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. @ favor de RIVA CALZONI, S.P.A., entidad iteliana, do-
micilieda en lfildn (Itelia), Via Stendhal, 34 por :
MAPARATO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DE FIBROCEMEN-
20 Y SDMILARES.,"

MEMORIA DESCRIPIIVA

Esta invencidén se refiere a un aparato para
la fabricacién de léminas de fibrocemento o simileres
con una elevada produceidén horaria. '

Es bien sabido que con el fin de obtener una

5e - elevada produccién horaria de léminas de fibrocemento,
bien en forma de léminas planas, bien onduladaé, se han
propuesto diversos aparatos awbtomdticos mecénicos con el
fin de aumentar la produccidn.
- 9in embargo, en la préctica, para un aparat(é da~

10, do no ha sido posible exceder de cierta produccidn debido
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a2 que las velocidades de las diversas partes que traba~
jan deben ser mantenidas denbtro de determinados limites
con el fin de evitar la obtencidén de léminas de fibroce-
mento imperfectamente aczbadas. ' 7

' Ademés una méquine moldeadora ftiens unos limi-
tes de produccidén que no es posible exceder y obtener to-
davia un producto conforme con los requisitos normales y
de ensayo. Para una determinada enchura de la lémina de
fibrocemento hay por consiguiente un limite de producti-~
Bonsecuentemente se ha intentado el desarrollar
un aparato que produzca simultaneamente dos léminas de fi-
brocemento, pero &sto no ha proporcionado resultedos com-
pletamente satisfactorios debido & que se han hellado con-
siderébles dificultades durante la fase de elevacién las
1éminas de asbesto cemento terminadas las cueles perniane-
cen en una relacién Solatersl.

BEn efecto, debido a sus dimensiones, ©s nece-
sario que los dos mecanismos de elevacién empleados funcio-
nen alternativamente por encima de la cinta elevadora.
Consecuentemente, se pierde una gran parie de las ventajas
de reduccién del tiempo de febricacidén con respecto a los
sistemas convencionales de fabricacidn.

Ademés el coste total de la insfalacidn és tan
elevado quo en la préactica no es conveniente el fabricar
un aparato de produc.cién tan elevada., '

El objeto principal de la invencidén eé eliminaxr

las desventajas menclonadas anteriormeﬁ'be relativas a los
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sistemas convencionales para la fabricacidén de léminas de

- fibrocemento, proporcionando un aparsto pars la febrice-

cién de léminas de Pibrocemento y similares, tanto en la
forme de léminas planas como onduladas, que tiensn una ca~
pacidad de produccién aproximedemente doble que la de los
aparaxﬁs convencionales, con una aprecisble reduccidén en
los costes de instelacién y funcionsmiento con respecto a

equellos obtenidos por duplicer simplemente un spersto von-

Otro objeto de le invencidn es el de prbporcio-
ner un aparato de gran escala que permite una eprecisble
reduccidén de residuos y asegura gl mismo tiempo une pro-
duccién de eleveda calided.’

De acuerdo con la invencién se proporciona un

: epereto pera la fabricacidén de léminss de fibrocemento, que

comprende una unided de formecidn que produce léminas de
gsbesto cemento, medios transportadores dispuestos en la
selida de diche unidad de formacidén pera transportar las
léminas de fibrocemento producides por tel unidad de for-
macién, medios de cé.m';e dismiestos edyecentes e tales medlos
de transporte pera cortar cada una de dichas léﬁiﬁas en una
plurealidad de sublémiﬁas, estando colocados los mentados me=
dios de corte para corter las citedas lémines en la direc-
cién de svence de tales medios de iransporte, primero y
segundo carriles de guia de corredera dispuestos en un ledo
de teles medios de transporte y dispuestos pere extenderse
paralelos & la direccién de avance de tales medios de trans-
porte primeros medios de corredere moniadse transporte prime~

