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PATENTR DE INVENCION

que por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, se solicita a
favor.de la Firma KURASBEST A«G., entida d suiza, residente en
BADEN~AARGAU (SUIZA), pdr: "PROCEDIMIENTO ¥ APARATO PARA LA ONDU-
LACION DE PLANCHAS DE FIBROCHMENTO".

" Memoria Descriptiva

Para la formacién de planchas onduladas a partir desde

planchas planas de fibrocemento procedentes en estado fresco desde

‘el cilindro de formato, se conocen varios procedimientos. En uno

de los procedimientos conocidos se coloca la plancha fresca de
fibrocemento sobre una base moldeadora rfgida de forma ondulada y
se le sometevmediante un contramolde en forma de rodillos, dis-
puestos en forma desplazable en su altura sobre un bastidor suscep-

tible de descenso, o la actuacidén de presidn. Los rodillos estan

suspendidos en posiciones diferentes de altura sobre bastidores

susceptibles de descenso de manera tal que al rodillo destinado a
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la formacién de la ondulacidén central de la plancha, asienta primera-

mente sobre la plancha de fibrocemento, y liego desphés de la forw-
macién de la ondulacidn central, sucesivamente los rodillos dispues-
tos a ambos lados del rodillo central, asientan por pares formando
simulténeamente siempre dos ondulaciones bajo arrimo gradual de las
secciones laterales de la plancha de material f£ibroso a la zona cenw-
tral de la plancha que ha sido la primera en ser ondulada.

Otro procedimiento conocido utiliza un dispositivo en el
cual la base moldeadora y la poreién superior del molde, consisten
de cuerpos individuales, que presentan una superficie de trabajo
adaptada a’la ondulacién a formarse y una configuracidén extendida
longitudinalmente, y que al descender la porcién superior del molde,
son empujados en una direccién transversal a su extensién longitu-
dinal arribdndose hacia el guérpo individual central, unos hacia

otros. En esta operacién, se va ondulsndo la plancha fresca de fibroa

- cemento colocada sobre una capa flexible de caucho o de otro mate-

rial eldstico, depositada en forma suelta sobre los 6uerpos indi-
viduales de la base moldeadora, y el empuje para la reunidn trans-
veréal de los cuerpos individuales que tlene lugar al mismo tiempo,
entre la capa flexible de la base del molde y otra capa flexible

an{loga dispuesta sobre el lado inferior de la poreidn supericr del

molde. Para asegurar la adherencia de las capas flexibles sobre los

cuarpos individuales estd previsto que los cuerpos individuales Sean
configurados huecos y que estén provistos de orificios sobrs las
paredes que constituyen las superficies de trabajo, orificios éstos
sobre los cuales se aspiran las bases flexibles medisnte un wacio
generado en los cuerpos individuales quedando adheridosg a las paredes-
de los cuerpos individuales. ‘

Igualmente basado sobre el empleo de cuerpos de moldeo

rigidos, desplazables unos contra otros, es el modo de trabajsr de
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un dispositive ondulador también conocido, en»él‘cual sin émbargo
se desiste del uso de una porcidn de base de moldeo con cuerpos
individuales desplazables unos contra otros. Los cuerpos de moldeo
desplazables reciprocamente de la poreibn superior del molde estédn
alojados en un punzén aspirador formado por una envolbura flexible,
con varias cémarss de volumen alterable. El punzdn aspirador,puesto -
que la seccibn del lado inferior de la envoltura es permeable al
airg, puede tomar por efectc de aspiracién una plancha de material
fibroso piana que debe deformarse y sostenerla. La ondulacidn de

la plancha se realiza por el desplazamiento a arrimo mutuo, mecdnie
camenﬁa operado, de los cuerpos-moldes rigidos, mientras que la
envoltura con la plancha a deformarse se mantiene por efecto de as-
piracién contra el lado inferior de los cuerpos de moldeo.

Se conoce ademds un procedimiento para la ondulacidén de
planchas frescas prefabricades de fibroceménto bajo empleo de una
mesa moldeadora que presenta en su superficie la configuracidn 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 el lado superior, de manera tal
que Se va adosando en razén del efecto de su propio peso, en forma
ondulada sobre la superficie de la mesa moldeadora y mediante una
presifén vertical de alisamiento se le lleva a un adosamiento per-
fecto contra'la superficie moldeadora. La presién de alisamiento
Se genera ya Sea con ka ayuda de rodillos livianos y/o por una
depresifn que actda desde el lado inferior contra las partes prow
fundas de las ondas de la superficie de la mesa moldeadora. Mediane
te la depresibn se fija a la vez aquella saccién de 1la 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 depbsito en
cada CasSo0.

La dificultad de la ondulscién de planchas frescas de
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Fibrocemento se basa en brimer término en el hecho da que al for-
marse las crestas de las ondas y las partes profundas de las ondas,
las secciones de curvatura convexa reciben solicitaciones de trac-
cidn y les secciones de curvatura céncava reciben solicitaciones de
presidén. Al realizarse ello existe el peligro d@e que la estructura
superficial de la plancha de fibrocemento fresca, en estado blando,

experimente una alteracidén estructural y que se forman sobre las

erestas de las ondas, fécilmente grietas capaces de conducir a una

admisién aumentada de agua y por ende a deterioros causados por las
heladas.,

La exclusién de este peligro, a la vez que la simplifica-
cién del procedimiento de ondulacidn y su sbaratamiento, y finalmen-
te tambien el mejoramiento de la conservacidn del perfil de planchas
onduladas de fibrocemento, son los fines que se ha planteado el
pregente invento como problema a resolver.

De acuerdo a la idea fundamental del procedimiento segin
el invento, estos fines son obtenidos en razén de que la plancha de
fibrocemento plana y fresca es colocada sobre una capa flexible de
tela o lo similar tendida en forma capez de ceder a esfuerzos sobre
la plancha ondulada de moldeo, y que es permeable al aire as{ como
flexible, realizdndose su deformacidn en forme de ondas exclusivamenw
te por el efecto de vacfo en forma tal que la capa flexible y la
plancha de fibrocemento ubicada sobre ella son aspiradas con zonas
que corresponden .en cade caso al ancho de una onda de la plancha de
moldeo, comenzando preferentemente conmla zona que constituird la
onda central de la plancha ondulada, por medio de 1a aplicacidn de
aspiracifn de aire que se rsaliza por etapas en orden tampéral suce-
sivo, hasta quedar adheridos contr# las seccionss supgrgiciales indi- -
viduales de la plgncha de moldeo, 4

