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INVENCION

a favor de SPETSIAINOE KONSTRUKTORSKOE BJURO PO OBORU-
DOVANUJI DLYA PROIZVODSTVA ASBESTOTSEMENTNYKH IZDELY i
RULONNO~KROVELNYKH MATERIALOV, entidad rusa domicilie~
da en Moscou (U.R.S.S.), Tikhvinsky pereuiok, 10/12, .
por BINSTALACION PARA FORMAR LAMINAS ONDULADAS A PARTIR
DE PIACAS PLANAS DE FIBROCEHENTO“.

MEMORIA DESCRIPTIVA

‘Este invencién se refiere a instalaciones pa=
ra former liminas onduladas a partir de placas'ﬁlanas
de fibrocemento,

En le téenica son conocidas las instalaciones

5. para esta clase de trabajo que tienen elementos de tra-

bajo divefgentes flexibles y sin fin, estando desplaza~
do un grupo de los elementos de trabajo respecto al otro.

Ia disposicidén de menera divergente de los
elencntos de trabajo resulta en condiciones diferentes

10, para la ondulacidn en las partes anteriores ¥ posterio-
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res lo qge proddce un reforzamiento del extremo posterior
de 1a placa que sale de la instalacidn,

Adends, las instalaciones conocidas no poseen
dispositivos pars wna wnién seéura de la placa ondulada
después de que sale de la instalacidn, con 1o que no se
pﬁede asegurar la requerida precisidén de recortado de
105 bordes longitudinales del articulo. Por estas razo-
nes lés plécas producidas por dichas instalaciones no
pueden cumplir los requisitos de forma y dimensiones
geométricas,

Un objeto de la invencidén consiste en la eli-

minacidn de las citadas desventajas.,

El objeto principal de la invencidn reside en
la provisién de una instalacién para formar lémines on-
duladas a partir de plécas de fibrocemento que cumplird
los requisitos de forma y dimensiones geométricas.

Otro objeto de la invencién reside en proveer-
vna instalacién para formar ldminas onduladas a partir
de preformas planas de fibrocemento que cumplird los re-
quisitos de forma y dimensiones geométricas, .

Estos objetos se llevan a cabo por la provi-
sién de una instalacidn para formar ldminas onduladas a
vartir de placas planas de cemento en la que hay insta-
ladas dos hileras de elementos de trabajo flexibles de-
trds de elementos de trabajo flexibles sin fin en la di-

reccién de suministro de la pleca, siendo horizontales

los ejes de rotacidén de los arboles de accionamiento de

dichos elementos; de acuerdo con la invencidn dichos ele-
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mentos estdn instalados uno encima del otro, con un dese-
plazamiento lateral de medio paso y presionan la plaoce
que ha sido formada preliminarmente por elementos de traw-
bajo flexibles hasta las dimensiones de un articulo ter-
minado.

Como elementos de trabajo flexibles divergentes

¥ paralelos sin fin, pueden servir unas cadenas divergen~

tes de rodillos, llevando estas Wltimas, elementos for-

madores con la superficie de trabajo que ondula la pla-

i ca, en tanto que las paralelas llevan elementos prenso-

Ies.

Es factible instalar elementos calibradores

estacionarios entre los tramos superiores de las cadenas

paralelas inferiores.

Es posible también instalar en cada una de las
cadenas paralelas superiores al ménos un dispositivo pa~
ra recortar los bordes longitudinales del articulo.

Los tramos superiores de las cadenas paralelas
divergentes asi como los tramos inferiores de las cadenas
superiores en la instalacidn reivindicada pueden descan-
sar en gufas estepionarias.

7 Es factible el sostener los tramos inferiores
de las cadenas paralelas superiores por elementos cali~
bradores,

Las guias sobre las que se apoyan Los tramos
supericres de las cadenas paralelas, pueden ser fijadas

al bestidor con une provigidn para uvn desplazemiento en

‘el plano vertical,
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Es posible pfoporcionar el dispositivo para
recortar los bordes longitudinales del articulo con una
quchilla discoidal que gira alrededor del eje horizontal
y estd instalado encime del tambor accionado que sostie~
ne el canto de la placa, El eje de rotacidn de dicho
tambor estd dispuesto horizontalmente y detrds del eje

de rotacién de la cuchilla discoidal que corta el borde

‘del artéiulo, siendo la distancie entre dichos ejes igual

al»espesor del artiéulo.