ros medios de caredera montados & forma desplazable en dihos
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primeros carriles de guia de corredera, segundos medios

de correders montados de forma desplazable en tales se-
gundos carriles de guia de corredera, una estructurs fi-
Ja de puente dispueste transversélmenxe por encima de ta-
les medios de tran5porﬁe ¥ los mentados primer y segundo
cerril de guia de corredera, un carro montado de forma
deslizable en la mendionada estructura fija de puente, una
determineda cantidad de cajas de aspiracién montadas en

dicho carro, un determinado mimero de unidaedes de aspira-

cién montadas en tel carro, estando dispuesio ciclicemente

dicho carro pare deslizarse en tal estructura fija;de puen-

+te entre una rrimera posicién y una segunda posicién, en

cuye primera posicidén las mentadas unidades de aspiracidén
estén dispuestas para elevear un juego de subléminas de
fibrocemento colatersles portaedas por los medios de trans—
porte y dichas cajas de aspiracién estén dispuestes para
depositar en los priméros medios de corredera citados un
juego de modélos'previemenme izados de los dichos se-'
gundos médios de corredera , mientras que en le segunda

posicién dichas unidades de aspiracién estén dispuestas

’ paré depositar tal juego de subldminas en dichos primeros

medios de corredera y las mentadas cajas de aspirecién es-
tén dispuestas para elevar un juego de modelos desde los
mencionados medios de corredera; siendo la disposicién tal
que se forma una pluralidad de pilas de juegos eltermos de
mbdelqs ¥y subléminas en dichos primeros medios de trang-
porte.

La invencidén se pondré mejor en evidencie por la
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' siguiente descripcién detallada de una reslizacidn prefe~

rida de un eperato de acuerdo con la invencién para le
fabricacién de léminas de fibrocemento, ilusirade a titu-
lo de ejemplo en los dibujos anexos en los gue la figura
1 es una vista esquemética en planta del eparato de acuer-
do con la invencién; la figura 2 es una vista laterszl del
mismo @parato, en la direccién de las flechas II-II de la
figura 1; la figura 3 es una vista esquemética en sedcién

trensversel del aparato a travds de la linea III-IIT de la

figura 1; las figuraes 4 y 5 muestran en detelle, en una es-

cele aumenteda, los mecanismos de aspiracidén para la pro-
duccidn de léminas de fibrocemento onduladas, en, una dis-

posicién para coger las léminas y para ondularlas y depo-

8iftarles raspectivamenfe; las figuras 6 y 7 muestran, en

detalle, en una escela aumentada, las cajas de aspiracién
de léminas plenas, dispuestas psre coger y depositar las
léminas de fibrocemento planas, respectivamente.

La realizacién de aparato pare la fabricacién
de lémines de fibrocemento o similares de_acuerdo con la
invencidn ilustrada en las figuras, esté dispuesta para
la produccidén simulténea de dos léminas onduladas o pla-
nase.

Con referencia a las figuras de ;os dibujps ane;
xos el aparato comprende una unided 1 de formacidén de 1lé~
mines de fibrocemento del tipo convencional y que tiene,.
8in emlargo, una anchurs de casi el doble de una unided de
formacién normal de manera que se puede obtener una lémi-

na de longitud normal que tenga una anchura doble que una
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lémine normel. En sentido hacia abajo de la unidad de
formacién 1 hay dispuesta una cinta transportadora 2
seguida de una cinta de elevacién'y corte 3,

Entre teles cintas 2 y 3 hay dispuesto un cor=
tador central 4 que esté colocado pera ejecuter un corte
centrel para dividir la lé4mina de fibrocemento moldeada
en dos léminas y dos cortadores latersles 5 que recor-
tan los dos bordes lateresles de la lémina formeda. Lios

cortadores 4 y 5 funcionan durante le transferencia de la

" 1émins desde la cinba 2 a la cinta 3.