El procedimiento objeto del invento se distingue de todos

los procedimiantos de ondulacién hasta ghora conocidos y usuales en
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la prictica, en principio por el hecho de que la formacidn de ondas
no es sjecutado como hésta ahora bajo aplicacidn sola o adicional de
alemantos que trabajan mecdnicamente y movidos en vaivén, o respec-
tivemente, hacia awriba y abajo, sino exclusivamente por un vacfo
que actda contra uno de los lados de la plancha y que abarca sucesi
vamente las diferentes zonas de la plancha, s0bre una capa flexible,
permeable al aire, que va siendo arrastrada gradualmente a la posi-
cidn funcional. En esta operacién, las fibras no son sometidas ni
de lejos a solicitaciongs tan infensas en las zonas criticas, g¢s
decir, en las crestas de las ondas y en las partes bajas de las on-
das, como eh caso de una actuacidn &a presiba direoté, mecdnica o
neumgtica, sobre la plancha de fibrocemento en sentido vertiéal )
en‘séntido horizontal. La cresta de una onda ya forwmada estﬁ fijada
por la fusrza de aspiracidén en forma inmovible sobre la base de mol-
de0, y queda, si en ol transcurso_ulterior dé la ondalaci6n Se arrafe

tra a las secclones laterales de la capa flexible con la plancha de

fibrocemento en direceifn hacia la zona central ya ondulada de la

.plancha de fibrocemento, libre de toda solicitacién de traccibn y

de presibn.
Para la ondulacién de la plamcha de fibrocemento des acuer-

do al procedimiento de aspiracifn objeto del invento, no tienen lugar

“distorsiones algunas en las capas individuales de las crestas de las

ondas; la plancha de fibrocemento es atrafda al contrario suavemente
alrededor de las crestas de las onaas de la cubierta de la cémara
aspiradoré sin que en la plancha de fibrocemanfo Se Opere ninguna
alteracibn estructural, Lo dicho rige tambien éara la formacidn de
las partes bajas de las ondas. Con ello se elimina la causa princi-
pal de la formacidén de grietés en las superficies.

Comd quisra que la base moldeadora provista en toda 1la

superficie de una pluralidad de orificios de pequefio didmetro,fcrma
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un cuerpo rfgido en si con una superficie exacta e inalterable y

la formacién de las onda s se realiza'exclusivamante'pqr el afecto

del vacfo, en tanto que las componsntes da fuerza aspirante que ac-
tdan en sentido transversal, se asegura una formacién exacta y fiel
al perfil preestablecido , de las planchas con superficie plana,

Ha de observarse que es conocido un pr§cadimienbo para la
fabricacién de planchas onduladas de fibrocemento, en el cual se
aplica una mezcla pastosa de materiales fibrosos y de cemento sobre
la tapa ondulada y pr0vist§ de orificios de aspiracién de una cdmara
aspiradora cubierta de una capa de tela embebida de liquido; En el
procedimient o conocido la capa de tela estd adosada estrechamente
de antemano contra la tapa ondulada de la cdmara aspiradora, siguien
do exactamente a la forma ondulada dé la misma y dueda, durants la
formacibn de las planahas'mediante rodillos distribuidores y rodi-
llos de distribucién, movidos en vaivén, y la coﬁdensaci6n del mate-
rial que tiene lugar en esta operacién, ubicada sin alteracién sobre .i
la tapa de-la cémara de aspiracién, Debido al efecto de aspiracién
de la cdmara aspirante, se aspira gl excedente de agua desde la mez- f
cla pastosa de fibrocemento, mientras que la oapé da tela sirve ds
filtro. Ademds, debido al efacto de aspiracién de la c’amara aspiran
te se sujeta la tela sobre la tapa de la cémara aspirante, portadora
de la mezcla, cuando los rodillos dlstribuidores j los rodillos de
presién sean oonducidos en vaivén sobre la masa que forma la mezcla,
a fin de conformar dicha masa para constitulr una plancha ondulada.

Bn el procedimiento de acuerdo al invento puede llevarse

a la fuerza de aspiracién actuante contra la base moldeadora ondu-

‘lada y perforada, sobre toda la superficie de la plancha de fibro-

cement o, bajo una presién uniforme o variable de manara'tal que ol
material de fibrocemgnto sea condensado en todas sus partes en for-
ma convéniente para el fin propuesto, independientemente de si la
plancha de fibrocemento presente en el estado de partida fresco,

plano, en algunas partes individuales, difersncias de aeSpesor con-
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dicionadas por el'curéo de fabricacién, dentro del margen de las
tolerancias admisibles, 0 s exlsten diferencias de espesor en las
planchas de fibrocemento que pasan sucesivamente al tratamiento. Bl
tratamiento conservador de la masa blanda de fibrocemsnto es favo-

recido por la capa fiexibla tendida en forma tirante sobre la base

" de moldeo ¥ puede obtenerse ademds debldo a ello, que Se emplea la

altura del vacfo vy la duracién de 1a actuacién del vacfo correspone
diente & la peculiaridad del material de fibrocemento en forma ade-
cuada al objeto en cada zona individual de ondulacién. AsT puede ser
Gtil para la conservacién de la estructura superficial de la planches -
fresca‘de fibrocemento, realizar la formacidn de la primera onda de
cada plancha de un modo algo mds lento y la formaci6h de las ondas

restantes, en un orden sucesivo a un ritmo mds rdpido., Todo el proe

“ceso de ajuste ocupa un lapso de tiempo considerablemente menor que

on 1os procedimientos conocidos de ondulacibn, razén por la cual se
da una cabaoidad de rendimiento mayor y un provecho aumentado ds la
instalacidn formada por dispositivos de constitucién sumamente Sen~
cilla.

' Para la conservacién de la estructura superficial de la
plancha de fibrocsmento en las crestas de las ondas ha resultado
ser ventajoso exceptuar las crestas del efecto de aSpiracién. Ello
puede llevarse a la realidad de un modo sencillo tal, que las regio~ . -
hes de las crestas onduladas de la base del molde quedan sin ori-
ficios.

De importancia esencial es que 1as orestas de las ondas
de la plancha de fibroéemento, tan pronto como haya sido formada
una onda, Sean fijadas en forma inmovible sobre la base perforada
de moldego.~ Para ello sst{ previsto crear a ambos lados de la zona
de la cresta unas finas hendiduras que Se extienden longitudinale
mente de manera tal que las regionaes dé las crestas de ;a base.de

moldeo sean formadas por rodillos fijos o giratorios y que los bor-
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terminen a corta distancia del cuerpo del rodillo,

La idea inventiva bdsica puede realizarse ademds de modo
tal que cada onda individual sea formada bajo vacfo débil (de apro-
ximadamente bn 30%) y que luego, después de la formacién de la onda,
se actlie sobre la zona de la parte baja de la onda bajo un vacfo
reforzado (aproximadaments un 80%).

