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Esta invencidn se refisere @ una instelacidn para

la fabricacidn de planchas onduladas de construccidn, ta-
les como planchas de fibrocemento, en la que una lémina
pldstica plana es sometida sucesivamente a ondulacidn,
depositada sobre una placa de moldeo ondulada suministra=-

da desde una pila y, mientras descansa sobre dicha placa

para formar un par de plancha y placa de moldeso, es depow-
!

sitada encima de una pila de parss similares de planchas y
¢

placas de moldeo onduladas, cuya pila ss retira cuando cohg

ta de un nimero dado de pares de planchas y placas,

R

En una instalacidn del tipo anteriormente citado!

que se describe en la memoria de la patente espaficla
n?2, 164,550, las operaciones individuales que constituye&
la fabricacidn de las planchas onduladas de construccidn
se llsvan a cabo en dos trayectorias de transporte dis- ‘
puestas verticalmente una por encima de la otra, !

La presente invencidn deja un campo de accidn |
mds amplio para determinar la sucesidn de las operaciones;
antes citadas con vistas a hacer posible que éstas sean
ejecutadas simulténeamente en vez de sucesivamente en um
grado que el que pusde obtensrse con la instalacidn des=
crita en dicha memoria de patente.

La presente invencidn tiene por objeto la crea-
cidn de une instalacidn para la fabricacifn de planchas
onduladas para la construccidn comprende una trayectoria
primaria y una trayectoria secundaria, siendo la trayec-
toria secundaria paralela a y sstando & un nivel mds ba-
jo que y espaciada horizontalmente de la trayectoria pri
maria, incluysndo la trayectoria primaria un dispositivo

ondulador, medios para transportar una plancha pldstica




plana al dispositivo ondulador, medios dispuestos a gon-

tinuacidn del dispesitivo ondulador para recibir Yy Sopor=

tar una placa de moldeo, medios para transferir una plan=-

cha ondulada desde el dispositivo ondulador a dicha pla-
! ca de moldeo, y medios para transportar la placa des mol-

i

{ deo con la plancha ondulada situada sobre ella hasta el

| puesto terminal ds la trayectoria primaria, comprendiendo
también la instalacidn medios pare transportar a lo largo

de la trayectoria secundaria un soporte con una pila de

!
10§ placas de moldeo descansando sobre 81 hasta un lugar pre-
; determinado, medios para desapilar sucesivamente dicha pri=-
é maria, medios pare transportar el soporte vaéfo a lo lar-
: go de la trayectoria secundaria hasta un segundo lugar
predeterminado, medios para transferir suecesivamente pa-
15 res de planchas y placas de moldeo desde el puesto ter-

mipar de la trayectoria primaria lateralmente a la tra-

yectoria secundaria y para formar una pila de planchas y

placas de moldeo en pares sobre dicho soporte vacfo, y

[P,

medios para retirar la pila terminada de la instalacidn !

201 a lo largo de la trayectoria secundaria. §
Los medios anteriormente mencionados para trans%
i portar una plancha pldstica plana hasta el dispositivo on}
5 duladof y los medios para transporter una planche undula;
da desde dicho dispositivo' y para depositarla sobre una
placa de moldeo, pusden incluir un. transportador longi-
tudinal que puede ser movido en vaivén en.la direcceidn

de la trayectoria primaria de transporte y estd provisto

i de dos elevadores por aspiracidn verticalmente movibles,
uno de los cualses estd destinado a levantar la plancha

plana desde un dispositive alimentador, por ejemplo, una
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cinta transportadora, y a hacgerla pasar a una posicidn

por encima del dispositivo ondulador y a depositar la

plancha sobre él, y el otro de los cuales estd destinado

e ameamt pn e

a levantar la plancha ahora ondulade desde el dispositivo
ondulador, a hacerla pasar a una posicidn por encima de
una placa de moldeo y a depositarla sobre dicha placa..
Los medios para recibir una placa de moldeo
desde la pila en la trayectoria secundaria, para sopor=-

tarla y transferirla a la trayectoria primaria y para re-

cibir ademds alli una plancha ondulada encima de la placa!
de moldso y para veolver a transportar dicho par de plan-
cha y placa de moldeo a lo largo de la traysctoria prima=-

ria, incluyen preferiblemsnte una mesa transportador di=-

| e s e

sefiada como armazdn, la mesa de placas de moldeo, que es-
t4 destinada a moverse transversalmente entre las dos

trayectorias de transporte y sstd provista de rodillos

transportadores accionados soportados por ejes en dngulo
recto con las traysctorias de transporte, estando ademds
dichos rodillos dsstinados a soportar una placa de mol-
deo y a transferir el par de plancha y placa de moldso
a encima de la seccidn siguiente de la trayectoria prima-
ria cuando la mesa transportadora estd situada en la tra-
yectoria primaria y constituye asi una sececidn de dicha
trayectoria,

De igual manera, los medios para transportar un

par de plancha y placa de moldso desde la mesa de placas

de moldeo adicionalments a lo largo de la trayectoria pris-
maria hasta su puesto termipal y para transferir el par dé.
plancha y placa de moldeo desde la trayectoria primaria ag

la trayectoria sscundaria, incluyen preferiblemente una

!
£
H




mesa transportadora dissfiada como armazdn, la mesa para
las planchas y placas, que estd dispuesta en prolonga-

eidn de la mesa para las placas de moldeo y construida

| de la misma mansra,
Preferiblemente, el transportador longitudinal in-
cluye medios hidradlicos de movimiento en vaivén, que coms
"prenden un cilindro transportador fijado al transportadar!
longitudinal y dispuesto alrededor de un vdstago de pis- |
| t6n estacionario fijado en ambos extremos, siendo el vés-é

