento gradual 

de la capa fle x ib le , y

La Figura 7 representa los procesos operatorios que corres 

ponden a las posiciones individuales de mando d el mecanismo de con­

tactos.

En la Figura 1, la referencia 1 indica una caja prismá­

tic a  de chapa dé una configuración de planta básica oblonga-roc­

tangular en dimensiones longitudinales y de anchura, las que son 

algo mayores que la longit&d y la anchura de la plancha de fibroce- 

mento a ondular 6 cuando la misma se encuentra en estado plano ex­

tendido. La caja 1 está cerrada hacia arriba por una tapa 2 de con­

figuración ondulada, y que está provista de una pluralidad de ori­

f ic io s  3 distribuidos sobra toda la superficie de la tapa. E l es­

pacio in terio r de la caja estpá subdividida por unos tabiques ver­

tica le s  4 que se extienden paralelamente a las paredes longitudi­

nales de la ca ja , en una pluralidad de cámaras individuales 5, cuyo 

número es mayor en uno que e l  número de las ondas en la plancha on­

dulada a formarse.

En a l ejemplo de realización representado, se ilu stra  un 

dispositivo para la fabridación de planchas onduladas que, como es 

de p ráctica , termina por uno de los bordes marginales e& una por­

ción de onda ascendente 6g y por e l  otro borde marginal, en una por­

ción de onda descendente 6  ̂ y que presenta por ejemplo cinco ondas.

Los tabiques intermedios 4 están dispuestos por debajo da 

las líneas de las crestas de las elevaciones individuales de las on-320
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das en la tapa ondulada 2 de la c a ja , bajo c ierre  hermético de las 

cámaras individuales 5 entre s í .  Cada cámara individual 5 está unida 

por una tubuladura 7 con un conducto aspirante 8 en forma de T,cuyo 

tubo de derivación 8" está* conectado a un generador de vacío no re ­

presentado en e l plano, por ejemplo un extractor para vacío de cons­

trucción conocida. En cada una de las tubuladuras de conexión 7 

está instalado un órgano de cierre  9, que mediante una palanca ac­

cionante 9 ' puede ser abierto o cerrado por medios manuales o mejor 

aán por un dispositivo de mando automático.

Sobre la tapa ondulada 2 de la caja da moldeo a aspira­

ción 1 está tendida una capa fle x ib le  permeable a l  a ire  10, por 

ejemplo una capa de te la  formada de h ilos da m aterial s in té tico  

resisten tes a l  desgarramiento. Las secciones de los bordes de a ris ­

tas marginales de la capa fle x ib le  lOm que penden sobre ambas pare­

des longitudinales de la  c a ja , están provistas de cavidades 11, en 

las cuales están insertadas unas varillas metálicas 12 que actdan 

como pesas de carga. E l peso de las varillas metálicas 12 está ajus­

tado $1 peso de la plancha de fibrocemento a ondular 6 de manera 

ta l  que la capa fle x ib le  en estado de tensión tira n te  es capaz de 

sostener la plancha plana de fibrocemento 6 colocada sobre e lla .

E l modo de operar del dispositivo ondulador precedente­

mente descripto en las partes más importantes es e l  siguiente:

