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i cinta de acero con una capa protectora anticorrosiva;

El presente invento se refiere a2 un procedimiento
¥ 2 una mfdquina para la fabricacidn de una cinta continua de
chapa de acero ondulada o estriada de uno u otro modo, pro-
vista con una almohadillado flexible de proteccidn contra la
corrosidn, calorffugo, impermeable y aislante del sonido, re%
lizado con un revestimiento constituido con una capa de matg
riales pldsticos, como son el betdn, el asfalto o resinas --
sintéticas mezcladas con amianto o fibras vegetales o minerag
les, sobre la cual se aplica un revestimlento exterlor de hg
Ja metdlica, como el aluminio, el cinc, el cobre y similares
o de laminado pldstico.

Se sabe que el acero, aunque esté galvanizado pre-
senta una resistencila limitada a los agentes atmosféricos y
que la degradacidn del acero es especizlmente grave en pre~-
sencla de aires corrosivos o marinos. ¥ asimismo es conoci-
do que las protecclones del acero realizadas con resinas sin
tdticas, betdn o asfalto son mds eficaces que todo otro tipo
de proteccidn. E igualmente es conocido el procedimiento me-
cdnico de perfilado de una cinta de acero no revestida, pro-
cedimiento que no puede utilizarse sobre una cinta de acero
protegida por un almohadillado por cuanto que los materlales
que componen el almohadillado no son aptos para resistir sin
deformerse o sufrir dafio por la accidn mecdnica de unghdqui-
na corriente perfiladora.

Es una caracterfstica esencial del procedimiento ¥y
de la wfquina del invento la posibilidad de realizar de ma-

nera regular y continua las sigulentes sucesivas operaclones

sobre una cinta de acero no revestida - revestimiento de la

aplicacidn sobre un lado o sobre los dos lados de la cinta de
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acero de un almohadillado calorffugo e impermeable con una -
capae final de laminado pldstico o metdlico;

perfilado sobre la cinta de acero, proteglda y revestida co-
mo se ha dicho anteriormente, con ondulaciones o con estria-
dos paralelos a la longitud de la misma cinta de acero.

Las ondulaciones o estriados pueden tener cualgulen
perfil, por ejemplo de ondulacidn redonda, de ondulacidn cuga
drada o también un perfil de refuerzos y similares. Las tres
operaciones de revestimiento de la cinta de chapa de acero -
con la cape anticorrosiva y con el almohadillado de protec--
¢idn y de perfilado de las ondulaclones o estriados se efec-
tdan sucesivamente una tras otra.

Se ilustre el invento solo a tftulo de ejemplo no
limltativo, en los dibujos anexos en los cuales:

La figura 1 es un esquema de la méquina para la -
realizacidn del procedimiento segin el invento, que muestra
una primera seccidn de ella para la aplicacidn sobre la cinta
de acero del revestimiento protector anticorrosivo y una se-
gunda seccidn sucesiva para la aplicacidn del almohadillado
calorifigo sobre la superficie superior de la cinta de acero
y de la capa final de laminado pldstico o metdlico;

La figura 2 es un esquema parecido a la figura 1,
variado convenientemente para la aplicacidn del almohadiliado
calorf{fugo sobre las dos superficies de la cinta de acero;

Las figuras 3 ¥ 5 son vistas en seccidn transver-
sal de pares de cilindros de muescas redondas de la mfquine’
perfiladora para la realizacidn del procedimiento segin el -
invento.

Las figuras 6 y 7 son vistas en seccidn transver—

sal de pares de cilindros de muescas trapezoidales de la md-
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Ia figura 8 es una viste axonométrica de conjunto

quina perfiladora; y

de la mfquina perfiladora.

Observando los dibujos, una cinta de acero 1, (fi-
gura 1), gulada por rodillos de transmisidn intermedia 2, ra
se entre una cubeta 3, que contiene un bafio callente de sus-
tanclas protectoras termosensibles como son el asfalto, be--
tﬁn, resinas o parecidos apbas para ser revestidas con una-
capa de protecidn enticorrosiva. Ia cinta 1 a la salida del
bafio es comprimida por el par de rodillos 4 y prosigue mien-
tras estd todavfa caliente hasta pasar debajo del par de ro-
dillos 5.