10 | tago de pistdn hueco a cada lado del pistén y teniendo

H
? agu jeros de paso cerca del pistdn para proporciopar cnmu-!

nicacidn entre las cavidades del vdstago de pistdn y las
‘ cémaras del cilindro transportaedor, y medios para alimen-%
. tar y descargar un agente de presidn alternativamente a §
157 uno y otro extremo del véstago de pistdn hueco con el finé

‘ - s . k3 “
de mover en vafvén sl cilindro transportador y, por consi=

guiente, el transportador longitudinal.
Un accionador de sste tipo, con un vdstago de

;
pistdn fijedo en ambos extremos y un cilindro transportang
. i
20 ; dor mdvil, tiene, en contraposicidm a un accionador con—i
§

t

!

sistente en un cilindro estacionario y un véstago de pis-
tdn mdvil, la caracteristica de que las fuerzas produci-
das durante su funcionamiento someterdn siempre al vds-
tago de pistdn a esfusrzos de traccidn solamente, y en
25: condiciones dadas, con una carrera horizontal relativa-

mente larga y la aparicidn de fuerzas considsrables de

i

1

!

i

|

!

i

!

%

}

4 L4 ;
aceleracion y retardo, es ésta una caracteristica muy !
i

valiosa,

3

La invencidn puede llevarse a la préctica de di

30 versas maneres, pero la construccidn y el funcionamiento

12.1,1968 | «5 =
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de una instalacidn se describirdn shora a titulo de ejem~
ple hagiendo refersncia a los dibujos que se acompafian,
en los ques

La figura 1 es una representacidn ssquemdtica
en perspectiva de una instalacidn para la fabricacidn au-

tomdtica de planchas onduladas para la construccidn,

La figura 2 es una vista de extremoc esquemdtica
mostrando, a mayor escala, un detalle de la figura 1,
a saber, un depositador mostrado cerca de su posicidn de

trabajo mds alta;

La figura 3 muestra el mismo depositador en su

posicidn de trabajo més baja.,

La f&gura 4 8s una seccidn longitudinal esquemd-
tica mostrando otro detalle de la figura 1, a saber, un
miembro de accionamiento para un transportador longitu-

dinal,

La figura 5 musstra el mismo miembro de acciona-

miento junto a su posicidn extrema; vy

La figura 6 muestra el mismo miembro de accio-
namiento en su posicidn extrema y con el sistema de tu= :
bos asociado para suministrar un agente de presidn a los-
medios elevadores de los transportadores de aspiracidn.

La instalacidn mostrada en 1a figura 1 sirve

para la fabricacidn automitica de plancas onduladas 1 de:

fibrocemento a partir de plancas pldsticas planas 2,3 de

fibrocemento, que se suministran desde el exterior ds
la instalacidn y son sometidas sucesivamente a ondula-
cion, depositadas sobre una placa de moldeo 5, de acero
ondulada, alimentada desde una pila 4 y saobre la que se

recorta la plancha a lo largo de sus bordes longitudina-

iR 1
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les, depositéndase subsiguientemsnte el par de plancha y
placa de:. moldeo encima de una pila 6 de pares similares

de planchas y placas de moldeo, es decir, una pila mixta

i que se retira cuando contiene un cierto ndmerc de pares
de planchas y placas de moldeo,
Las diversas operaciones se llevan a cabao en dos

: traysctorias de transporte horizontales, una traysctoria

i primaria y una trayectoria secundaria, que comunican entre
i s{, estanda la trayectoria secundaria situada al nivel del
i

4
i suelo, mientras gque la trayectoria primaria estd escaluna4
t :
i da lateralmente con relacidn a la trayectoria secundaria

+

H - . L4 I3 . H
Yy dispuesta a un nivel mds alto que dicha trayectoria, !
{

L4

La trayectoria primaria estd constituida por una
épluralidad de medios de transporte y tratamiento para las ;
%planchas de fibrocemento dispuestos en linea; estos me- .
%medios son una cinta transportadora 7 para suministrar

!las ‘planchas plésticas planas 2,3 de Fibrocemento, un dis%
?positivo ondulador 8, una mesa 9 para placas de moldeo, :
équa estd formada como transportador de movimiento en uai-?
‘vén, un juego de cortadores circulares rotatives 10 y 11, !
‘una mesa 12 para planchas y placas, gque estd formada tam-

s

ibién como transportador de movimiento en vaivén, y un

;transportador longitudinal 13 que trabaja por encima de
'los medios 7,8,9.