Para la pusesta en préctica del procedimiento de acuerdo
con el invento sirve un dispositivo simple desde el punto de vista
constructivo, que se asemeja al dispositivo ya mencionado para 1la
fabricacidn de planchaé onduladas de fibrocemento a partir desds
una mezcla pastosa de fibrocemento, en el sentido de que presenta
igualuente una cdmara de aspiracién, cuya rigida, ondulada en su
superficie, estd provista de una pluralidad de orificios de aspira-
cién y se halla reciibisrta por una capa flexible permeahle al aire
de tela o lo similar. Para el proqédimiento de ondulacién a aspira-
cibn de acuerdo él invento, el dispositivo estd configurado de
acuerdo al invento eh forma particular. Las particularidadés del
dispositivo objeto del invento consisten en el hecho de que la
cdmara de aspiracién estd subdividida en una pluralidad correspon-
diente al nimero de las ondulaciones de la tapa de la cdmara ase
pirante, de cdmaras aspiradoras individuales‘que Se extiendsen en
senﬁido longitudinal, que estan ponsctadas a unha cafieria comin de
aspiracién y se hallan equipadas con 6rganos de cierre para la cone- :
xién de las cdmaras aspirantes qus tiene lugar en orden temporariaw
mente sucesivo, y que se realiza por etapas, y estando dispuesta
por encima de la tapé de la cdmara de aspiracidn la ya citada capa
delgada, permeable al airs, por ejemplo una capa de tela de filamghe
tos de material sintético resistentes al desgarramiento, bajo tenw
8i6n susceptible de ceder a esfuerzos producida por pesas de calw

gae
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Los érganos de clerrs pueden ser accionados ventajosamen-
te en forma automdtica ﬁediante un dispositivo eldetrico de mando.
Mediante el cambio de las pesas de carga es posible ajustar la fuer-
za que pons bajo tensidn & la capa de tela, de conformidad al peso
de las planchas de fibrocemento a ondular segin cada caso.

las pesés de carga deben ser blogusadas después de la
terminacién del procéso de ondulacién en la posicidén de altura
méxima alcanzada, para que, cuando sean levantadas 1las planchas
onduladas de material fibroso mediante un punzén aspirante de tipo
conoaido, de la tapa de la cédmara moldeadora-aspirante, dichas plan-
chas no pueden caerse a la parte inferiar, pudiendo deformarse o
deteriorarse asf mediante una puesta bajo tensién incontrolada de
la capa de Fela la plancha reclentemente ondulada.

En la realizacidn ulterior de esta 1dea del invento, el
invento propone.fijar a la capa flexible con sus bordes laterales.
marginales sobre rodillos y disponer para la rotacién de los rodie
llos en sentido contrario a los pares de torsién que actdan sobre
ellos por la carga ejércida por las pesas sobre ella, un acciona-
miento obligado mediante un motor de transmisién de freno, el cual
estd mandado por un mecanismo eléctrico de cqntaGEOS que provoca la
conexién en sucesién temporal, de manera que ‘sean levantadas las
pesas da carga segin los anchos de zonas cubiertas para el recu=
brimienpo de las saecciones de la tapa de la cédmara aSpirénte, eX~
pusstas en cada caso a la asPiréci6n de airs, en la capa flexible,
con una velocidad de recorrido mandada a mayor lentitud, y que des=-
pués de retirar la plancha de fibrocemento, ondulada en condiciones
listas, sean nuevamente descendidas por el motor de tfansmiSiGn de-
freno conmutado autométisamente & la marcha de retrocsso, pasendo
de nuevo a su posicién de partida.

En estas circunsthncias, la capa flexible con la plancha

fresca de fibrocemento posada sobre ella, se desliza lentamente bajo -
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ajuste exacto a la entrada en funcién de las cdmaras aSpiraﬁtes
individuales asentdndose en su ubicacién, y la ondulacién de las .
secclones individuales de superficie de la plancha de fibrocemento
tiene lugar bajo una velocldad de ondulacién sonstante en forma tan
lenta, qus a la plancha que debe ser ondulada queda, correspondien=
temente a su espesor, uﬁ lapso de tlempo suflciente para la defor-
macién de la misma formando ondas. Despuée de la finalizacidn del
proceso de ondulacién y despuds de separar la plancha de fibrocemene-
to ondulada en definitiva, de la tapa de la ﬁémara de aspiracién,

Se conmuta el motor de transmisién de freno automftigamente a la
marcha de retrocesc. Las pesas de carga que mantienen a la capa
flexible egobrg la‘tapa de la cdmara de aspiracién bajo tensién tiran
te, son descendides en estas condiciones lentamente a su posicién
de partida, sin que puedan actuar fuerzas de tensiones excesivamene
te elevadas sobre la capa flexible.

Otros detalles de la realizacidén conveniente del disposi-
tivo adecuado para realizsr el procadimiepto'de ondulacién de acuer-
do al invento, serdn descrites a continuacién en detalle con ayuda
de los planos anexos que ilustran los ejemplos de realizecibn. mn
dichos planos$ |

La Figura 1 representa una vista en perspectivé de la
cdmara moldeadora de aspiracibn y del conducto de aspiracién con
una plancha de fibrocemento tendida sobre la tapa de la cémara ya
onduladas |

Las Figuras 2 y 3 muestran en escala mavor, secciones
transversales parciales a través de la cdmara de aspiracidn en dos
distintas formas de realizacién;

La Figura 4 muestra la vista frontal de un dispositivo
para la ondulacibén de planchas de fibrocemento en el proéedimiento
de aspiracién con un diépositivo accionante mecdnico para las opera-

ciones peribdicas por etapas de elevacién y del redeséenso de las
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pesas de carga que ponen la capa flexible bajo tensibn; -

La Figura 5 es una vista en planta superior respecto dQ
la Figura 4 con una geccién parcial de la cdmara de aspiracidn;

La Figura 6 ilusbra el esquema de circuito dsl mecanismo
de contactos que ejorce el mando de las cdmaras ds aspiracifn indi-
viduales y el modo de operar de 1 ﬁotur de transmisifn dé freno acon-
dicionado a regular la puests baJo tensifn y el aflojamiento gradual
de la capﬁ flexible, ¥y |

LaiFigura 7 representa los procescs bperatorios Gue cOrres
ponden a las posiciones individuales de mando del macanismo de con-
tactos, 4

En la Figura 1, la referencia 1 indica una cajs prismée
tica de chapa da una coﬁfiguraci6n de'piantd bédsica oblonga-rec-
tangular en dimensiones longitudinales y de anchura, las que son
elgo mayores que la longitid 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 estd cerrada hacia amriba por una tapa 2 de con-
figuracién ondulada, y que es£é<provista ds una pluralidad de ori-

ficiog 3 distribuidos sobra toda la superficle de la tapa. Tl es-

 pacio interior de la caja estpd subdividida por unos tabiques ver-

ticalqs 4 que se extienden paralelamente a las paredes longitudi-
nales de la caja, en una pluralidad de cdmaras individuales 5, cuyo
nimero eg mayor en uno que el nimero de las ondas en la plancha one
dulada a formarse.