La distancia entre el par de rodillos 4 y entre el
par de rodillos 5 debe regularse, segin la velocidad de ali-
mentacidn de la cinta 1, de modo para obbtener la temperatura
aproplada de la misma cinte 1 en el momento en el cual encale
la cinta entre el par de rodillos 5. Durante el recorrido de
la cinta 1, entre el par de rodillos 4 y el par de rodillos
5, se aplica sobre la superficie superlor de la cinta 1, la
mezcla destinada para formar el almohadillado. La mezcla se
prepara en la batidora 6 y - se aplica mediante el embudo de -
espdtula 7 aplicado en la parte inferior de la batidora 6. -
Los rodillos distanciables 5, meédiante su regulacidn previa
determinan el grosor de la cinta después del calandrado deba-
Jo de los mismos rodillos 5. Dos hojas delgadas 8 de metal &
vidrio o de laminados pldsticos de cualquier naturaleza que
pasen debajo de los rodillos 5, se aplican sobre la superfi-
cle superior del almohadillade y sobre la superficle inferior
de la cinta de acero. La chta 1 protegida y revestida con al-

mohadillado prosigue en el sentido indicado por la flecha ha-
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cla la mdquina perfiladora.
BEn la figura 2, la cinta 1, que proviene del bafio

caliente de la cubeta 3, después de haber sido comprimida poxn
los rodillos &4, es enviada de nuevo por el rodillo 9 para que
pueda recibir sobre sus dos superficies, mediante las espdtn
las 7, aplicadas sobre las batidoras 6, la mezcla destinada
para formar el almohadillado. En forma similar al esquema de
le figura 1, los rodillos 5 distanciables entre sf, pueden -
determinar el grosor de la cinta y permitir la aplicacidn de
las hojas 8 sobre las superficles superiores del almohadilla
do de las dos partes de la cinta. La cinta 1 proteglda y re-
vestida con almohadillado es devuelta por un rodillo 10 para
dar a la cinte una marcha horizontal y prosigue en el senti-
do indicado por la flecha, hacia la mfquina perfiladora.

La mezcla destinada para formar el almohadillado
protector puede formarse con mabterlales que tienen un eleva-
do poder calorf{fugo y aislante del sonido, como son las fi--
bras o polvos de amlanto, talco, pomez, fibras de vidrio d
vegetales y similares, amalgamadas con resinas sintéticas d
naturales, betunes, asfaltos o similares. Las hojas 8, que re
visten el almohadillado por la paxrte exterior pueden ser lém;
nas metdlicas, como son 1l4mina de aluminio, cobre, cinc, y si|
milares, o tejidos de vidrio, laminados pldsticos o oartdﬁ_
fleltros.

El perfilado y el corte de la cinta de acero, prote|
glda con una capa anticorrosiva y revestida en una o las dos
superficies con almohadillado, se obtienen mediante le mdqui
na representada esquem{ticamente en la figura 8. La mfquina
perfiladora estd provista con pares sucesivos de rodillos per

filadores, en la figura 3, se muestra un primer par de rodi-
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llos perfiladores 11, que tienen una sola muesca redonda 12
de profundidad minima y los cuales giran sobre log sjes A-B;
en la figura 4, se muestra un segundo par de rodillos perfi-
ladores 13, que giran sobre los e)es C=D con una miesca Cene
tral redonda l2a muy profunda y dos mescas laterales 14 de
profundidad mfnima. En la figura 5, se muestra un tercer par
de rodillos perfiladores 15, que giran sobre los ejes E-F que
tienen tres muescas redondas l2a todas igualmente myy profun

das. En la figura 6 se muestra un cuarto par de rodillos per

. filadores 16, que giran sobre los ejes G-H que tienen una sg

la muesca 17 de secoidn trapezoidal, y por dltimo en la figu
ra 7 se miestra un quinto par de rodillos perfiladores 18, =
que giran sobre los ejes I-L, que tienen tres muescas de seg
cidn trapezoidal.
El funcionamiento de la mfquina es el siguiente:
La cinte de acero 1, protegida con la capa antileg,

rrosiva y proviste con almohadillado calorffugo en we & --

1 las dos superficies, como se ha descrito anteriqrmente ocon -

relacidn a las figuras 1 y 2, pasa a través del primer par -
de rodilles 1ll. Los rodillbs 11, al ser su distancia regula-.
ble, pueden dlsponerse previamente para ejercer sobre la cin
ta 1 una determinada accidn mecénica, suficiente pare produ-
clr con la muesca 12 un primer estriado superficlal sobre la
cinta'misma, paralelo a la longltud de la cinta, sin ocaslo-
nar dafios al almohadillado. La geracidn de perfilado del es-
triado debe variarse segin las diferentes caracter{sticas de
los materiales que componen el almohadillade. La cinta 1 pa-
sa sucesivamente a través del segundo par de rodillos 13, --

los cuales profundizan definitivamente y sin dificultad el -

1 pequefio estriade central producido por los rodilles 1l y si-
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mltdneamente mediante las dos pequefias cavidades laterales
14 determinan en la cinta otros dos estriados superficiales,
como y& ha ocurrldo por el estriado central producido por ~-
los rodillos 1ll. La cinta entonces, pasando a través del ter
cer par de rodillos 15, no solamente conservard el profundo
estriado central sino que obtendrd{ del trabajo de perfilado
de los rodillos 15 dos deformaclones definitivas de estriado
profundo laterales. Prosiguiendo de forma similar con los pa
res de rodillos perfiladores de cinco, siete, nueve, etc. --
miescas es posible obtener un nimero mayor de estriades so-
bre la cinta de acero sin causar dafio a la eficacia del almo
hadillado.