Después do que la  plancha de fibrocemento 6 que procede 

en estado blanco, deformable en forma de una placa plana desde e l 

cilindro de formato, y que se recorta previamente a l  formato correc­

to , ha sido aplicada sobre la baso permeable a l  a ire  10, se produce 

por accionamiento de la palanca 9 ' sobre la tubuladura de conexión 

7 que conduce a la cámara central 5 de la  caja de moldeo a aspira­

ción 1, en dicha cámara, un vacío de 30% aproximadamente. En esta 

operación se aspira la t ir a  de la  zona longitudinal cen tral de la



f

358

360

365

370

375

380

plancha de fibrocemento 6, con la base permeable a l  aire 10, a l 

in terio r  de la sección de la  tapa ondulada 3 ubicada por encima 

de la cámara aspirante permeable a l  a ire  10 a l  in terio r de la sec­

ción de la tapa ondulada 2 ubicada por encima de la cámara aspirante 

que recibe la aplicación da vacío, formándose de ésta manera en la 

plancha de fibrocemento 6 la primera onda. A continuación se conecta 

por medio de la abertura simultánea de los órganos de c ierre  9 de la 

cámara 5 vecina a la cámara aspirante cen tra l, a dicho cámara 5 con 

el conducto de aspiración, y se van formando a ambos lados junto a 

la onda primeramente formada en la plancha de f ib r Oc emento 6, dos 

ondas u lterio res. Del mismo modo se produce a continuación las dos 

ondas exteriores, y finalmente se oonecta a la  cámara aspirante 5 

ubicada en la Figura 1 por detrás de la pared longitudinal de la 

caja ubicada hacia adelante, parra llevar a la rama descendente Bb 

de la plancha ondulada 6 a un adosamionto estrecho contra la  super­

f i c ie  de la tapa ondulada 2 de la caja de aspiración 1.

Mediante la conexión periódicamente sucesiva de las cámaras 

aspirantes individuales 5, se atrae a la plancha de fibrocemento 6 

ubicada sobre la capa de tola 10 permeable a l  a ire , desde ambos lados 

por etapas, hacia e l centro de la plancha. La resisten cia  fr icc io n a l 

que se produce en esta operación, es reducida a causa de la in tercat 

lación de la capa de te la  l is a  y fle x ib le  10 y puede disminuir u lte­

riormente por la instalación -  descrita más abajo -  de rod illos en 

la caja de moldeo por aspiración.

Tan pronto como todas las cámaras de aspiración 5 estén 

conectadas sucesivamente en la forma descripta, y Se haya terminado 

la ondulación de la plancha de fibrocemento 6, se cierran todos los 

órganos de bloqueo 9 simultáneamente. Para que en este momento la 

base f le x ib le  10 cargada por pesas no pueda conducir a una redefor­

mación de la plancha ondulada de fibrocemento, es preciso que las 

pesas de carga 12 en forma de v arillas sean detenidas en la  posición 

de altura que habrán alcanzado en la etapa fin a l del proceso opera-
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to rio . E l dispositivo de bloqueo necesario, accionado mecánica o 

eléctricamente, puede estar constituido con ventajas de manera ta l  

que pueda su jetar por algán tiempo a las pesas da carga en forma 

de v arillas 12, y mientras que la plancha de fibrocemento 6 cuya 

ondulación haya terminado, es levantada mediante un punzón aspira­

dor de la caja de moldeo a aspiración 1, 2 , siendo depositada sobre 

un carro apilador, y se deja volver lentamente dichas pesas de car­

ga hacia la posición de partida. Una caída de las pasas de carga 

debe evitarse en cualquier caso, por cuanto e llo  conduoiría a un 

deterioro de la plancha de fibrooemento recientemente formada y a 

una prematura in u tilización  de la base fle x ib le  10.

En lo que antecede, ha sido descrito e l procedimiento 

de ondulación en la forma de realización de sen cillez  máxima, con 

la que puede lograrse resultados perfectamente sa tis fa c to r io s . Se 

asumirá a l respecto que los tabiques intermedios 4 que separan las 

cámaras aspirantes individuales 5 entre s i ,  alcanzan directamente 

hasta cerca del borde in ferior de las elevaciones de las ondas de 

la tapa ondulada 2 de la caja de aspiración 1. Las zonas de la tapa 

de caja que se extienden a lo largo de las líneas cumbres de las 

elevaciones de las ondas, han sido dejadas sin o r ific io s  de aspira­

ción. Con ello  se logra excluir la región cumbre c r it ic a  en las 

elevaciones de las ondas de la plancha de fibrocementit ondulada 6 

de la actuación del vacío, para evitar toda alteración  estructural 

en la  superficie de las cumbres de las ondas, por cuanto e llo  puede 

conducir a grietas o rajaduras finísimas en la parte afectada.

Por otra parte, la  región cumbre del extremo superior de 

la onda antro una onda ya formada y la onda a formarse posterior­

mente de la plancha de fibrooemento 6 está asegurada a s í contra un 

desplazamiento la te ra l y contra la carga por tracción quedando 

fijad a  en forma firme sobre la tapa ondulada 2 de la caja de moldeo, 

por cuanto la  región cumbre está sujetada sobre los o r ific io s  de 

aspiración 3 de la cámara de aspiraoión previamente conectada 5 y
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415 a l conectarse la cámara de aspiración vecina 5, la plancha d e.fibro­

cemento 6 viene a adosarse con la base delgada permeable a l  a ire  10, 

primeramente en la zona contra los o r ific io s  de aspiración 3 que 

entran ahora en acoión, zona ésta que pertenece a la porción supet 

r io r  de onda que en la etapa operatoria precedente ya habrá sido 

420 configurada en forma acabada hasta la  mitad. De éste modo se excluye 

con seguridad una distorsión del m aterial de fibrocemento en la 

región cumbre de las porciones superiores de las ondas.