El transportador longitudinal 13 comprends un
carretdn 14 suspendido por ruedas 15 que se desplazan so-

bre dos miembros laterales, uno de los cuales, el 16, se

vé en la figura 1, Sobre el carretdn 14 estdn montados

ldos elevadores por aspiracidn verticelmente movibles 17 y

18, suspendidos por medio de cilindros hidrdulicos (no mos<

|
t }
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tados), Uno de los elevadores por aspiracidn 17 estd des-
tinado a coger unma planche pldstica plana 3 de fibroce-

mente desds la cinta transportadora 7 y a llevarla a una :
posicidn por encima de y a depositarla sobre el dispositic
vo ondulador 8, mientras que el otro elevador por aspira-
cidn 18 estd destinado a levantar la plancha ahora ondu- |
lada 19 desds el dispositive ondulador y a transferirla
a una placa de moldeo que descansa sobre la mesa 9 para

las placas de moldeo, Inmediatamente antes de levantar la

planca 19 desde el dispositivo ondulador 8, sl elevador
por aspiracidn 18 sirve también de molde superior para lag
plancha realizéndoss la ondulacidn de acuerdo con un mé- %
todo descrito en la memoria de la patente britdnica nd- ;
mero 849,197,

El carreton 14 llsva también dos ventiladores

de aspiracidén 20 y 21 que sirven para producir la presidn
subatmosférica necesaria para el funcionamiento de los
elevadores por aspiracidn 17 y 18, La comunicacidn sntre
los ventiladores de aspiracidn y los slevadores por as-
piracidn se efectlia a través de unas conexionss de tubo
22,23 y unos fuelles 24 y 25, Se aplica y corta la aspi-
racidn por medio de unos reguladores de paso eutomdti-
camente opsrados (no mostrados), A

La mesa 9 para placas de moldeo puede ser movie-
da transversalmente entre las dos trayectorias de trans-
porte por medio de un cilindro hidradlico 26, fijado a
la mesa, y un véstago de pistdn estacionario 27, y la
mesa estd prov;sta de rodillos transportadores accionado%
28 soportados por los sjes 29 en éngule recto con las i

trayectorias de transporte, Los rodillos transportadores

s it
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; do la mesa para placas de moldeo estd situada sobre la -

. doras 9 y 12 estdn destinados a recortar el borde de cada

28 estdn destinados a soportar una placa de moldeo y a
transportar un par de plancha y placa de moldeo a sncima

de la siguiente seccidn de la trayectoria primaria cuan-

trayectoria primaria y constituye asi una seccidn de di-
cha trayectoria,

Esta seccidn estd constituida por la mesa 12 pa-
ra planchas y placas, que, por medio de su cilindro hi-
drdaulico asignado 30 y un véstago de pistdn estacionario i

31, puede igualmente ser movida transversalmente entre

las dos trayectorias de transporte y que estd asimismo

provista de rodillos transportadorss accionados 32 sopor-

tados por sjes 33 en dngule recto con las trayectorias

de transporte, Los rodillos transportadores 32 sstdn des-;

tinados de manera similar a soportar una placa de moldeo
y a recibir un par de plancha y placa de moldeo desde la
mesa 9 de placas de moldeo cuando la mesa de planchas y f

placas esta situada sobre la trayectoria primasria y cons-

tituye una seccidn de dicha trayectoria, !
Los cortadores circulares rotativos 10 y 1Y es-
tdn montados en posicidn fija sobre la trayectoria prima-

ria en el espacio comprendido entre las mesas transporta.

plancha de fibrocemento durante el transporte de un par

de plancha y placa sobre los rodillos transportadores 28 |
i

y 32 entre las dos mesas transportadoras, Los cortadores

cortan con la placa de moldeo subyacente como soporte,

La trayectoria secundaria incorpora una plurali-

i

dad de carretones, de los cuales estdn indicados dos en
1

la figura 1 y designados con los ndmeros 34 y 35, En la



situacidn ilustrada, los carretones sirven de soporte pa-
ra la pila 4 de placas de moldeo y para la fila 6 de pla-
cag y planchas mezcladas, respectivamente. Los carrstaones
pusden retirarse a lo largo de una via de descarga 36 y plew
5 den suministrarse carretones nusves a lo largo de una via

de alimentacidn 37 a través de una via de conexidn 38,

Para desapilar sucesivamente la pila de placas
de moldeo 4 situada sobre el carretdn 34 en la trayecto-i

ria secundaria y transferir sus placas upa a una laterale

10! mente a la trayectoria primaria, hay dispusstos dos miem-!

bros transportadores cooperantss, ssto es, la mesa 9 para

i

placas de moldeo anteriorments citada y un elevador por
aspiracidn 39 de placas de moldeo, que pusde moverss ha-
cia arriba y hacia abajo y estd dispuesto de modo qus

15} cuendo la mesa 9 para placas de moldeo sstd en la trayecei
toria primaria, coge una placa de moldeg 5 desde la pilag
4 y levanta la placa hasta su posicidn de trabajo mds al-
ta por encima del nivel de trabajo de la mesa para placas
de moldeo, bajéndola subsiquientemente & encima de la me-

20| sa para placas de moldeo cuando ésta se ha movido lateral

mente a una posicidn verticalmente por encima de la tra-
yectoria secundaria. El elevador 39 de placas de moldeo
es operado por medio de un cilindro hidrdulico 40 y la
presidn subatmosférica necesaria para la aspiracidn es
25] proporcicnada por medio de un ventilador de aspiracidn 4l
qus comunica a través de una conexidn de tubo tslescdpi-
co 42 y un rsgulador de paso (no mostrado) con la caja
de aspiracidn del elevador de placas de moldseo, El use
de tubos telescdpicos en vez de un fuelle se debe a la

30| altura de elevecidn del elevador 39 de placas de moldeo,

13.1.68 | - 10 -
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'y placas de moldeo desde la trayectoria primaria, trans-

siendo esta altura de elevacidn considerablemente mayor
que las de los elevadores de aspiracidn 17 y 18.