En un ledo de la cinta 3 y paralelo & su direc-
cién de avence hay dispuestos des pares de carriles 6 pa-
relelos sobre los que corren las correderas 7, projectedas
pera portar los paguetes mixtos formados por modelos y lé-
minas de fibrocemento alternados. Eﬁ el lado de los cearri-

les 6, y en el mismo lado de la cinta 3, hay dispuestos

otros dos pares paralelos de carriles 8 sobre log que co=-

rren las correderas 9 proyectadas para portear los modelos

de moldeo. Los dos pares de cerriles 6 estén colocados
Juntos, tel como en el caso de las lineas 8, de manera que
los digpositivos de control, especialmente los cohmroles

de los miembros portados por el carro 12 (que se describi-
ré a continuacidén) pueden ser dispuestos como une sola unidad.
Los dispositives pare accionar las correderas estén indi-
cados esqueméticemente por el nimero de referencia 10 en

las figuras 2 y 3, siendo independientes estos dispositi-
vos entre si,

Por encime de los carriles 6 y 8 y la cinta 3
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hay dispueste una estructura transversel de puente 11
que sostiene un carro deslizable 12; Dicho carro 12 sos-
tiene un par de cajas de aspiraci&n 14 que estén proyec-
tadas para elevar y depositar los modelos, y un paf de
unidades de'aspiracidn 15 que estén proyectadas para ele-
ver y depositer las léminas de fibrocemento, por medio

de gatos hidréulicos 13 y gulas 1aterales~13a. En el caso |
de préduccidn de lémines onduladas, dichas unidades de

aspiracién 15 estén provistas con un'dispositivo para for-

" maxr las onduleciones de las kéminas, por ejemplo del ti-

po descrito en la patente iteliana N¢ 785.640 de la mis-

m& solicitante.

En el lado encerado con la cinta 3, el carro 12

lleve una unidad de corte 16 que puede comprender un cor-

tedor central 17 y dos cortadores latersles 18, o un me-
yor nﬁﬁero de cortadores tal como se describe en la paten-
te italiana N2 784.764, de la mi sme. soiiciténte.

» Tal como se representa en las figuras 4 y 5; las
unpidades de aespiracidn 15 para elever y depositar las 14-
minas de fibrocemento de tipo ondulado comprende travese-
flog 19 unidos en las guias l1l3a, Hay dispuesto un mimero
de elementos aspiradores peralelos 20 en cada unidad 15
y estép asegurados & los manguitos 21 que se deslizan en

guias horizonteles 22 fijadaes paralelamente & dichos tra-

. vesaﬁos 19. Las dos unidades de agpirecidén 15 estén co-

locadas colaterelmente en el carro 12 y comprenden, en
las secciones sdyacentes, manguitos terminales 2la, que

1lleven elementos de aspiracién 20a pera las prociones
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. terminsles de las léminas de fibrocemento Yy estén pro-

vistas hacia arribe con salientes 23 que estén conscte-
des a medios para el desplazemiento de los manguitos pé—
ra la ondulacién de las lémines, lMé4s precisemente, en ca-
da unidad de aspiracién 15 hay dispuesto al menos un gato
hidrdulico 24 cuyo émbolo estéd comectado & tel saliente
?3 ¥y cuyo cuerpo esta unido a otro ssliente 25 fijado a

la estructura de soporte de las guias 22 en el lado opues-

to a aquel en el que estén colocades los selientes 23,

Cuendo los émbolos de los gatos 24 estén en la
posicidén de méxime estensién, los manguifos 2) ostén se=-
parados (figura 4) de forma que los elementos de aspire~
gién 20 estén en la posicidén de izar una lémina de la cin-
ta 3. Cuando los émbolos de los getos 24 son obligedos a
retraerse dentro de los respectivos cilindros (ver figura
5) los elementos aspiradores 20 estén cerca entre si para
permitir la formacién de las ondulaciones de'la lémina de
fibrocementolelevada previamente,