La fija c ió n  de las tira s  zonales de la plancha de fibroce­

mento 6 ubicadas junto a las cumbres de las porciones superiores de 

425 las ondas, puede rea lizarse  de un modo especialmente eficaz con la 

realización de la tapa de la caja aspirante 1,2 representada en la 

Figura 3. En ésta , se hallan instalados en la caja de aspiración, 

unos rod illos 16, que forman las cumbres de las ondulaciones de la 

tapa ondulada de la c a ja . Las tira s  de chapa 2/ dobladas en forma de 

430 V, y provistas de o r if ic io s  de aspiración 3, que completan la tapa 

de la c a ja , alcanzan, dejando libres unas hendiduras estrechas 17, 

hasta cerca de los ouerpos de los ro d illo s . Las hendiduras 17 que 

tienen un ancho de un milímetro aproximadamente y que se extienden 

por toda la longitud de la caja del molde de aspiración 1, causan,

435 cuando se genera en las cámaras 5 ubicadas por debajo de e lla s , un 

vacío, una adheronoia muy eficaz de la plancha de fibrocemento 6 a 

ambos lados de la zona cumbre.

Los rod illos 16 pueden estar configurados en forma hueca, 

o como representado en la Figura 3 , pueden ser de realización maciza 

440 y estar montados en forma capaz de girar sobre las paredes transver­

sales de la caja de aspiración. En esta último caso, realizan duran­

te  la tracción a l  in terio r de las secciones la tera les  de la plancha 

de fibrocemento o sobre la base fle x ib le  10, un movimiento g iratorio , 

de manera que la tracción posterior gradual se rea liza  en forma com- 

445 pletamente lib re  de resisten cia  fr icc io n a l.

Tratándose de planchas onduladas de fibrocemento de una



anchura especialmente grande y/o de un ndmero especialmente grande 

de ondas, los rodillos 16 pueden ser accionados en sincronismo.

Los tabiques intermedios 4 que terminan a distancia por 

460 debajo de los rod illos giratorios 16 están adosados en forma estanca 

contra los rod illos 16 por tiras  de caucho, que se aplioan desde 

ambos costados contra los cuerpos de los rodillos y de laß cuales 

se lleva en cada caso una d otra bajo e l efecto aspirante de la 

cámara vecina 5 a l  adosamiento estanco contra los cuerpos de los 

455 ro d illo s .

La Figura 5 muestra otra posibilidad de configuración de 

la caja de moldeo por aspiración, que consiste en que por debajo 

del alcance de las partes profundas de cada onda de la tapa 2 de la 

oa ja , se crea por aplicación de un p e r f il  hueco 19 abierto por a r r i-  

460 ba, un canal de forma tubular 2o. Tan pronto como por actuación de 

un vacio de aproximadamente un 30% haya sido realizada la formación 

de la onda en la plancha de f&brocemento 6, se lleva e l  canal 2o en 

comunicación con un intenso vacío de aproximadamente un 60%. Con 

e llo  se logra que e l m aterial de fibrocomento será condensado adicio- 

465 nalmenta en la parte profunda de cada onda.

En e l ejemplo de realización segán las Figuras 4 y 5, los 

bordes, la tera les de la capa fle x ib le  10 están fijad os sobre los 

cuerpos c ilin d ricos exteriores de dos cilindros 22, 2 2 ',  que están 

montados sobre ambas paredes frontales 1 ' de la caja de aspiración 1 

470 a igual altura opn los rod illos 16 que forman las crestas de las on­

dulaciones de la tapa de la caja y en forma g ira to ria . Sobre aquel 

lado A-ontal de la caja de aspiración que está apartado respecto del 

aporte de vacío, las ondas 23, 23 ' portadoras de los ro d illo s , están 

conducidos a travás de la pared frontal 1 ' de la ca ja .