Para recibir sucesivamente los parses de planchas

ferir éstos lateralmente a la trayectoria secundaria y
para apilar los pares 6 de planchas y placas sobre el cew-
rretdn 35 en la trayectoria secundaria, hay dos miembros
trensportedores cooperantes, a saber, la mesa 12 para

planchas y placas, previamente mencionpada, y un elsvador-

o depositador de agarre 43 movible en vaivén en sentido
vertical, que estd dispussto para coger un par de plan-

cha y placa cuando la mesa 12 de planchas y placas con

un par de planchas y placa situado sobre slla, estd colo-

cada verticalmente por encima de la trayectoria sescundaw

ria, levantando el par ligeramente y bajéndolo a sncima
4

de la pila de pares 6 de planchas y placas en la trayec- |
toria sscundaria después de que la mesa para planchas y
placas ha sido dsvuelta lateralmsnte a la trayectoria
primaria, .

El depositador 43 ss movido por medio de un ci-
lindro hidrdulico 44 y, como se desprenderd también de

las fiquraes 2 y 3, consiste an un bastidor portador 45

B e SO N

a cuyos sxtremos estdn pivotados parss de miembros de
agarre oscilables 46 que estdn dispuestos para engan-

char por debajo una placa de moldeo 47 y soportar as{

~

la placa, durante el transporte de un par de planchas

placa, después de que el par de plancha y placa ha sido

levantado desde los rodillos transportadores 32 previge

tos en la mesa 12 para planchas y placas, que en la fi-

. s . '
gura 2 se muestra en su posicion sxtrema por encima de la

- 1T =

- e e a b vy e,



trayectoria secundarie,, Después de que el par de plan-

cha y placa ha sido depositado sobre la pila, los miem~
bros de agarre 46 son retirados automdticamente de modo qge
no se saca otra vez el par de plancha y placa cuando el %
5 depositador 43 inicia su operacidn siguients, 2
Como se verd en las figuras 2 y 3, sl depositaw ;
dor 43 tiene cuatro rodillos onduladores paralelos y li- i

bremente giratorios 48, 49, 50 y 51. Cuando es slsvado elz

4

depositador 43, los dos rodillos més interiores 48, 49 i

10 {cuelgen a un nivel mds bajo que el de los dos rodillos
i !
i mds exteriores 50, 51 y esfan situados de modo que, cuan- .

do el depositador 43 es bajado hacia el par de plancha

y placa, son llevados a apoyo en las dos depresiones cofe

pletas mds exteriores 53 y 54 de la plancha ondulada pa-

15 ra retener la plancha, mientras que los dos rodillos mds

PRI

exteriores 50 y 51 estédn situados de modo que durante el
descenso continuado del depositador, cprimen los bordss

longitudinales salientes 55 y 56 de la plancha ondulada

e e e+ o

{52 para sstablecer contacto con la placa de moldeo 47.

20 Los rodillos estén soportados por vdstagos 57 que se desw
lizan en unas guias en el bastidor del depositador. Los
véstagos 57 llevan contratuercas 58 que actlan como topes
ajustables,

El depdsito de los pares de planchas y placas viek
25 ne ilustrado en la figura 3 gue muestra la situabién‘par- '
ticular que se obtiene al comienzo de una operacidn de
apilado; el primer par de plancha y placa 47 y 52 ss de-
positado directamente sobre el carretdn wacio 35 que aca-

ba de ssr hecho avanzar a posicidn.

K] : De los diversos medios de transporte y tratamiento

|
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que en combinacidn constituyen la instalacidn, la cinta
transportadora 7 y el dispositivo ondulador 8 estdn dis-
puestos, como se muestra en la figura 1, scbre el piso pro-
piamente dicho y el dispositive ondulador tiene unas rue-

das 59 de modo que puedes ser movido lateralmente hacia

fuera de su posicidn en la trayectoris primaria para fi-

nes de inspecccidn, Los medios restantes, excepto los ca-

rretones, estén suspendidos en una estructura portadora !

N —

consistente en tres bastidores de portar 60, 61 y 62 que
constituyen un soporte para dos bastidores portadores
ractangulares y horizontales 63 y 64, De estos dos basti.

tores, el bastidor portador 63 sirve de soporte para el §

transportador longitudinal 13, mientras que el bastidor
portador 64 circunda y soporta las mesas transportadorasg
9y 12 y los cortadores circulares rotativos 10 y 11, ;
Los medios para accionar el elevador 39 de placas moldaa{
das y el depositador 43 estan fijados a los bastidores .
61 y 62, respectivamente,

En la unidad de accionamiento para sl transpor~
tador longitudinal 13 mostrado esqueméticamente en sec-
cidn longitudinal en la figura 4, hay un vdstago de pis-
tdn 65 fijado en sus extremos por cojinetes ds empuje de
rodillos 66 y- 67 a miembros transversales 68 y 69 que as{
tédn fijados albastidor portador 63, El miembro ’cransver*—F
sal 68 puseds verse en la figura 1. El vdstago 65 de pis-
tdn estd circundado por y coopera con un cilindro trans-
portador 70 fijado al transportador longitudinal 13, es
hueco a cada lado del pistdn 71 y tiene agujeros de pa-

s
80 72 y 73 junto al pistdn para proporcionar comunicacidn

entre las cavidades 74 y 75 del véstago de pistdn y las

- 13 -
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| cada extremo del véstago de pistdn hueco 65 can el fin

cédmara de frenado 8l, 82 comunica a través de un tubo de

. tador directamente junto a un tabique 87, 88 entre la

cémaras 76 y 77 del cilindro transportador . A través de
una vé;vula de maniobra principal 78 puedse alimentarse

aceite a presidn por los tubos 79 y 80 alternativamente a

de mover en vaivén el cilindro trensportader 70 y, por
consiguiente, el transportador longitudinal, 13.