En el ejemplo de realizacién repfesentado, se ilustra un
dispositivo para la fabridacién de planchas onduladas gue, como s
de prdctica, termina por uno de los bordes marginales en una por=
cifn de onda ascendente 6, y por el otro borde marginal, en una por=
cién de onda descendente 6, y que presenta por ejemplo cinco ondas.

Los tabiques intermedios 4 estan dispuestos por debajo de

las 1lfneas de las crestas de las elevaciones individuales de las one .
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das en la tapa ondulada 2 de la caja, bajo clerre hermético.de ias
cdmaras individuales 5 entre si. Cada cdmsra individual 5 eutd unida
por una tubuladura 7 con un conducto aspirante 8 en forma de T,cuyo
tubo de derivacifn 8” estd conectado a un generader de vacio no re-
presentado en el plano, por ejemplo un extrasgtor para vaclo de¢ conse
truccidn conocida. En cads una de 1a$ tubuladuras de consxidn 7
estd instalado un frgenc de cierre 9, que mediante una palanca ac-
cionante 9° puede ser abierto o cerradc por medios manuales o mejor
adin por un dispositivo de mando automdtico,
~ Sobre la tapa ondulada & de la caja de moldeo a aspira-

¢ién 1 est£ tendida una capa f{lexible permeable al aire 10, por
ejemplo una capa de tela foruada de hilos ds material sintético
resistentes al desgarramiento. Las secciones de los bordes de aris-
tas marginales de la capa flexible 1lOm que penden sobre ambas pare-
des longitudinales de la caja, eétan provistas de cavidades 11, en
las cuales estan insertéhas unas varillas metdlicas 12 que actiéan
como pesas de carga. Bl peso de las varillas metédlicas 12 estd ajus-
tado 8l peso de la planché de fibrocemento Q ondular 6 de manera
tal que la capa flexible en estado de tensién tirante eg ‘capaz de
sostener la plancha piané de fibrocemento 6 colocada scbre ella.

£l modo de Operarvdel dispositivo ondulador precedente-
mente.descripto en las partes nés importanfes o5 el siguiente:

Después de que la plancha de fibrocemento é que procede
en estado blanco, deformable en forma de una placa plana desde el
cilindro de formato, y que se recorta previamente al formato correc-
to, ha sido apiicada sobre la base permeable al aire 10, .se produce
por accionamiento de 1la palanca 9’ sobre la tubuladura de conexibn
7 que conduce a la cdmara central 5 de la caja de moldeo a aspira~
c¢idn 1, en dicha cémara; un vacfo de 30% aproximadamente. En esta

operacidn se aspira la tira de la zona longltudinal central de la
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plancha de fibrocemento 6, con la base permeable al aire 10, al
interior de la seccibn de la tapa ondulada 2 ubicada por encima
de la cdmara aspirante permeable al aire 10 al interior de la sec~
cién de la tapa ondulada 2 ubicade por encima de la cémara aspirante
que recibe la aplicacién de vacio, forﬁéndose de ésta manera en la
plancha de fibrocemento 6 la primera onda. A continuacién se conecta
por medio de la abertura simultdnea de los 6rganos de clerre 9 de la
cdmara 5 vecina a la cdmara aspirante central, a dicho cdumara 5 con
el conducto de aspiracidn, y se van formando a ambos lados junbto a
la onda primeramente formada en la plancha de fibrbcemento 6, dos
ondas ulteriores. Del mismo modo se produce a continnacién las dos
ondas exteriores, y finalmente se conecta a la cédmara aspirante 5
ubicada en la Figura 1 por detrds de la pared longitudinal de la
caja ubicadé hacia adelante, parwa llevar a la rames descendente Bb
de la plancha ondulada 6 a un adosamiento estrecho contra la super-
ficie de la.tapa ondulada 2 de la caja de aspiracién 1.

Mediante la conexifn peribdicamente sucesiva de las cémaras
aspirant es individuales 5, se atrae a la plancha de fibrocemento 6
ubicada sobre la capa de tela 10 permeable al aire, desde ambos 1ados!
por etapas, hacia el centro de la plancha. La Pasistenciavfricbional
que Se‘produce en esta operacidn, es reducida a causa de la intercas
lacién de la capa de tela lisa y flexible 10 y puede disminuir ulte-

riormente por la instalacifn - descrita mfs abajo - de rodillos en

1la caja de moldeo por aspiracibn.

Tan pronto como todas las cdmaras de aspiracién 5 estén

conecbadas sucesivamente en la forma descripta, y se haya terminado

la ondulacidn de ls plancha de fibrocemento 6, se cierran todos los
érganos de bloqueo 9 simulﬁéneamente. Para que en gste momenpo la
base flexible 10 cargada por pesas no pueda conducir a una redsfor-
macién de la plancha ondulada de fibrocemento, es preciso que las
pesas de carga 12 en forma de varillas sean detenidas en la posicién

de altura que habrdn alcanzado en la etapa final del proceso opera-
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torio. El dispositivo de blogqueo0 necesario, accionado mecdnica o

eléctricamente, puede estar constituice con ventajas de manera tal
que pueda sujetar por algin tiempo a las pesas de carga en forma
de varillas 12, y mientras que la plancha de flbrocemento 6 cuya
ondulacibn haya terminado, es levanteda mediante un punzén aspira-
dor de la caja Ge moldeo a aspiracién 1, 2, siendo depositada sobreg
un carro apilador, y Se deja volver lentamente dichas pesas de car-
ga hacia la posicidn de‘partida. Una cafda de ias pasas de carga
debe evitarse en cuaiquier caso, por cuanto ello conduciria a un
deterioro de la plancha de fibrocemento recientemente fofmada va
una prematura inutilizacidn de la base flexible 10.