Las dos unidades de aspiracién 15 estén dispues-
tas asimetricemente de forma que cuando los bordes de las
dos léminas que esteban en contacto acabaﬁ de ser cortadas
se separan en la fase de ondulacién por unse distancia i-
gual 8l doble de la diferencia entre el ancho de la lé~-
nina cuando es plana y en'ancho de la 1émiha cuando.esté
onduleda, Esﬁos.estén proyectados para asegurar une dis-
tancia entre los ejes de las lé&minas como para permitir
que las mismas sean depositadas dentro de las correderas

T portadas en los carriles 6.
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‘ ~ Es evidente que dichas correderss 7 no pueden
ger acercadas més elléd de un cierto limite y por otra

parte que el simple encogimiento en la anchura de les

~ lémines, dedido a sus onduleciones, no puede ser suficienw

te pare permitir que las mismeg seen depositadas en,dichas
correderas 7,

En clertos casos es necesario incrementer adn
nés la distancia entre los ejes de lag léminas en cuyo cem

80 los manguitos exteriores 21b de las unidedes de aspi~

~ racidén 15 pueden ser trabedas a quedar libres on las guias

22, habiendo sido dispuestos medios pera la articulacidén

deslizeble 2lc entre los menguitos 21b ¥ les estructures
iaxerales de soporte de las guias 22. Se obtiene por lo
tento una disposicién por medio de la cusl es posible elr
mover las léminas de fibrocemento avn més heecis fgera, du-
rente la fase de ondulacién, de una extonsién 26 (figure

4) por liberacién de los manguitos 21b. (Tos medios de

clerre pere los menguitos 21b no estén representados). Ise

disposicién estéd proyectada para asegursr que el centro de
les léminas onduledes pueda ser dispuesto & lo lergo de le
linea centrel fija de les correderss 7, sin tener en cuen~
ta el tipo de ondulecidén efectuade. Ta distencia 26 puede
por consiguiente ser regulada de acuerdo con el tipo de ohr
dulecidn, Cuendo se requiera former y scumular léminas
planas, es posible reemplezar les unidades de espiracidn 15

por otras unidedes de aspiracién 158 que comprenden cajesg .

" plenes de aspiracién 27 (figuras 6 y 7). Le substitucién

se efectia liberando les unidades de espiracién 15 en les
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guias 13a y cerrando sucesivemente en el mismo luger que
los treavesafios 19a de las unidades de succidén 1l5a. Esta

substitucidn puede ser realizada répidamente ye que la

' fijacién se efectda por medio de pernos o similares,

En cade unidad de espiracidén 15a la unidad re-
lativa 27 esté montada de forma que se mueve horizontal-
mente, estando sogtenidas las cajas de succién 27 por
manguitds 28 que se deslizan en las guias 222 unidas con
éichos travesafios 19a. . |

o En el caso de léminas de fibrocemento planas, evi-
denteménie, los bordes adyacentes de las léminas no se se-
paran enﬁrg si debido &l efecto de ondulacién y, consecuen-
temente con el fin de asegurar que la lfnea central de ca~
da lémina plena corresponda con la linea central de las co-
rrederas, es necesario hacer que las csjas de aspiracién
27 efectien una cerrera mayor gque la prevista en el caso
de léminas onduladas.

Pars un desplezamiento de las cajas de aspira-
cién 27, hay dispuestos gatos hidréulicos horizontales 29
cuyoé cuerpos estén asegurados a dichos travesafios 19a y
cuyos émbolos estén unidos a los manguitos 28 que lleven las
cajas de aspiracidn 27. De esta manera es posible mover di-
chas cajas desde la posicidén elevada de la figura 6 a la
posicién de deposicidn de la figura 7, y viceversa,