Con objeto de frenar el transportador lopngitudi-
nal cuando ha de ser parado en sus posiciones extremas,
éstén dispuestas unas cémargs de frenado Bl y 82 en cada i
sextremo del cilindro transportador, Cada una de estas cde
maras de frenado 81 y 82 es de tal longitud que una de las
seccionss del vdstago de pistdn con los agujeros de paso ;
72, 73, sstdra situada dentro de una de las camaras de
frenado Bl, B2 cuando el cilindro transportador 70 estd

acercandose a uno u otro extremo de su recorrido. Cada

derivacidn 83, 84, que contiene una vdlvula de frenado
{

ajustable 85, 86, con el interior del cilindro transpor-

cémara ga frenado y el cilindro transportador. En parale-
lo con cada tubo de derivacidn B3, 84 hay un tubo de de-
rivacidn adicional 89, 90 para la circulacidn de retorno
de aceite, En cada tubo de derivacidn adicional 89, 90
estd insertads una vdlvula de retencidn 91 92,

Habiéndose descrito ahora las diversas partes del
mismbro de accionamiento, se describird seguidamente su
modo de funcionamiento con referencia a las figuras 4, 5
y 6. En la figura &, la vdlvula de maniobra principal 78
aparsce indicada en una posicidn en la que estd circulan-

do aceite a presidn en la direccidn indicada por las fle-|

- 14 - ;
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3

{ de aqui serd impulsada a trevés de los agujeros 72 al in-

chas. E1 aceite a presidn circulard a través ds la vélvu-

la de maniobra principal 78 y del tubo 79 pasando a la ca:

vidad de la izquierda 74 del véstago 65 de pistdn, y des-

terior de la cémara de la izquierda 76 del cilindro trans.
partador, poniéndose as{ a presidn la citada cédmara, La
pared extrema de la derecha de la cédmara constituye una
superficie de pistdn estacionaria y la pared extrema de
la izquierda es ei tabique B7 que bajo la acecidn de la
presidn se mouarérhacia la izquierda junto con todo el
cilindro transportador 70 y, por consiguiente, el trans-

portador longitudinal 13, como se indica por la flecha,

El aceite en la cdmara 77 de la derecha del cilinpdro
transportador serd impulsado a través de los agujeros 7% %
al interior de la cavidad 75 de la derecha del vdstago 65%
de pistdn y volverd a través del tubo 80 y la vdlvula de :
maniobra principal 78, Se verd que es imposible cualquier;
circulacidn de aceite a través de los tubos de derivacio'né
83 y 84, .
La figura 5 muestra el miembro de accionamiento !
junto a su posicidn extrema de la izquierda, y poco das-
pués de que el movimiento del eilindro transportader ha- i
cia la izquierda ha movido el tabique 88 sntrs la cdmara
de cilindro de la derecha y la cdmara de frenade sobre
la seccidn del vdstago de pistdn con los agujeros de pa-
so 73, Como resultado, se ha cortado la comunicacidn di-
recta entre la camara 77 de cilindro de la derecha y la

cavidad 75 de la derecha del vdstago 65 de pistén y la

circulacidn de retorno de aceite es impulsada ahora a

’ ’ {
través dsel tubo ds derivacidn 84 eon su vdlvula de frenado

|

!
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ajustable incorporada 8a,

Los agujeros de paso 72 y 73, que constituyen
realmente un ndmero mayor que el mostrado en el dibujo,
estén formados y distribufdos de manera que sl didmetro
de los agujeros, as{ como la superficie de paso por uni=-
dad de longitud del véstago de pistdn en las secciones
consideradas, disminuyen hacia el pistdn. Se toma esta
medida parassegurar que las védlvulas de frenado se apli-
quen de manera adecuadamente suave,

Ajustando adecuadamente la vdlvula de frenado
B6 puede hacerse suave sl frenadc y se asegura ademds
una detencidn precisa del cilindro transportador 70 ha-
ciendo gue el'tabique 88 junto a la cédmara de frenade: 82
sea llevado a apoyo en contacto con la superficie del
pistdn,

Esta situacidn aparsce ilustrads en le figura 6
que, ademds de lo que ss muestra en las figuras 4 y 5,
muestra un sistema de tubos para alimentar aceite a pre-
sidn a los elevadores por aspiracidn 17 y 18, El siste-
ma de tubos incluye valvulas de retencidn 93-96, una vél-

vula reguladora de presidn 97 y tubos 98 y 99 para la cir

culacidn de alimentacidn y la de retorno de aceite, res-
pectivamente, a los cilindros elevadores 100 y 101 de los}
elevadores por aspiracidn 18 y 17. Los ‘cilindros eslevae-
dores son controlados por medio de vdlvulas de maniobra
102 y 103, .