BEn lo que antecede, ha sido descrito el procedimiento
de ondulacién en la forma de realizacién de sencillez médxima, con
la que puede lograrse rosultados perfectamente satisfactorios. Se
asumird al respecto que los tabiques intermedios 4 que separan las
cdmaras aspirantes individuales 5 entre sf, alcanzan directamente
hasta cerca del horde inferior de las elevaciones de las ondas de
la tapa ondulada 2 de la caja de aspiracién l. las zonas de la tapa
de caje que Se extiendeﬁ'a lo largo de las linéasscumbres'de‘las
elovaciocnes de las ondas, han sido dejadas sin orificios de aspira-
cifn. Con ello se logra excluir la regién cumbre critica en las
elevaciones de las ondas de la plancha de¢ fibrocementd ondulada 6

de la actuacidén del vacio, para evitar toda alteracidn estructural-

en la superficie de las cumbres de las ondas, por cuanto ello puede

conducir a grietas o rajaduras finisimas en la parte afecﬁada.

Por otra parte, la regién cumbre del extremo superior de
la onda mntre una onde ya formada y la onda a formarse posteriorw
mente de la plancha de fibrocemento € estd asegurada asf contra un
desplazamiento lateral y contra la carga por traccién gquedando
fijada en forma firme sohre la tapa ondulada 2 de la caja de moldeo,
por cuanto la regién'cumpre est{ sujetada sobre los orificios de

aspiracifn 3 de la odmara de aspiracidén previamente conectada 5 y
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"al conectarse la cdmara de aspiracién vecina 5, 1a plancha delfibro-

camento 6 viene a adosarse con ia base delgads permeable al aire 10,
primeramente en la zona contra los orificios de aspiracidnis que
entran ahora en aceiln, zona ésta que pertenece a la porcién supe+
rior de onda que en la etapa operatoria precedente ya habrd sido
configurada en forma acabada hasta la mitad. De ésto modo se excluye
con seguridad una distorsién del material de fibrocementc en ia
regién cumbre de las porciones superiores de las ondas.

La fijacién de las tiras zonales de la plancha de fibroce-
mento 6 ubicades Junto a las cumbres de las porciones supefiores de
las ondas, puede realizarse de un modo especialmente eficaz con la
realizacién de la tapa de la-caja aspirante 1,2 rapresentada eﬁ la
Pigura 3. En ésta, se hallan instalados en la caja de aspiracifn,
unos rodillos 16, qus forman las cumbres de las ondulaciones de la
tapa ondulada de la caja. Las tiras de chapa 2” dobladas en forma de
V, y provistas de orificios de aspiracidén 3, que completan la tapa
de la caja, alcanzan, dejando libres unas hendiduras estrechas 17,
hasta cerca de los cuerpos de los rodillos. Ias hendiduras 17 que
tienen un ancho de un;milimetro aproximadamente y que se extienden
por toda la longitud de la caja del molde de aspiracidn 1, dauéan,
cuando‘SQ genera en las cdmaras 5 ubiecadas por debajo de ellas, un
vacid,; una adherencia muy eficaz de la plancha de fibrocemento 6 a
ambos lados de la zona cumbre.

Los rodillos 16 puedon estar configurados en forma hueca,
o como representado en la Figura 3, pueden sar de realizacién maciza

y estar montados en forma capaz de girar sobre las paredes transvere

~ sales de la caja de aspiracidén. En este dltimo caso, realizan duran- .'

te la traceién al interior de 1las secclones laterales de la plancha

de fibrocemento o sobre la base flexible 10, un movimiento giratorio,

de manera que la traccidn posterior gradual se realiza en forma come
pletaments libre de resistencia friecional,

Tratdndose de planchas onduladas ds fibrocemento de una
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de ondas, los rodillos 16 pueden ser accionados en sincronismo.

Los tabiques intermedios 4 que terminan a distancie por

' debajo de los rodillos giratorios 16 estdn adosados en forma estanca

contra los rodillos 16 por tiras de caucho, que se aplican desde
ambos costados contra 1os cuerpos de los rodillos y de las cuales
se lleva en cada caso una G otra bajo el efacto amspirante de la
cdmara vecina 5 al adosamlento estanco contra los cuerpos de los
rodillos. |

La Figura 3 muestra otra posibilidad de configuracidn de
la caja de ﬁoldeo porvaspiracién, que consists en que por debajo
del mlcancas de las partes profundas de cada onda de la tapa 2 de la
caja, se crga por aplicacién des un perfil hueco 19 ablerto por arri-
ba, un canal de forma tubular 20. Tan pronto como por actuacidn de
un vacfo de aproximadamente un 30% haya sido realizada laz formacidn
de la onda en la plancha de fhbrocemento 6, se lleva el canal 20 en

comunicacién con un intenso vacio de aproximadamente un 60%. Con

ello se logra que el material de fibrocemsnto ser{ condensado adicio-

nalmentoe en la parte profdnda de cada onda.

Fn el ajemplo de realizacibn segﬁn’las Piguras 4 y .5, los
bordes.laterales de la capa flexible 10 estan fijados sobres los
cugrpos cilindricos exteriores de dos cilindros 22, 22°, que estdn
montados sobre ambas paredes frontales 1’ de la céja de aSpirgcidn 1
a igual altura cpn los rodillos 16 que forman las orestas de las one
dulaciones de la tapa de la caja y en forma giratorias. Sobre aguel
lado frontal de la caja de aspiracibn que estd{ apartado respecto del
aporte de vacio; las ondas 23, 23’ portadoras de los rodillos, estan
conducidoé a travéds de la pared frontal 1’ de la caja.

Sobre el extremo libremente ubicado de‘éada onda 23 estd
fijada una rueda de cadena 24, 24°, cuyos pifiones ds cadena COIYes-

pondientes 25, 25° estan montados sobre un 4rbol 26 dispuesto en un
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lugar intermedio de la pared frontal 1” de la caja. En el‘ekﬁfemo
delantero de la onda 26 estd fijada una rueda de cadena de mayor
bamafio 27. Bl pliién 27 de 1la rueda de cadens estd unido por una
cadena sin fin 28 con el pifiln de accionamiento 29 de 1a rueda de
cadena, qua estd fijado sobre ol extremo del 4rbol 31 de un motor
sléctrico de transmisidén de freno 30.