475 Sobre e l  extremo libremente ubicado de cada onda 23 está

fijad a  una rueda de cadena 24, 2 4 ', cuyos piñones de cadena corres­

pondientes 25, 25 ' están montados sobre un árbol 26 dispuesto en un
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logar intermedio de la pared frontal 1 ' de la c a ja . En e l exuremo 

delantero de la onda 26 está fijad a una rueda da cadena de mayor 

tamaño 27. E l piñón 27 de la rueda de cadena está unido por una

cadena sin fin  28 con e l piñón de accionamiento 29 de la rueda de 

cadena, que está fijad o  sobre e l extremo del árbol 31 de un motor 

e léctrico  de transmisión de freno 30.

E l par de torsión del motar elóctrico 30 se trasmite por 

intermedio de la transmisión a cadena 29, 28, 27 y por intermedio 

de tramos de cadena 32¿ 5 2 ',  de los cuales un tramo de cadena 32 

está conectado en un lugar del piñón de cadena posterior 25 y e l 

otro tramo de cadena 32 ' está conectado a un lugar diametralmente 

opuesto del segundo piñón de cadena 2 5 ', sobre las ruedas de cadena 

24, 2 4 '. De ésta manera, los rodillos 22, 22 ' son animados de rota­

ción en sentidos opuestos hacia dentro o en sentidos opuestos hacia 

fuera. Durante e l movimiento de giro hacia dentro (ver flecha x en 

la Figura 4 ) , se distiende la capa fle x ib le  bajo levantamiento de 

las pesas de carga 55, 3 3 ' que se aplican a los cilindros 22, mien­

tras que durante e l movimiento de giro hacia fuera (ver flecha v eo 

la Figura 4) descienden las pesas de carga 33, 33 ' en tanto que 

ponen a la  capa fle x ib le  10 bajo tensión tira n te .

Las pesas de carga 53, 53 ' están aplicadas a las seccio­

nes de extremo de los tramos de cadena 32 , 32' conducidos a través 

de las ruedas de cadena correspondientes 24, 24 ' y pendientes hacia 

bajo . La magnitud de las pesa s de carga 33, 33 ' debe ajustarse a l  

peso de la  plancha de fibrocemento a ondular de manera ta l ,  que la 

capa fle x ib le  queda bajo tensión tira n te , s i  recibe la carga del 

peso de la plancha de fibrocemento a ondular, y que la fuerza de 

aspiración de la depresión del a ire  actuante en las tira s  de la 

sup erficie  de la tapa 2g y 2 ' de las cámaras aspirantes, no baste 

por s í  sola para s o lic ita r  por succión la capa fle x ib le  10 con la 

plancha de fibrocemento tendida sobre e l la ,  contra la tapa 2 de la
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c a ja , sino que debe agregarse además la fuerza accionante del motor 

e léctrico  30 para levantar bajo tracción las pesas de carga 33, 33 '  

y volver así posible que siga la te la  flex ib le  junto con la plancha 

fresca de fibrocemento tendida sobre e l la .

Las pesas de carga 33, 33" están constituidas en forma de 

pistones que se deslizan en cilindros verticalmente dispuestos 34,

34" estando guiadas por sus vástagos de pistones 36, 36" en prensas- 

estopas 37, 37" sobre las tapas de los cilin d ros. A los extremos l i ­

bres de los vástagos de pistón 36, 56" se aplican los tramos de cade­

na 32, 32". Los cilindros huecos 34, 34" están cerrados superior e 

interiormente y provistos en la tapa y e l fondo con sendas válvulas 

reguladoras 38, 38". Estas últimas ofrecen la posibilidad de regular 

por alteración de la sección transversal de entrada y de salida del 

a ire , la velocidad da elevación y de descenso de las pesas adicional­

mente, para lograr la velocidad de ajuste correcta en cada caso. 

Mediante las pesas de carga 33, 33" realizadas en forma de pistones 

se obtiene a la vez un efecto de amortiguación y de paragolpe. Los 

cilindros 34 están fijados mediante las rio stras  55 sobre la pared 

de frente 1" de la caja de aspiración.

E l motor e léctrico  de transmisión de freno 30 es mandado 

por un mecanismo elóotrioo da contactos, que efectúa a la vez la 

conexión sucesiva y e l c ie rre  de las válvulas dispuestas frente a las 

cámaras individuales de aspiración, da manera ta l  que gire primera­

mente por un recorrido de rotación predeterminado en dirección de 

avance y luego en d ilección de retroceso a través de todo e l reco rri­

do de rotación.