El borde del articulo es presionado contra u-
ne mesa fija por la cadena éin fin que lleva los elemen~
tos de'reteﬁoién.

Bl disPOSitivo para recoritar los bordes longi-
tudinales en la iﬁstalapién reivindicada puede realizar-
se de una forma diferente, que es §on la cuchilla discoi-
dal impulsada instalada encima de-la mesa fija y un tam-
bor impulsado montado enfrente de dicha mese (en la di-

reccidn de suminisitro), teniendo dicho tambor un eje ho-

‘rizontel de rotacidn N estando destinado para separar

los bordes recortédos de los articulos, habiendo sido
preliminarmente formado el borde del articulo desde arri-
ba y desde abajo por las cadenas impulsadas sin fin que
sostienen los elementos formadores,

'Eé posible instalar un dispositivo para reci-
bir los articulos.acabados detrds dellos'elementos de
trabajo paralelos sin fin (en la direceidn de suministro),
teniendo dicho dispositivo cadenas impulsadas paralelas

sin fin y elementos estacionarios que sostienen el arti-
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culo formado desde ‘a2bajo y estd instzlado entre las ca~

' denas paralelas.

Ia instalacidén, de acuerdo con la invencidn,
aumenta considerablemente la e¢alidad de los articulos

nanufacturados.

La invencidn se explicars mejor a continuacién

¥y a titulo de ejemplo con referencia a los dibujos ane-

x0s de una realizecidn de uvna instalacidn, de acuerdo

con el invento en los cuales: La figura 1 representa es-

f'quemétiéamente une. seccidén longitudinal de wne instala-

cién para formar placas ondﬁladas; la figura 2 muestra
la misma instalacidn, en vistansuperior; la figura 3 la
mﬁestra en una seceién tomada a lo largo de la linea
IIT-IIT &e-la figura 1 y aumentada; la figura 4, muesira
la misma en une seccidn tomeda é lo largo de la linea
IV-IV de la figurae 1 y aumentada; la figura 5 muestra di-
cha instalacidn en seccidn tomada a lo largo de la linea
V-V de la figura 1 y sumentada; la figure 6 ilustra una
seccidn longitudinal de cadenas de rodillos paralelas
con otra rea;izaciﬁn de dispositivos para recortar los
bordes del articulo'y le figura 7 muestra una seccidn,
tomada & lo largo de la linea VII-VII de la figura 6 ¥y
aumentada,

Lavinstalacién para former léminas onduladas
a partir de placas planas de fibrocemento, ilustrade en
los divujos, estéd montade en un bastidor 1 (figuras 1y 2),
al qﬁe hay fijados los cojinetes de los drboles 2, 3, 4,

5, 6, 7, 8 y 9 (figura 1) accionados por un impulsor eléc-
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trico comin 10 (figuras 1y 2) y que tiene ejes horizon-

_fales de giro.

Dichos &rboles de accionamiento llevan rigida-

mente montados ruedas de cadena 11 y 12 mientras que el

_ érbol no impulsado 13 lleva también montados rigidamen—

te ruedas de cadena 14 que, junto con las ruedas de ca-

dena 11 y 12 sostienen los rodillos de cadena superiores
sin fin 15 y 16, y las cadenas inferiores idénticas 17,

18 y 19.

Las cedenas de rodillos 15 estén situados enci-
ma de un plano horizontal arbitrario A horizontalmente
en 1fnea, y en un dngulo = 1,0 - 1,8° entre sf, en un mo-
délo. Las cadenas 17 estdn colbcadas debajo del plano A
analogamente respecto a las cadenas 15, aungue estdn des-
plazadas en relaciln a ellas, Hay wm dngulo de = 0,75 -
1,5° entre los tramos inferiores de las cadenas 15 y los
tramos superiores de’las’cédenas 17.