ELl par de torsién del motor elfctrico 30 se trasmite'por
intermedio de la transmisi6n a gadena 29, 28, 27 y por intermedio
de tramos de cadena 32; 32°, de los cnales un tramo de cadena 32
esté conectado en un luger del pifién de cadena postarior 25 y el
otro tramo de cadena 32° estd conectado a un lugar diametralmente
opuesto del segundo pifidn de cadena 25°, sobre las ruedas de cadena
24, 247, De ésta manera, los rodillos 22, 22” son animados de rota-
cién en sentidos opuestos hacia dentro o en sentidos opuestos hacia
fﬁera. Durante ei movimiento de giro hacia dentro (ver flecha X on
la Figura 4), se distiende la capa flexible bajo levantamiento de
las pesas de carga 33, 33’ que se aplican a los cilindros 22, mien-
tras que durante el movimiento de giro hacia fuera (ver flecha v en
la Pigura 4) descienden las pesas de carge 33, 33” en tanto qua |
ponen a la capa flexible 10 bajo tensién tirante. -'

- las pesas de carga 33, 33" estdn aplicades a las secclo-
nes de extremo de los tramos de cadena 32, 32’ conducidos & través
de las ruedas d4 cadena correspondientes 24, 24’ y pendientes hacia
bajo. La magnitud de las pesa s de carga 33, 33° debe ajustarse al
peso de la plancha de fibrocamento a ondular de manera tal, que ls
capa flexible queda bajo tensién tirante, si recibe la caﬁga del
peso de la piancha do fibroceménto a ondular, y que la fuerza de
aspiracién de la depresién del aire actuante en las tiras de la
superficle de la tapa 235 y 2’ de las cdmaras aspirantes, no baste
por si sola para solicitar por suéci6n la capa flexible 10 con la

plancha de fibrocemento tendida sobre ella, contra la tapa 2 de la
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eléctrico 30 para levantar bajo traccidn las pesas de carga 33, 33°
¥y volver asf posible que siga la tela flexible junto con la plancha
fresca de fibrocemento tendida sobre ella,

Ias pesas de carga 33, 337 aétén constituidas en forma de
plstones que se deslizan en ¢ilindros verticalmente dispuestos 34,
34’ estando guiadas por sus vdstagos de pistones 36, 36” en prensas-

estopas 37, 37’ sobre las tapas de los cilindros. A los extremos 1i-

bres de los vdstagos de pistdén 36, 36" se aplican los tramos de cadse-

na 52, 32°. Los cllindros huecos 34, 34” estdn cerrados superior e
inferiorménte y provistos en la tapa y el fondo con sendas vdlvulas
reguladoras 38, 38°. Estas dltimas ofrecen la posibilidad de regular
por alberacién de la seccibn transversal de entrada y de salida del
aire, lo velocidad de elevacidn 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° realizédas en forma de pistones
se obtiene a la vez un efecto de amortiguaci6n y de paragolpe. Los
cilindros 34 estdn fijados mediante las riostras 35 sobre la pared
de frente 1’ de la caja de aspiracién.

Bl motor eléctrico de transmisién de freno 30 es mandado
por un gecanismo eléctricé de contactos, que afectia a la vez la
conexibn sucesiva v ol clerre de las vdlvulas dispuestas frente a 1és
cdmaras individuales de aspiracifn, de manera tal que gire priﬁera-
mente por un recorrido d§ rotacifn predeterminado en direccidn de
availce y luego en dimeccidn de retroceso a través de todo el recorri-
do de rotacién.

A continuvacibn se explicard a base del esquema de cir-
cuito de la Figura 6, ol mecanismo de contactos y su modo de operar.
Los procesos de trabajo que tienen lugar en las posiciones de mandp

individuales del mecanismo de contactos estén representados en la
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Figura 7.
El mecanismo de contactos conectado a la red de distribu-
cidn de corriente poses un grbol 40 provisto de una pluralidad de
levas 39a, 39b, 39c, 39d, 39e, 39f, el cual es accionado por un
pequefio motor cinerdnico alimentado igualmente desde la red de dise
tribucién de corriente (y no represemtado en el dibujo). En la posi-
cién cero del mecanismo de contactos y del motor eléctrice de trans-
misidn de freno 30, las pesas de carga 33, 33° habrdn descendido a
la posicidén extrema inferior y mantienen por intermedio de los ro-
dillos. tensores 22, 22° que Se encuentran en la posicién de giro
hacla fuera, en estado de tensién tirante la capa flexible 10 ton=
dida sobre la tapa 2 de la caja de aspiracibn l. Bn la primera
etapa de trabajo ilustrada en la figura 7, y designada por "0 se .
aplica sobrms la capa flexlibls 10 una plancha plana y frescahdé fibro-
cemanté 6, v luego se¢ conecta el mecanismo do contactos. Mediante
la leva 39a del mecanismo de contactos se cierra ehora el oircuito
que conduce por intermedio del contactor 41z y debido a ello se
conecta al motor de transmisién de freno 30 en la marcha de avance.
BEn la segunda etapa de mando 1, lalleva 39p del mecanismo
de contactos cierra el circuito que conduce por intermedio de las
electrovdlvulas 42, que dejan libre el acceso de la aspiracién de
aire hécia lag cdmaras aspirantes, ubicadas a ambos ladés de la
cresta de onda central, de la tapa 2 de la caje de aspiracién,
Dehido a ello se aplica aspiracifn a las cémaras aspirantes ubica-
das a ambos lados de la cimbre de la onda central de la tapa ds 1a
caja de aspiracidn, de modo que la capa flexible 10 y la plancha
de fibrocemento 6 tendida sobre ella, van siendo aspiradas a velo-
cidad lenta que depende de la velocidad de giro de los rodillos tene
doras 22, 22f'que les es impartida por el motor gléctrico 30 animado
de marcha de avancae, arrastrando en pos la capa flaxible 10 desde

ambos lados y bajo elevacién de las pesas de cargs 33, 33°, a las



575

580

590

595

600

»

partes bajas de las onda® de la tapa de la caja, partes béj#s éstas
que raciben aspiracidn. Simultdneamsnte se fija 1s capa flexible con
la plancha de fibrocerento tendida sobre ella en la r@giéﬁ de la
cresta de onda central de la tape de la caja (véess ebtapa operatoria Iv
én la Figura 7), pues por debajo de esta cresta de onda, como ya ha
sidc mencionado, so halla dispuest® una cédmera des vacfo adicional,
que puede ser conectada por si con aspiracién de aire o bien con las
dos cdmaras aspirantes que le son vecinas. |

Durante el giro ulterior del 4rbol 40 del mecanismo de
contactog se abren en la tercewa posicibn de mando IT équellas elac-
trb—vélvulas'éza y en la cuarts posicidn de mando III, se abren aque-
llas electro-vélvulés.42b, que siguen a las cdraras aepirantes cen-
trales primeramente conectadas con la aspiracién, en orden sucesivo
hacia fuera,

Las ondulaclones que sg producen en estas operaciones
pueden observerse en las feses individuales de trabajo IT y III
diﬁujadas er la Figura 7. La marcha de avance del mot or eléctrico
de transmisién de freno 30 estd ajustada en sstas condiciones a 1la
puesta en funcidn sucesiva de las cdmaras aspirantes individuales,
en forma tal que los rodillos tensores 22, 22° dejan libre de la
capa flfxible 10 siempre una parte tan extensa como ¢S necesaria para
permitir el deslizamiento pesterior de las secclones individuales de
superficie de la cépa flexibla.lo y de la plancha de fibrocemento 6
tendida sobre ella, con una velocidad de ondulacidén uniforme, hacia
aquellas partes bajas de las ondas de la taps de 1la caja aspirante 2,
donde se encuentra conactado en cada caso el vacfo.