El aceite a presidn para el accionamiento hidrad-
lico de los elevadares por aspiracidn es alimentado a tra-
vés de la vdlvula de maniobra principal 78, el tubo 79,

la cavidad 74 de la izquierda del véstago 65 de pistdn,
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‘'y 103 para los cilindros elevadores, El aceite a dsvolver

y luego a través de los agujeros de paso 72, la cdmara
76 del cilindro, la vélvula de retencidn 93, la vdlvula

reguladora 97, el tubo 98 y las vdlvulas de manicbra 102

es impulsado en retrocesc a través de las vdlvulas de ma-

niobra 102 y 103, el tubo de retorne 99, la vdlvula de
retencidn 96, el tubo de derivacidn 90, la cémera de frea:
nado 82, los agujeros de paso 73 y luego a través de la

cavidad 75 de la derascha del vdstago 65 de pistdn, el

tubo 80 y la vdlvula de maniobra principal 78,

El movimiento del cilindro transportador 70 en 1%
direccidn opuesta a la descrita en ests caso y la alimané
tacidn de aceite a presidn 2 los elevadores por aspira-

cidn desde el extremo opuesto tienen lugar en principio

O ST

de idéntica manera; sin embargo, el aceite a presidn ali
mentado a2 través de la vélvula principal 78, el tubo BD,;
la cavidad 75, los agujeros de paso 73 y la cémara de ?
frepado 82 circula durante la parte inicial del movimian%
to a través del tubo de derivacidn adicional 90 y la ;
vdlvula de: retencidn 92 pasendo al espacio de detrés dai

pistdn 71. Esta circulacidn se interrumpe cuando el ta-

[

bigue 88 ha pasado de los agujeros de paso 73, después

de lo cual el aceite pasard directamente a la cdmara 77

del cilindro, Es también posible utilizar el aceite =
presidn que circula @ través de la vdlvula reguladora de;
presidn 97 para otros fines, tal como controlando los ‘
reguladores de paso para los ventiladores de aspiracidn
20 y 21 representades sn la figura 1,

La fabricacidn de una plancha ordulada de fi-

¢
!
i
!
!
!
i
§
brocemento por medio de la instalacidn representada en f
[
i

—l?—
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la figura 1, tiene lugar en un ciclo iniciado al hacerss

pasér una plancha plédstica plana 2 de fibrocemento situa~
da sobre la cinta transportadora 7 a la posicidn 3 por ‘
deba jo del slevador por aspiracidn 17 con ayuda de dicha%
cinta, siendo dicha plancha cogida desde la cinta por el%
elevador por aspiracidn y hecha pasar a una posicidn porf
encima del dispositivo ondulador 8 donde es dspositada eﬁ
la posicidn indicada por 19. El transportador longitudi-%
nal 13 vuelve al punto de- partida, el slevadar por aspir?-
cidn 18 se muevs hacia abajo sobre laplancha de fibroce~;
mento, se efectia la ondulacidn y el elevador por aspira;
cidn 18, leuantando la plancha desde 8l dispositivo ondu-
lador, la hace pasar a una posicidn por encima de una pla-
ca de moldeo que descansa sobre la mesa 9 para placas deg
moldeo y deposita la plancha sobre dicha placa, Por medif
de los rodillos transportadores 28, 32, en las dos mesas§
transportadoras 9 y 12, el par consistente en una placa i
de moldeo con una plancha superpuesta de fibrocemento es .
transferido ahora e la mesa 12 para planchas y placas y :
al mismo tiempo los bordes longitudinpalss de la plancha

de fibrocemento son recortados por medio ds los cortadorés
circulares rotativos 10 y 11, La messa 12 para planchas yf
placas es movida después 3 una posicidn por encima de Iaé
trayectoria secundaria donde el depositador 43 lsvanta af
par de plancha y placa de moldeo y lo baja a encima de 1a
pila de pares 6 de planchas y placas en sl carretdn 35
después de que la mesa para planchas y placas ha sido
devuelta a la traysctoria primaria, Durante el depdsito ;
del par de plancha y placa, sl depositador 43 rsaliza 1a§

opsracidn final de moldeo sobre los bordes longitudinalaé
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de la plancha de fibrocemento..

Durante el ciclo de Funcionamienio antes citado,
se lleva a cabo una operacidn auxiliar necesaria, siendo
lsvantada una placa de moldec 5 por el elevador 39 de
placas de moldeo y subsiguientemente bajada y depositada

sobre la mesa 9 para placas de moldeo que ha sido hecha

pasar a una posicidn por debajo del elevador de placas de

moldeo, después de lo cual la mesa para placas de moldeo
con la placa de moldeo situada sobre eslla es dsvuslia a lé
trayectoria primaria con objeto de recibir una plapcha 19!
de fibrocemento recién ondulada,

Una operacidn auxiliar adicional de un ciclo de i

trabajo considerablemente mds lento sstd teniendo lugar

en forma de unea circulacidn de carretones a lo largo de
¥

la via de alimentacidn 37, la via de conexidn 38 y la via:

de descarga 36.
La presente solicitud, que corresponds a la

presentada en Gran Bretaefia el 17 de Febreroc de 1966 bajo

el n2, 7011/66, se acoge a los bepeficios del artfculo 5l

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

N O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva gue s
presentan para gue sean objeto de esta solicitud de Pa-

tente ds Invencidn en Espafa, por VEINTE afos son los

siguientes:

T e et e el At & e H et BT 4 4o o .
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l.~ Una instalacidn para la fabricacidn de plan-
chas onduladas para la construccidn, que comprende una
trayectoria primaria y una trayectoria secundaria, siendo

la trayectoria secundaria paralela a y estando a un nivel

méds bajo que y espacida horizontalmente de la trayectoriag

primaria, incluyendo la trayectoria primaria un dispositi

va ondulador, unos medios para transportar una plancha ;
pldstica plana hasta el dispositivo ondulador, unos medio?
dispuestos a continuacicn del dispositive ondulador paraé
recibir y soportar una placa de moldeo, unos medios para{
transfierir una planche ondulada desde el dispositive on-g
dulador a diQha placa de moldeoc, y unos medios para transL

portar la placa de moldeo con la plancha ondulada situada

sobre glla hasta 8l puesto terminal de la trayectoria pri

maria, comprendiendo teambién la instalacidn unos medios

para transportar a lo largo de la trayectoria secundaria ;
un soporte con una pila de placas de moldeo descansando
sobre &1 hasta un lugar predeterminado, unos medios para

desapilar sucesivamente dicha pila y transferir sus pla-

cas laterslments, una a una, a la trayectoria primaria, g
unos medios para transportar sl soports vacio a lo largo
de la trayectorie sescundaria hasta un segundo lugar pre-
determinado, Unos medios para transferir sucesivamente pd-
res de planchas y placas de moldso desde sl puesto termis
nal de la trayectoria primaria lateralmente a la trayec-E
toria secundaria y para formar una pila de planchas y

placas de moldeo en parss sobre dicho soporte vacio, y

unos medios para retirar la pila terminada de la ins-

talacidn a lo largo de la trayectoria secundaria,

2.~ Una instalacidn segin la reivindicacidn 1, !

- 20 -
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! deo y. para volver a transportar dicho par de plancha y

|

. trayectorias de transporte, estande ademds dichos rodillo
- destinados a soportar una placa de moldeo'y a transferirp

: un par de plancha y placa de moldeo a encima de la sec-

en la que los medios para recibir una placé de moldeo des<
de la pila en la trayectoria secundaria, para soportarla
y transferirla a la trayectoria primaria y para reeibir

all{ ademds una lémina ondulada encima de la placa de moll

placa de moldeo a lo largo de la traysctoria primaria,
‘incluyen una mesa transportadora disefiada como armazdn,
la mesa para las placas de moldeo, que estéd destinada a
moverse itransversalmente entre las dos trayectorias de

transporte y estd provista de rodillos transportadores

accionados soportados por ejes en dngulo recto a las

bt e e o e

; cidn siguiente de la trayectoria primaria cuando la mesa ,

- transportadora estéd en posiecidn en la trayectoria prima- !

i ria y constituye, por tanto, una seccidn de dicha trayec-’

" toria,

e SR e gt s i

3.~ Una instalacidn segin la reivindicacidn 2, ;
en la que los medios para transpoétar un par de plancha %
placa de moldeo hasta el puesto terminal y para transfe-

rir el par de plancha y placa de moldso Hesde la trayec-

i

toria secundaria, incluyen una mesa transportador disefa-

i
da como armazdn, la mesa para planchas y places, que estd

+
]

destinada a moverse transversalmente entre las dos tra- ;
ysctorias de transporte y estd provista de rodillos trans-
portadores accionados soportados por ejes en angulo rec-!

to con las trayectorias de transporte. g
4,- Una instalacidén seqdn la reivindicacidn 3, |

que incluye medios para recortar los bordes leongitudinalds

‘

[}
b
:
E!
i
!
!
I
!
i
1
i
!
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de la plancha ondulada, consistentes en un juego de corta
dores circulares rotativos montados en posicidn fijs so=
bre la trayectoria primaria y destinados a sfectuar el rew~
corts durante el transporte del par de plancha y placa
de moldeo sobre los rodillos transportadores,

S.- Una instalacidn segln las reivindicacionses
34 4, en la que los medios para hacer avenzar soporkes
a lo largo de la trayectoria secundaria incluysn una plu=-
ralidad de plataformas mdviles destinadas a moverse sobre
carriles entre y a pararse en posiciones verticalmente pox
debajo de las mesas trénsportadcras en sus posiciones por
encima de la Frayactoria secundaria,

6.~ Una instalacidn segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 2 a 5, en la que los medics pars desapilar

sucssivamente las-placas de moldso Bn la trayectoriz se-~

cundaria y para transferir las placas desapiladas, una
cada vez, lateralmente a la trayectoria primaria, inclu-

yen un elevador por aspiracidn de placas de moldeoc que

v e e

puede moverse hacia arriba y hacia abajo y estd dispuesti
de modo que, cuando la mesa para placas de moldeo estd i
situada en la trayectoria primaria, el elevador de pla=- %
cas de moldso cogs una placa de moldeo de la pila de i
placas de moldeo por aspiracidn, lsvanta la citada pla-
ca por encima del nivel de trabajo de la mesa para pla-

cas de moldeoy baja la citada placa a encima de dicha

mesa transportadora después de que la mesa transportado- |

ra s8 ha movido lateralmente a una posicidn verticalmente
por encima de la trayectoria secundaria,
7.- Una instalacidn segin las reivindicaciones

36 46 5, en la que los medios para reecibir sucesivaments

- 22 -




10

15

25

30

14,1,1968

'chas y placas, incluyen un elevador de agarrs, el deposi-

‘ra plancha y placa con un par de plancha y placa situado
{ sobre ella estd en posicidn verticalmente por encima de

| la trayectoria secundaria, el depositador coge el par de

i fuera del camino hacia la trayectoria primaria, lo baja a

pares de planchas y placas de moldeo desde la trayectoria
primaria y para transferir estos pares lateralmente a2 la

trayectoria secundaria y para apilar estos pares de plan-

tador, gue puede moverse verticalmente hacia arriba y ha-

cia abajo y estd dispuesto de modo gue cuando la mesa pa-

plancha y placa, lo levanta ligeramente y, despuds de gue
la mesa para planchas y placas ha sido movida quedando i

!
!