Colocado detrds de las cadenas divergentes 15
¥ 17 hay las cadenas de rodillos 16 y 18.

Las cadenas 16 estdn colocadas encima del pla~
no A y son paralelas entre sf; las cadenés 18 son también
paralelas entre si pero estdn colocadas entre las cadenas
16 debajo del pleno A, Ias cadenas de rodillbs paralelos
19 estdn colocadas detrds de las cadenas paralelas 16 y

18, debajo del plano A,

Fijado a las cadenas 15 y 17 hay los elementos

.20 (figura 3) con tna superficie de trabajo suavemente

curva (convexa) 21. Debido al desplazamiento horizontal



10,

5.

20.

25.

- de las cadenas 15 con relacidn a las cadenas 17 la su-

perficie de trabajo 21 de los elementos 20 pueden ondu-
lor una placa plana de fibrocemento que se mueva entre
dichas cadenas,

Las cadenas 16 y 18 estdn provistas con ele-
mentos 22 (figura 4) cuya superficie de traﬁajo 23 tiene
un perfil correspondiente 21 perfil del articulo acabado.

'.instalados entre los tramos superiores de las
cadenas 18, directamente debajo de los elementos 22 de
los tramos inferiores de las cadenas 16, hay los elenmen-
tos calibradores 24 con el perfii de la superficie de
trabajo correspondiente al -perfil de los elémentos 22.

La longitud de los elementos calibradores 24
es aproximadanente igual a la distancia entre los ejes
de rotacidn de los arbo1es 3y5, 6, 7.

Las posiciones de les cadenas 15 y 17 son fija-

das por gulss rigidas. Ios tramos superiores de lag cade-

nas 15 se apoyan en las guies 25 (figura 1), los tramos

inferiores de las mismas se apoyan contra las guias 26
¥y los tramos superiores de las cadenas 17 descansan en
las gulas 27,

Los tramos superiores de las cadenas 16 y 18
descansan asimismo en las guias 28 (figura 4) y 29 res-
pectivamente, estando fiﬁadas dichas guias en el basti-
dor el cual estd previsto pera desplazemiento lateral.

Los tramos inferiores de las cadenas 16 se a-
poyan en los elementos calibradores 24.

Ia posicidn de las cadenas 19 es fijada por
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las guias rigidas 30 (figura 5).

Las cadenas 19 llevan elementos 31 con super-
ficles de trabvajo 32, mientras que los miembros estacio-
narios 33 estén instalados-entre los tramos Superiores
de estas cadenas, ELl perfil de la superficie de trabajo
34 de los elementos 33, junto con el perfil'de las su-

perficies de trabajo 32 de los elementos Bl‘constituyen

un perfil éompleto del articulo (ondulado) formado.

Cerca de cada cadena paralela superior extrema
16 (figura 4) hay instalado un dispositivo para recorter
los bordes longitudinales del articulo. '

Dicho dispositive puede realizarse de dos for-

mas., La primera realizacidn del dispositivo de recortado

comprende una cuchilla discoidal accionada 35, un tambor

accionado 36, una mesa fija 37 y una cadena impulsada

sin fin 38, colocada encima de la mesa y provista con

elementos de retencidn 39. El eje de rotacidn 40-40 (fi-
gura 1) del tambor 36 estd colgcado horizontalmente'y
detrds del eje de rotacidn 4l~4l-de la cuchille 35 (en
la direccidén de suministro) siendo la distancia entre
ellos igual al espesor del articulo.

- La segunda realiéacién del dispositivo para
recortar los bordes del articulo, consiste en una cuchi-
1la discoidal 42 (figuras 6, 7) con wun motor 43, w tem-
bor impulsado 44, una mesa fija inclinada 45, cadenas
sin fin accionadas 46 con elementos formadores 47,

El tambor 44 (figura 6) estd instalado delante

de la cuchilla discoidal 42 (en le direccidn de suminis—

L
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Una placa de fibrocemento preliminarmente cor-

- tada es introducida dentro de la instalscidn a través

de la unidad de recepcidn 48 (figura 1) donde pasa por
encima de un bafio de emulsién 49 y su superficie infe-
rior es fecubierta con emulsidn pdr medio de un'rodillo
50.