A continuación se explicará a base del esquema de c ir ­

cuito de la Figura 6, e l mecanismo de contactos y su modo de operar. 

Los procesos de trabajo que tienen lugar en las posiciones de mando 

individuales del mecanismo de contactos están representados en la
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E l mecanismo de contactos conectado a la red de d istribu­

ción de corriente posee un árbol 40 provisto de una pluralidad de 

levas 39a, 39b, 39c, 39d, 39e, 39 f, e l cual es acoionado por un 

pequeño motor cincrónico alimentado igualmente desde la red de dis­

tribución de corriente (y no represemtstdo en el d ibujo). En la posi­

ción cero del mecanismo de contactos y del motor e léctrico  de trans­

misión de freno 30, las pesas de carga 35, 33 ' habrán descendido a 

la posición extrema in ferio r y mantienen por intermedio de los ro- . 

d illo s tensores 22, 22' que se encuentran en la posición de giro 

hacia fuera, en estado de tensión tiran te  la capa fle x ib le  10 ten­

dida sobre la tapa 2 de la caja de aspiración 1. En la primera 

etapa de trabajo ilustrada en la figura 7 , y designada por "0" se 

aplica sobra la capa fle x ib le  10 una plancha plana y fresca de fibro- 

cemento 6, y luego se conecta e l mecanismo de contactos. Mediante 

la leva 39a del mecanismo de contactos se cierra ahora e l oircuito 

que conduce por intermedio del contactor 41a y debido a e llo  se 

conecta a l  motor de transmisión de freno 30 en la marcha de avance.

En la segunda etapa de mando 1, la leva 39b del mecanismo 

de contactos cierra e l  c ircu ito  que conduce por intermedio de las 

electroválvulas 42, que dejan lib re  e l  acceso de la aspiración de 

a ire  hacia las. cámaras aspirantes, uhioadas a ambos lados de la 

cresta de onda cen tra l, de la tapa 2 de la caja de aspiración.

Debido a e llo  se aplica aspiración a las cámaras aspirantes ubica­

das a ambos lados de la c&mbre de la onda central de la tapa de la 

caja de aspiración, de modo que la capa flex ib le  10 y la plancha 

de fibrocemento 6 tendida sobre e l la ,  van siendo aspiradas a velo­

cidad lenta que depende de la velocidad de giro de los rod illos ten­

deros 22, 22 ' que les es impartida por e l Rotor eléctrico  30 animado 

de marcha de avance, arrastrando en pos la capa flex ib le  10 desde 

ambos lados y bajo elevación de las pesas de carga 33, 3 3 ', a las
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y 258678
partos bajas de las ondas de la tapa de la ca ja , partes bajas éstas 

que reciben aspiración. Simultáneamente se f i ja  la capa flex ib le  con

la plancha de fibrocemento tendida sobre e lla  en la región de la 

cresta de onda central de la tapa de la caja (véase etapa operatoria I 

en la Figura 7 ) , pues por debajo de esta cresta de onda, como ya ha 

sido mencionado, se halla dispuesta) una cámara de vacío adicional, 

que puede ser conectada por s í  con aspiración de a ire  o bien con las 

dos cámaras aspirantes que le son vecinas.

Durante e l giro u lterior del árbol 40 del mecanismo de 

contacto^ se abren en la tercena posición de mando II aquellas elec­

tro-válvulas 42g y en la cuarta posición de mando I I I ,  se abren aque­

lla s  electro-válvulas 42b, que siguen a las cámaras aspirantes cen­

tra les  primeramente conectadas con la aspiración, en orden sucesivo 

hacia fuera,

has ondulaciones que se producen en estas operaciones 

pueden observarse en las fases individuales de trabajo II y III 

dibujadas en la  Figura 7 . La marcha de avance del motor e léctrico  

da transmisión de freno 50 está ajustada en estas condiciones a la 

puesta en función sucesiva da las cámaras aspirantes individuales, 

en forma t a l  que los rodillos tensores 22, 22' dejan lib re  de la 

capa fle x ib le  10 siempre una parte tan extensa como es necesaria para 

permitir el deslizamiento posterior de las secciones individuales de 

superficie de la capa fle x ib le  10 y de la plancha de fibrocemento 6 

tendida sobre e lla , con una velocidad de ondulación uniforme, hacia 

aquellas partes bajas de las ondas de la tapa de la caja aspirante 2, 

donde se encuentra conectado en cada caso al vacío.