Cuando al 4rbol 40 del mecanismo de contactos haya alcan=
zado la posicién de giro designada en la Figura 6 con la referencia
IV, habrd terminado el proceso de ondulacidén a varias ebtapas, y la
lavavdal mecanismo de contactos designade por 395 interrumpe los cire

cuitos que conducen por todas las electro-vilvulas 42, 42,, 42,. De
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cdmaras aspiradoras individuales. Simulténeamente se detiene tambien
el motor eléctrico de transmisidn de freno 30 en forma inmediata.
La plancha de fibrocemento 6, cuya ondulacién ha quedado finalizada,
pueds ahora ser retiradas de la capa flexible 10 que habrd quedado
librada de la tensién. '
Después de retirarse la pléncha de fibrocemento 6, ya on-
dulada, el 4rbol 40 del mecanismo de contactos oontinda'marchando
adn por un corto trecho y cisrra en la posicién de mando V por inter-
medio de la leva 39p un circuito que conduce a través del contactor
41y por lo que Se conecta la marcha de retroceso del motor eléctrico
de transmisién de frenvc 30. En razén de que los rodillos tensores
22, 22’ habrédn girado ahora hacia el exbtmrior (en la diraccidn de
giro de la flecha y de la Figura 4) la capa.flexible 10 es vuelta

a ser tendida en forma tirante por encima de la tapa 2 ds la caja de

| aspiracifn 1. Cuando el 4rbol 31 del motar eldctrico 30 haya girado

de vuelta a su posiecidn de bartida, la capa flexible 10 estd tendida
en forma tirante sobre la tapa 2 de la caje y podrd reciblr la sigui-
ente plancha de fibrocemento a ondular. EL motar eléctrico 30 se des- -
conecta automfticamente después de la terminacién del giro de rator-

no del drbol 31l.- Recidn cuando sea aplicada la préxima plancha de

‘fibrocemento 6 sobre la capa flexible 10 tendida en forma tirante,

Se conacta al mecanismo de contactos nuevamente por medio de un in-
terruptor de accionamiento manual o puesto en funcidén autonfticamen-
te, y se repiten los procesos proecadentemente descritos de mando y
de trabajo,

En lugesr del mecanismo dae contactos representado y des-
erito a tftulo de ejemplo de realizacién, puede emplearse para el
mando del proceso de ondulacidn, también un dispositivo nsumdtico
0 hidrdulico.

Al efectuarse la ondulacién de planchas de fibrocemento

con perfiles extremadamente pequefios, e recomiends accionar los



635

640

645

650

655

660

rodillos 16 ubicados sobre las cumbras de las ondas de la tapa dé"

caja de aspiracidén 2, en forma mecénica de mansra tal que la velocie

dad periférica de los rodillos es igual como la velocidad de traceién

hacia dentro de 1la cdpa flexible 10,

El procedimiento de ondulacidén de acuerdo al invento per-
mite ondular dos o mfs planchas de fibrocemento superpuestes bajo
intercalacién de delgadas capas intermedias flexibles en una sola
etapa operatoria simulté€neamente, en cuyo caso es en ciertas circuns.
tancias, hecesario y ventajoso operar con un intenso vacio. La capa-
cidad de rendimiento de la instalacién puede aumentarse de éste modo
adn considerablementae.

El procedimiento en que Se basa el invento, de formar matg-
riales en estado plfstico por efecto de aspiracién para constituir e
cuerpos de determinada configuracién, pyede emplearse con ventajas,
adem{s de usarlo para la fabricacién de planchas ondulades de fibro-
cemento, tambien para la fabricacidén de otros productos, por ejemplo
de canrales para el escurrimiento de agua pluviales en techados, pie-

zas conformadas onduladas, bandejas, macetas para flores 1 otros ar.

tfculos similares de fibrocemento o de materiales sintéticos.

Queda sobrentendido que el procedimiento puede utilizarse
también para la ondulacién o la conformidad de objetos de material
diferonte que no sea masa de fibrocemento, por ejemplo de material
sintético termopldstico, mientras el material sintético se encuentre
en estado deformable.

Descrita que ha sido la naturaleza de la presente invan-
cién y la manera de llevarla a la practica, se declera que lo que se
reivindica como de invencidén y propiedad exclusiva, es:

REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro-
cemento sobre una infraestructura de moldeoc provista de agujeros de

aspiracién, con empleo de una base flexible tendlida eldsticamente
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sobre esta dlbtima, sobre la cual la placa de fibrocemento éé apli;
cada y llevada a adherirse, con formacién de las ondulaciones, al
lado supericr ondulado de la infraestructura de moldeo, caracteri-
zado por el hecho de que la placa de fibrocemento, aplicada sobre

un tejido o similarges permeable al aire y sometido dmante la entera
operacién de ondulacién a la influencia de fuertes fuerzas de trac-
cién que actuan en sentido transversal, es asPirada contra la tapa
perfilada de la caja rigida de aspiracién, provista de los agujeros
de aspiracién, por una corriente de aire de aspiracidén que comienza
proferiblemente en ol centro de la placa y se extlende progresiva-
mente haclis las secciones marginales laterales.

Z4= Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro-
cemento, segin reivindicacién 1%, caracterizado porque por accién
del vacfo se forma primeramente en la zona central de la plancha

una primera onda, forméndose a continnacidén de la misma sucesiva«
mente en ambos lados de la zona central, simultdneamente siempre

dos ondas ulbteriores.

3.~ Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro- °

cemento, segin reivindicacién 2 y/o 22, caracterizado porque cada
onda individual eg formada bajo un vacio ddbil (30% aproiimadamente)
accionandose luego sobre la zona de las partes bajas de las ondas
con un vacfo aumentado (80% aproximadamente).