encima de la pila de parses de planchas y placas en la tra

L

|
yectoria secundaria, - é
8.~ Una instalacidn segln la reivindicacidn 7, S
en la que sl depasitador tiene medios parea moldear los f
bordes longitudinales de una plancha ondulada en la parte§
superior de una pila, comprendiendo los medios de moldeo :
cuatro rodillos paralelos libremsnte giratorios suspendi—%
dos en gufas verticales, siendo los dos rodillos mds in- g
teriores libres para colgar a un nivel mds bajo que los f
dos més exteriores y estando destinados a descansar en la?
dos depresiones completas mds exteriores de la plancha on%
dulada y a retener dicha plancha cuando se baja el deposi?
tador, mientras que los dos rodillos mds exteriores estdn
destinados a mover los bordes longitudinales salientes de
la plancha ondulada a contacto cen la placa de moldeo du-

rante el movimisnto descendente continuado del deposita-

dor,

1

9.~ Una instalacidn segln cualquiera de las rei-

- 2% -
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vindicaciones 3 a 8, que incluye dispositivos para efec-~
tuar los movimientos laterales de la mesa transportadora,

o de una de las dos mesas transportadoras, por medics hi-

drdulicos, consistiendo el dispositivo en un cilindro hi-!

5 dréulico, fijado a una mesa transportadora, y un pistdn- |
que tiene un vdstago de pistdn que es estacionario y estd!

P

fijado en un extremo y tiene pasos para el suministro de

un agente de presidn al cilindro, alternativamente a uno

y otro lado del pistdn,

10 0.~ Una instalacidn segin cualquiera de las rei-

vindicaciones 1 a 9, en la gue los medios para transpor«

i
tar una plancha pldstica plana hasta el dispositive ondu-

i lador y los medios para transportar una plancha ondulada é

desde el dispositive ondulador y para depositarla sobre

: !
15 ! una placa de moldeo, incluyen un transportador longitudi-g

nal que puede ser movido en vaivén en la dirsccidn de la g
traysctorie primarie de transporte y esté provisto de dosg
J elsvadores por aspiracidn verticalmente movibles, uno de :
! los cuales estéd destinade a leventar la plancha plena dess
20 de un dispositivo de alimentacidn y hacerla pasar a una
posicidn por encima del dispositivo ondulador y a depositar
la plancha scbre 81 y el otro de los cuales estd destinade
a levantar una plancha ondulada desde sl dispositivo ondu}a_

dor, a hacerla pasar a una posicidn por encima de una plam

25 ca de moldeo y a depositarla sobre dicha placa..

11.- Una instalacidn segdn la reivindicacidn 10,5
que incluye medios hidrdulicos de movimiento en vaivén qup
comprenden un cilindro transportador fijadeo al transporta;
dor longitudinal y dispuesto alrededor de un véstago de :

30 pistdn sstacionario fijado en ambos extremos, siendo el

14,1,.1968 - 24 -
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védstago de pistdn hueco a cada lado del pistdn y teniendo
aghjerns de paso cerca del pistdn para establecer comuni-
cacidn entre las cavidades del vdstago de pistdn y las

cédmaras del cilindro transportador, y medios para alimen-

tar y descargar un agente de presidn alternativemente a

1y desde uno y el otro extrema del vdstago de pistdn hueco

{con el fip de mover en vaivén el cilindro transportador y,

ipor consiguiente, el transportador longitudinal,
‘ 12,- Una instalacidn segln la reivindicacidn 11, !

i

en la que el vdstago de pistdn del transportador longitu-

dinal estd fijado en sus extremos por medios que permiten
un movimiento radial limitado, |

13.~ Una instalacidn segln las reivindicaciones

18 6 19, que incluye medios para frenar el transportador

longitudinal a medida que se acerca a sus posiciones extrd.

mas, comprendiendo los medios de frenado una cémara de frew

nade en cada extremo del cilindro transportador y de tal i

magnitud axialmente al cilindro que los agujeros de paso i
i

en el védstago de pistdn a un lado del pistdn estardn si-

: tuados dentro de la cédmara de frerdado cuando el cilindro

% transportador estd en la posicidn extrema respectiva, y ué
tubo de derivacidn que contiene una vélvula de frenado vy §
cque tienme una vdlvula de retencidn acoplada en paralelo :
con é1, que conecta cada cédmara de frenado con el inte- |
rior del eilindro transportador en un punto adyacente a lé

!

i cdmara de frenado, ;
f l4,- Una instalacidn segdn las reivindicaciones !
: 11, 12 6 13, en la que a cada lado del pistdn los aguje- |

: ros de paso tiepnen didmetros y posiciones tales que la

5 superficie de paso por unidad de longitud del vdstago de

- 25 - . ;
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pistdn disminuye en la direccidn hacia el pistdn,

15,= Una instalacidn segln cualquisra de las
reivindicaciones 11 a 14, en la qus los slevadores por
aspiracidn del transportador longitudinal estdn adapta-

dos para funcionamiento hidrdulico, constituysndo el

vdstago de pistdn hueco y el cilindro trensportador par- %

te de un sistema de tubos a través del cual es alimentado
el agente de presidn a los elevadores por aspiracidn.
16,~ Una instalacidn para la fabricacidn de

planchas onduladas para la construccidne

Tal y como se ha descrito en la WMemoria gque antew

1
X
i
i

i

cede, representado en los dibujos que se acompafian y con ?

los fines que.se han especificado,

Esta Memoria consta de veintiseis. hojas sscritas:

I ' ’,
a maquina por una sola cara —
4 g ) nsifﬂf k]

Madrid, ,
Ps A.
Alberio da(%ia ]
w vk f
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