Cuando a l árbol 40 del mecanismo de contaotos haya alcan­

zado la posición de giro designada en la Figura 6 con la referencia 

IV, habrá terminado e l proceso de ondulación a varias etapas, y la 

leva del mecanismo da contactos designada por 59a interrumpe los c i r ­

cuitos que conducen por todas las electro-válvulas 42, 42^, 42^. De



acuerdo a e llo  so cierran las electro-válvulas que conducen a las 

cámaras aspiradoras individuales. Simultáneamente se detiene también, 

e l motor eléctrico  de transmisión de freno 30 en forma inmediata.

La plancha de fibrocemanto 6, cuya ondulación lia quedado finalizada, 

605 puede ahora ser retirada de la capa fle x ib le  10 que habrá quedado 

librada de la tensión.

Después de re tira rse  la plancha de fibrocemento 6, ya on­

dulada, e l árbol 40 del mecanismo de contactos continúa marchando 

aún por un corto trecho y cierra en la posición da mando v por in te r- 

610 medio de la leva 39f un circu ito  que conduce a través del contactor 

41]-, por lo que se conecta la marcha de retroceso del motor e léctrico  

de transmisión de freno 30. En razón de que los rod illos tensores 

23, 32 ' habrán girado ahora hacia e l exterior (en la dirección de 

giro de la flecha ^ da la Figura 4) la capa fle x ib le  10 es vuelta 

615 a ser tendida en forma tiran te  por encima de la tapa 2 de la caja de 

aspiración 1. Cuando e l árbol 31 del motor e léctrico  30 &aya girado 

de vuelta a su posición de partida, la capa fle x ib le  10 está tendida 

en forma tiran te  sobre la tapa 2 de la caja y podrá re c ib ir  la sigui­

ente plancha da fibrocemento a ondular. E l motor e léctrico  30 se des- 

620 conecta automáticamente después de la terminación del giro de re to r­

no del árbol 31 .- Recién cuando sea aplicada la próxima plancha de 

fibrocemento 6 sobre la capa fle x ib le  10 tendida en forma tira n te , 

se conecta a l  mecanismo de contactos nuevamente por medio do un in­

terruptor de accionamiento manual o puesto en función automáticamen- 

625 te , y se ropitem los procesos procedentemente descritos de mando y 

de trabajo .

En lugar del mecanismo de contactos representado y des­

c rito  a títu lo  de ejemplo de realización , puede emplearse para el 

mando del proceso de ondulación, también un dispositivo neumático 

630 o hidráulico.

Al efectuarse la ondulación de planchas de fibrocemento 

con p erfiles  extremadamente pequeños, sa recomienda accionar los
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sobre las cumbres

caja de aspiración 2, en forma mecánica de manera t a l  que la veloci­

dad periférica de los rod illos es igual como la velocidad de tracción 

hacia dentro de la capa flex ib le  10.

E l procedimiento de ondulación de acuerdo a l  invento per­

mite ondular dos o más planchas de fibrocemento superpuestas bajo 

intercalación da delgadas capas intermedias flex ib les  en una sola 

etapa operatoria simultáneamente, en cuyo caso es en ciertas circuns­

tancias, necesario y ventajoso operar con un intenso vacío. La capa­

cidad de rendimiento de la instalación puede aumentarse de éste modo 

aún considerablemente.

E l procedimiento en que se basa e l invento, de formar mate­

r ia le s  en estado p lástico  por efecto de aspiración para constitu ir e 

cuerpos de determinada configuración, ppede emplearse con ventajas, 

además de usarlo para la fabricación de planchas onduladas de fibro­

cemento, también para la fabricación de otros productos, por ejemplo 

de canales para e l  escurrimiento de agua pluviales en techados, pie­

zas conformadas onduladas, bandejas, macetas para flores u otros ar­

tícu los sim ilares de fibrocemento o de materiales s in té tico s .