El paso de la cinta 1 a través del sucesivo par de
rodillos 16, produce la transformacidn del estriado central
de seccidn redonda convirtiéndose en un estriado de seccidn
trapezoldal, Semejante trensformacidn se realiza perfectamen
te porque no exige la aplicacidn de una fuerte accidn mecdni
ca que inevitablemente dafiarfa el almohadillado; en efecto -
el desarrollo del perfmetro de la seccidn trapezoidal de la
miesca 17 de los rodillos 16 es igual al desarrollo de la --
seccidn redonda del estriado ya exlstente sobre la cinta, por
lo tanto en este operacidn de transformacién tiene interés -
solamente la zona de la cinta ya dlspuesta previamente en fox
ma de estriado redondo y en consecuencia no se deben temer
otras tensiones mecdnicas laterales que perjudioarfan el m-
sultado final.

De modo similar el paso sucesivo de la cinta 1, a
travéds del par de rodillos 18, realiza la transformacidn
de los dos estriados laterales de secoidn redonda convirtidn

dolos en dos estriados de seccidn trapezoidal.
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| ulteriores pares de rodillos 18a y 18b idénticos a los rodi-

La cinta 1 reforzada definitivamente se corta en 1d
minas de longitud apropiada mediante una cizalla rdpida de
guillotina 19, accionada con medios conocidos, provista con
una muesca central 20 de seccidn trapezoidal y con dos mues-
cas laterales 21 de seccidn redonda.

Ia cinta 1 prosiguiendo su recorrido pasa debajo de

llos 18 y sale de la mdquina perfiladora en forma de ldminas
reforzédas rectas,

Los ejes de rotacidn inferiores de los pares de 1o
dillos 18, 18a, 18b, tienen una posicidn fija mientras que -
los ejes de rotacidn superlores pueden tomar con respecto a
los ejes inferiores una posioién variable en sentido vertical
con el fin de consentir una separacidn conveniente entre los
rodillos mismos.

Los ejes de rotacidn del par de rodillos 18a pueden
tomar posiciones de mayor altura con respecto a los planos oo
rrespondlientes de los ejes de rotacidn de 'los pares de rodi-
1llos 18 y 18b, contiguos y en este caso la cinta 1, reforza-
da y ya cortada por la cizalla 19, que pasa a través de los
pares de rodillos 18, 18a, 18b, dispuestos oportunamente a -
diversas alturas mldrd de la mfquina perfiladora en forma de
1dmina reforzada curva. El radio de curvatura de la lémina
reforzada curva se regula mediante el oportuno desplazamlen-
to vertical del par de rodillos 18a, y el valor de los posl-
bles radios de curvature de las ldminas estd en funcidn del
perfil de las ldminas mismas,

Se ha descrito el invento en todo lo expuesto ante-
riormente solo a tftulo de realizacidn preferente, Otras for

mas y variantes puramente mecdnicas de las plezas que consti
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tuyen la mdquina del invento se pueden idear fécilmente sin
salir del dmbito del presente invento.

En resumen, la Patente de Invencidn que.se solici-
ta recaerd sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Mquina para le fabricacidn de una cinta conti
nua de chapa de acero ondulada o estriada, caracterizada por-
que comprende un dispositivo para el corte transversal de la
cinte realizado con cizalla rdpida de guillotina que sigue -
el movimiento de la cinta durante la operacidn del corte sin
exiglir su parada.

2. Mquina segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
da porque es apta para fabricar, ya 1dminas de metal protegl
das & estriadas de perfil longltudinal recto, ya ldminas de
perfil longitudinal curvas, obteniéndose las citadas varig--
clones en la fabricacidn variando la posiciéh altimétrice de
un determinado par de rodillos de la miquina.

3. Se reivindica por Yltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"MAQUINA PARA LA FABRICACION DE UNA CINTA CONTINUA DE CHAPA
DE ACERO ONDULADA O ESTRIADA",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente meamoria desoriptiva que consta de nueve pdginas AQ
canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 7 de febrero de 1.966

BERNARDO UNGRIA
PP

Fdo. Juayp Pedrazs
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