4.~ Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro-
cemento, constituido por una caja de aspiracién, cuya tapa rigida,
que presenta una Buperficie ondu lada estd proviste de una plurali-
dad de orificios de aspiracidén y recubierta de una capa flexible,
permeable al aire, de tela o analogo, segin reivindicacidén 1%,carac- .
terizado pot el hecho de que dicha caja de aspiracién estd subdivi-

dida en una pluralidad de cdmaras de aspiracién individuales exten-

-didas longitudinalmente, que se¢ ballan conectad®s a un conducto

comin de aspiracifn y que estan equipadas con 6rganos de cierre
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acondicionados a la consxifén gradual en orden temporal sﬁcesiﬁo de
las odmaras de aspiracidn, estando dizpuesta sobre la tapa de la
caja de aspiracién la capa pnrmeable al aire, delgada y flexible,

de preferencia una capa de tela de filamentos de material sintético
resistentes al desgarramiento, en forma tendida de manera capaz de
ceder a esfuerzos mediante pesas de carga. |

Se= Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro-
cemento, segin reivindicacién 42, caracterizado por el hecho de gque
por debajo de las zonas estdn formadas en las partes bajas de las

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

'previa la generacidén de un vaclo debil en las cdmaras que los rodean,

son sometidas a la accién de vacio aumentado.
6e- Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibro-

cemento, seglin reivindicacidn 4%, caracterizado por el hecho de que

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

caja aspiradora estédn realizadas en forme cerrada desprovista de
orificlos aspirantes.

7o~ Procedimiento y aparato para la ondulacidn de planchas de fibro-
cement o, segin las reivindicacines 4% y 62 , caracterizado por el
hecho de que las regiones cumbres en las crestas de las ondas de la

tapa de la caja aspiradora estdn formadas por rodillos hasta cuyos

_cuerpos cilindrico llegan, dejando libres solamente las hendiduras

aspirantes estrechas que pasan por encima de toda la tapa de la
caja, unas secciones de chapa gue completan la tapa de la caja.

8.~ Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fib:o-
cemento, segin las reivindicaciones 4§ 6% y 72, caracterizado por el
hecho de que los c¢ilindros sstan montados en forma girable.

9+~ Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de fibrow
cemento, segin las reivindiqaci6nes 42 g 83, oaractarizado por el
hecho de que en los tabiques intermedios que terminan por debajo

de los rodillos giratorios estdn dispuestos en ambos lados, sendas
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tiras de caucho adosad®s conbtra el cusrpo del rodillo, ubicado
superiorments, como elementos para el cierre, reciproco des las
cdmaras aspirantes individuales vecinas,

10.~ Procedimisanto y aparato para la ondulacién de planchas de
fibrocemento, segin la reivindicacidn 4%, caracterizado por sl
hecho ds que las pesas de carga acondicionadas & la puesta bajo
tensifn de la delgada capa de tela o analogo, permeable al airs,

son altsrables y consisten en varillas metdlicas dispuestas, de
prefsrencia en forma permutable, sobre ambos bordes longitudinales
de la capa.

1l.- Procedimliento y aparato para la ondulacibn de planchas de
fibrocemento, segin las reivindicaciones 42 y/o 102, caracteri-

zado por el hecho de esbtar prévisto un dlspositivo para el blo-

queo de las pesas de carga elevadas en su posicién de elevacién

que las mismas ocupan despuds de la ondulacién de toda la plancha

de fibrocgmento,

12,~ Procedimiento y aparato pars lsa ondulacibn de planchas de
fibrocemento, ssegin reivindicacidn 42, caragtarizado por sl hecho
de que la capa flexible estd fijada con sus bordes marginales late-
rales sobre rodillos giratorios y que para la rotacién de log rodi-
llos en sentido opuesto estd previsto, contrariamente al par de tor-
si6n activo sobre ella en razén de la solicitacién del peso, un
accionamisnto obligado por un motor eléétrico de transmisién de
freno, que mediante un dispositivo acondicionado a cauvsar la cone-
xién en‘orden sucesivo temporal de las cdmaras aspirantes individua-
leg, {0 sea el mocanismo sléctrico de contactos), estd mandado de
forma tal quo las pesas de carga son levantadas segin la medida de
los anchos de zonas de la capa flexible, necesarias para el recu-
brimiento de las secciones receptoras de aire de aspiracién de la
taéa de la caja aspiradora, a una velocidad de elsvacién lenta,

siendo descendides por el motor de transmisién de freno, conmutado
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13.= Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de
fibrocemento, segdin reivindlcacién 122, caraéterizado por ol hecho
de que a los pifiones de cadena de accionamiento accionadbs por ine-
termedio de una transmisién por cadena por el motor eléetrico de
transmisibn de freno en los rodillos ténsores, estdn vinculados unes
tramos de cadena, unidos en lugares diametralmente opuestos, median-
te los cuales los rodillos de tensién, sometidos bajo el influjo

de las pesas de carga, son animados por rotacién en forma obligada
hacia dentro en sl sentido de la distensién de la capa flexible y

forzosamente hacia el exterior sn el sentido de la puesta bajo tenw

" 8ién tirante de la capa flexibla.

l4.- Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de
fibrocemento, segin reivindicacionss 12 y 13, caracterizado por el
hecho de que en 1as sgcciones de extremo de log tramos de cadenas
prolongados mds alléd de las ruedas de cedena de 1os rodillos tgne
sores, estdn suspendidas las pesas de carga.

15.« Procedimiento y aparato para la ondulacién de planchas de
fibrocemento, segin relvindicaciones 12y 142, caracterizado por
el hetho de que las pesas ds carga consisten en pistones gue se
deslizan en cilindros y a ouyos véstagos estén aplicados los tramos
de cadenas estando dotados los ecilindros, cerrados por sus porcio-
nes superiores e inferioraes, de vdlvulas de regulacidn scondiciona-
das al ajuste de lag velocidades de ascenso y descenso de las sec-
clones transversales de entrada y de salids del aire.

16.~"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA L4 ONDULAGION DE PLANCHAS DB

FIBROCEMANTO" .

Consta la presente memoria descriptiva d¢ veintiseis hojas -
numeradas y mecanografiadas en una sola cara.-a -las que se acompafan

tres planos para su mejor comprensién.




g

4

25847

i

Aelre

Ty

DAL

}
A

i

Ty,

Tl

*

DAL B RN

0%

oL %\l
4 s\ D\

N
R
M”/\\.‘\'\.\\.
& éfa
S

.
S RS SEEIUTY STTTTTTTORY
:

79

\,\/”ﬂr".f'f"ﬂf""’f/r‘
I\
AN

AVMALAR AL R R AR RR AR \\\\\\\\l\&\\. S A U A AN A S N S S ANSANS
.

AT T TR AT R LT LT AE STH T A LA A SR AR A LR AR AR B AL LALL R AR AR AR R RSB RNY) '

.1‘ xB :{Jf‘-

i

wT

L

“r A,

AT

fiige




g 3 {‘"\:v ([\ T
Ty Lt e AT AR
., TP L ‘q' CiF 4'{ [ » dSde W L
‘ ;T N
. " [ e T FEN E%
a“.’im& b el B

YT e %




-







	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