Queda sobrentendido que e l  procedimiento puede u tilizarse  

también para la ondulación o la conformidad de objetos de m aterial 

diferente que no sea masa de fibrocemento, por ejemplo de m aterial 

s in tético  termoplástico, mientras e l  material s in té tico  se encuentre 

en estado deformable.

Descrita que ha sido la naturaleza de la presente inven­

ción y la manera de llevarla  a la praotica, se declara que lo que se 

reivindica como de invención y propiedad exclusiva, es:

REIVINDICACIONES

1 .-  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fibro­

cemento sobre una infraestructura de moldeo provista de agujeros da 

aspiración, con empleo de una base flex ib le  tendida elásticamente
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sobre esta última, sobre la cual la placa de fibrocemento es ap li­

cada y llevada a adherirse, con formación de las ondulaciones, a l 

lado superior ondulado de la infraestructura de moldeo, caracteri­

zado por e l hecho de que la placa de fibrocemento, aplicada sobre 

un te jid o  o sim ilares permeable a l  a ire  y sometido daaante la entera 

operación de ondulación a la influencia de fuertes fuerzas de trac­

ción que actúan en sentido transversal, es aspirada contra la tapa 

perfilada de la caja rígida de aspiración, provista de los agujeros 

de aspiración, por una corriente de aire de aspiración que comienza 

preferiblemente en e l centro de la placa y se extiende progresiva­

mente hacia las secciones marginales la te ra les .

2 .-  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fibro­

cemento, según reivindicación 1 -, caracterizado porque por acción 

del vacío se forma primeramente en la zona central de la plancha 

una primera onda, formándose a continuación de la misma sucesiva­

mente en ambos lados de la zona cen tra l, simultáneamente siempre 

dos ondas u lterio res .

5 .-  procedimiento y aparato para la  ondulación de planchas de fibro­

cemento, según reivindicación F y /o  2̂ =, caracterizado porque cada 

onda individual es formada bajo un vacío débil (50% aproximadamente) 

accionándose luego sobre la zona de las partes bajas de las ondas 

con un vacío aumentado (80% aproximadamente).

4 . -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fib ro ­

cemento, constituido por una caja de aspiración, cuya tapa ríg id a, 

que presenta una superficie ondulada está provista de una p lu rali­

dad de o r ific io s  de aspiración y recubierta de una capa fle x ib le , 

permeable a l  a ire , de te la  o análogo, según reivindicación 1^-,carac­

terizado poi e l hecho de que dicha caja de aspiración está subdivi­

dida en una pluralidad de cámaras de aspiración individuales exten­

didas longitudinalmente, que se fa lla n  conectadas a un conducto 

común de aspiración y que están equipadas con órganos de cierre
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acondicionados a la conexión gradual en orden temporal sucesivo de 

las cámaras de aspiración, estando dispuesta sobre la tapa de la 

caja de aspiraoíón la capa parmeable a l  a ire , delgada y f le x ib le , 

de preferencia una capa de te la  de filamentos de material s in tético  

resisten tes a l  desgarramiento, en forma tendida de manera capaz de 

ceder a esfuerzos mediante pesas de carga.

5 . -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fibro­

cemento, segón reivindicación 4a-, caracterizado por e l hecho de que 

por debajo de las zonas están formadas en las partes bajas de las 

ondas de la tapa de la caja aspiradora unos canales separados que, 

previa la generación de un vacío débil en las cámaras que los rodean, 

son sometidas a la acción de vacio aumentado.

6 . -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fibro­

cemento, segón reivindicación 43-, caracterizado por e l  hecho de que 

las regiones cumbres en las crestas de las ondas de la tapa de la 

caja aspiradora están realizadas en forma cerrada desprovista de 

o r ific io s  aspirantes.

7 .  -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de fibro­

cemento, segón las raivindicacÉnes 43= y 63= , caracterizado por el 

hecho de que las regiones cumbres en las crestas de las ondas de la 

tapa de la caja aspiradora están formadas por rod illos hasta cuyos 

cuerpos c ilin d rico  llegan, dejando libres solamente las hendiduras 

aspirantes estrechas que pasan por encima de toda la tapa de la 

ca ja , unas secciones de chapa que completan la tapa de la ca ja .

8 .  -  Procedimiento y aparato para la ondulación do planchas de fibro­

cemento, segón las reivindicaciones 4§ y 7a-, caracterizado por e l 

hecho de que los cilindros están montados en forma girable.