La placa recubierta con emulsidén es introduci-

da entre los sistemas superior e inferior de cadenas de

' yodillos divergentes 15 y 17 los cuales sujetan la ple-

ca y la mueven tal como se representa por una flecha en
la figura 2.

Debido al desplazamiento relativemente horizon-
%al de dichas cadenas, los elementos 20 (figura 3)fija~
dos a laé mismas ondulan la placa 51 con su superficie
de trebajo 21, Ademds, los elementos 20 estén instalados
de una menera tal que la costilla ondulada de la lémina
es 5-10 % mayor y la longitud desarrolleda de dicha cos-
tilla es 2-4% mayor que la especificade en las caracteris-
ticas normales del perfil de ldmina ondulada.

' Iuvego la placa preliminarmente ondulada es in-
troducida entre las cadenas paralelss 16 y 18 (figura 4)
¥y mientras se mueve la ﬁltima, se desliza por encima de
las superficies de'trébajo de los elementbs calibradores
24, Los elementos 22 de los tramos inferiores de las ca~
denas 16 presionen la placa coa su propio peso desde arri-
ba con sus superficies de trgbajo 23 mientras qus los. ele~

mentos calibradores 24 la calibran simulteneamente con

© e
H
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sus superficieé de tfabajo hesta wn perfil requeri&o de
le 1dmina ondulade.
El recortado de los bordes longitudinales del

articulo ocurre coincidentemente con les operaciones an-~

teriores. La cuchilla discoidel 35 del dispositivo re-

cortador mostrado en la figura 4 corta el borde del ar-

“tioulo moviéndose horizontalmente en la mesa fija 37 ¥

tambor giratorio 36, y sostenido desde arriba por los
elementos de retencién 39 de la cadena accionada sin fin
38,

La segunda reallzacion del dlspositlvo ilus-
trado en las figuras 6 y 7 forma primeramente el borde
longitudinal del artioulo por nedio de los elementos 47
de la cadena impulsada sin fin 46 ¥ recorte luego su bor—
de apoydndose en la mesa fija inclinada 45 con la cuchi-
lla discoidal 42, '

' - E1 tambor giratorio 44 expele loé bordes re- -
cortados. Ia segunda realizacidén del dispositivo de recor-
te asegura que el artioulo acabado tenga bordes bisela-
dos.,

.V El articulo acabado es movido més elld por las
cadenas de rodillos 19 (figura 5) que estd sostenida des-
de abajo por los elementos estacionarios 33. Debido al
hecho'dé‘que los perfiles de las superfiéies de tfabajo
32 y 34 de los elementos 31 ¥y 33 corresponden al perfil
del artfeculo acabado, wn artisulo de fibrocemento recien
formado no cambia su forma mientras se desplaza hacia el

extremo de descarga de la instalacidn.
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NOTA

- Se reivindica como obﬁeto de la presente pa~
tente de invencidn;

1. Instalacién para formaf l4minas onduladas
a par?ir de placas planas de fibrocemento, por doblado
de estas Ultimas entre dos hileras de elementos de tre~

bajo flexibles y sin £in que tiene ejes de rotacidn de

" los 4rboles accionados, horizontales y dispuestos de ma-

ners divergente en cada hilera, estando las hileras su~
periores desplazazdas lateralmente en relacidn con las
inferiores,‘caracterizéda por el hecho de que detrids de
los'elementos de trabajo flexibles y divergentes en el
sentido de desplazamiento de la placa de paftida, se
hallen instaladas dos hileras de elementos de trabajo
flexiples una encima de la otra, con un desplazamientb
lateral de medio paso, con drboles de accionamiento que
giran alrededor de ejes horizontales, prensando dichos
elementos de trabajo la placa que ha sido previamente
formada por los elementos de trabajo flexibles y diver-
gentes hasta las dimensiones de un articulo terminado,
2. Instalacidn pare formar ldminas onduladas
& partir de placés pianas de fibrocemento, segin la rei-
vindicacidn 1, caracterizade. por el hecho de que los
elementos de trabajo divergentes y paralelos sin fin y
flexibles, estdn constituides po? cadenas de rodillos,

de las cuales las cadenas divergentes llevan elementos
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formadores con una superficie de trabajo que ondula la
placa, mientras que las cadenas paralelas llevan los

elementos prensores, habiéndose instalado elementos ca~

libradores estacionarios entre los tramos superiores

de las cadenas paralelas inferiores,

3. Instelacidn para formar léminas onduladas

a partir de placas planas de fibroéemento, segin le rei-

vindicacibén 2, caracterizada por el hecho de que estd -
provista de al menos unvdispositiﬁo pare recortar los
bordes longitudinales del articulo, estando este dispo-
sitivo instalado en cada una de las cadenes paralelas
superiores y extremas,

4, Instalacién para formér 1léminas onduladas
& partir de placas planas de fibrocemento, segin las

reivindicaciones 2 y 3, caracterizeda por el hecho de que

"~ los tramos superiores de las cadenas divergentes y de

las cadenas paralelas, asi como los tramos inferiores

~de las cadenas divergentes superiores descansen sobre

guias estacionarias,

5, Instelacidén para formar 14minas onduladas
a partir de placas plenas de fibrocemento, segin la rei-
vindicacién 1, caracterizada por el hecho de que las
guias que sostienen los tramos superiores de las cade-
bas pareleles estdn fijadas a un bastidor previsto pe
ra desplezemiento vertiecal, '

6. Instalacidn para formar ldminas onduledas
e partir de places planes de fibrocemento, segin le rei-

vindicacién 3, caracterizada por el hecho de que el dis-
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positivo pare recortar los bordes longitudinales del ar-

ticulo comprende una cuchilla discoidal que gira alre-
dedor del eje horizontal y estd instalada encima del
tambor accionado gque sostiene el canto del articulo y
cuyo eje de rotacién estd emplezado horizontalmente y
desplazado detrés del eje de rotacidn de la cuchilla
discoidal, siendo la distancia entre dichos ejes de ro-
tacién igual al espesor del articulo, recortando la cite-
da cuchilla discoidal el borde del articulo retenido ha~-
cia abajo contra la mesa fija, por la cadena sin fin
accionada que lleva los elementos de retencidn.

7. Instalecidn para former ldminas onduladas
a partir de placas planas de fibrocemento, segﬁn la rei-
vindicacidn 3, caracterizada por el hecho de que el dis-
positivo para recortar los bordes longitudinales del
ertioulo comprende una cuchilla discoidal accionada que
recorta el borde del articulo que es formado desde a—
rriva y desde abajo por las cadenas sin fin accionadas

que llevan los elem:zntos formadores, estando la cuchills

_Giscoidal instalada encima de la mesa fija antes de la

cual, segin se desplaza el artfeculo se halla instalado
el tambor accionado que tiene ol eje de rotacién hori-
zontal, el cuél separa los bordes recortados del arti-
culo,

S. Instalacidn para formar 1dminas onduladas
& partir de placas planas de fibrocemento, segin las
reivindicaoiénes 1 a 7, caracterizada por el hecho de

que detrds, segin se desplaza el artfoulo, de las herra~



mienﬁas de trabajo sin-fin y paralelas, se halla insta-
lado un dispositivo para recibir los articules termina-

dos el oual comprende cadenas gn fin accionadas, para-

‘lelas entre s{ y a los elementos fijos que sostienen

el articulo formado desde abéjo, vy estd instalado entre
dos tramos superiores de las cadenas paralelas.
' - 9, Instalacidén pera formar léminas onduladas

a partir de placas planas de fibrocemento,

Barcelona, 20 de diciembre de 1.968
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