9 .  -  Procedimiento y aparato para la  ondulación de planchas de fibro­

cemento, segón las reivindicaciónes 4^ a 8^, caracterizado por e l 

hecho de que en los tabiques intermedios que terminan por debajo

de los rod illos giratorios están dispuestos en ambos lados, sendas
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t ira s  da caucho adosadas contra e l  cuerpo del ro d illo , ubicado 

superiormente, como elementos para e l  c ie rre , recíproco de las 

cámaras aspirantes individuales vecinas.

10. -  Procedimiento y aparato para la ondulaoión de planchas da 

fibrocemento, segán la reivindicación 43=, caracterizado por e l  

hecho de que las pesas da carga acondicionadas a la puesta bajo 

tensión de la delgada capa de te la  o análogo, permeable a l  a ire , 

son alterables y consisten en varillas metálicas dispuestas, de 

preferencia en forma permutable, sobre ambos bordes longitudinales 

de la capa.

11. -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de 

fibrocemento, segán las reivindicaciones 4^ y/o 10^, caracteri­

zado por el hecho de estar previsto un dispositivo para e l  blo­

queo de las pesas de carga elevadas en su posición de elevación 

que las mismas ocupan después de la ondulación de toda la plancha 

da fibroc amento.

12. -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de 

fibrooemento, segán reivindicación 4&, caracterizado por e l hecho 

do que la capa flex ib le  está fijad a con sus bordes marginales la te ­

ra les  sobre rodillos g iratorios y que para la rotación de los rodi­

llo s  én sentido opuesto está previsto, contrariamente a l  par de tor­

sión activo sobre e lla  en razón de la so lic itac ió n  del peso, un 

accionamiento obligado por un motor e léctrico  de transmisión de 

freno, que mediante un dispositivo acondicionado a causar la cone­

xión en orden sucesivo temporal de las cámaras aspirantes individua­

le s , (o sea e l mecanismo e léctrico  de contactos), está mandado de 

forma t a l  que las pesas de carga son levantadas segán la medida de 

los anchos de zonas de la capa fle x ib le , necesarias para e l recu­

brimiento de las secciones receptoras de aire  de aspiración de la 

tapa de la  caja aspiradora, a una velocidad de elevación lenta, 

siendo descendida por e l  motor de transmisión de freno, conmutado
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automáticamente a la marcha de retroceso, nuevamente a la posición 

de partida.

13. -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de 

fibrocemento, segdn reivindicación 12^, caracterizado por e l hecho 

de que a los piñones de cadena de accionamiento accionados por in­

termedio de una transmisión por cadena por e l motor e lóctrico  de 

transmisión de freno en los rod illos tensores, están vinculados unas 

tramos de cadena, unidos en lugares diametralmonte opuestos, median­

te  los cuales los rodillos de tensión, sometidos bajo e l in flu jo

de las pesas de carga, son animados por rotación en forma obligada 

hacia dentro en e l  sentido de la distensión de la capa fle x ib le  y 

forzosamente hacia e l  exterior en e l  sentido de la puesta bajo ten­

sión tiran te  de la capa fle x ib le .

14. -  Procedimiento y aparato para la ondulación de planchas de 

fibrocemento, segón reivindicaciones 12 y 13, caracterizado por e l 

hecho da que en las secciones de extremo de los tramos de cadenas 

prolongados más a llá  de las ruedas de cadena de los rodillos ten­

sores, están suspendidas las pesas do carga.

15 . -  Procedimiento y aparato para la ondulación da planchas de 

fibrocemento, segdn reivindicaciones lSa=y 14a, caracterizado por 

e l hecho da que las pesas de carga consisten en pistones que se 

deslizan en cilindros y a cuyos vástagos están aplicados los tramos 

de cadenas estando dotados los cilin d ros, cerrados por sus porcio­

nes superiores e in ferio res , de válvulas de regulación acondiciona­

das a l  a ju ste  de la& velocidades de ascenso y descenso de las sec­

ciones transversales de entrada y de salida del a ire .

1 6 .  PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA ONDULACION DE PLANCHAS DE 

FIBROCEMENTO".

numeradas y mecanografiadas en una sola cars^-a -las que se acompañan 

tres planos para su mej or t

Consta la presente memoria descriptiva de v ein tiséis hojas
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