El desplezamiento de dichas cajas de aspiracién
27 es proporcionalmente inversa a la anchura de las lénmi-
nas deasbesto cermento: planas, Gonsecugntemente hay dise

puestos una serie de topss de fin de carrera 30 proyecta=
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dos para limiter la carrera o, alterﬁativamente otros

2

medios de regulacién en los émbolos de los zatos hi-
dréumlicos 29 para corr65ponder coh las series de anchu-
rag de iéminas planas que sea necesario fabricar,

Tento para la produccién de léminas ﬁlanas como
para la produccién de léminas onduladas, los travesafios
1%8a y 19 respectivamente, pueden moverse independiente-
mente.hacia arriba o hacia abajo de manera que las uni-
dedes de aspiracidén 15 y 1l5a, respectivamente, pueden
adapterse por si mismas para la pila de las divefsas com
rrederas y por lo tanto las alturas de las pilas pueden

ser diferentes entre si. El movimiento de separacidén en-

tre si de las dos léminas producidas simulténeemente se
~ efectia por un movimiento de sélo las partes inferio-

ros de las unidades de aspiracién con respecto & los tra=-

vegafios 19 y 10a. 7
"~ Tas cajas de aspiracidén 14 también se mueven
independientemente hacia arriba y hacia abajo con el fin
de sdaptarse por sl mismas a las diferentes slturas de las
pilas de modelos.,
Bl funcionemiento del aparato de acuerdo con la
invencidén se describiréd a continuacidn.

Despuds de que la lémina de fibrocemento produ-
cida por el mecanismo de formacién 1 ha sido dividido en
dos piezas por la accién de le cuchilla central 4 y ha
sido acabada simulténeamente en los bordes por medio. de
las cuchillas 5, les citadas dos piezas llegan a le cin-

ta 3 donde el carro 12. que esté-colocedo transverselmen-
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te respecto a la cinta 3, recorta los bordes frontales
de las lédminas, por medio de las cuchillas latersles 18,
¥ 51 es nscesario ejecuta un corte centrel por medio de
la cuchilla 17, Cua.ndo_las dos unidades de aspiracién 15
alcanzan el final de su carrera, désciende sobre las 1é-
minas en la disposicidn mostrada en la figura 4 , donde

los elementos de aspiracién esién separados mientras que

" las cajas de aspiracién 14 descienden sobre las correde—

ras de paquetes mezclados 7 con el fin de depositar un

-modelo en cada paguete.

Sucesivamente el sistema de aspiracién es aceio-
nedo de forma que las unidades 15 inician la fase de ele-
vecién de las dos léminas planas que se apoyan en la cin-

ta 3, mientras que la aspiracidén cesa en las cajas 14 que

‘@epositan as{ los modelos en las correderas 7.

Las unidades y cajas de aspiracién 15 y 14 son

luego elevadas mientras que los carres 12 se desplazan

“hacia la izquierda de la figura 3, hasta que alcanza la

posicidén mostrada en la misma figura.

‘ Durante este movimiento, la ondulacién de las
dos lémines se efectda por el hecho de poner los dos ele~
mentos de aspiracién junbtos para asumir asi la disposicidén
mostreda en la figura 5. De esta forma las léminas sSon on=
duladas y consecuentemente se mueven y separan entre si
hasfa una distancie méxima que también ineluye la distan-
cia 26 (figura 4) debido el movimiemto de los manguitos li-
berados 21b a lo largo de las guias 22.

En este punto las unidades y cajés de asPiracidn
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15 y 14 descienden sobre las correderas Ty 9 para de-_r

positar las ldminas ya onduladas y para elevar dos nue-

© vos modelos,

Obvismente, si baste un movimiento reciproco
menor de separacién de las lémines onduledas, entonces los
manguitos 21b son trabados en las guias 22 en la posicién
mostrada en la figura 5, o su carrera es regulada apropia- .
dament;. ' | |

En cualquier caso debe ser abienida una distan-

" cia entre los ejes de las dos léminas producides la cual

es igual & ;a distancia entre los ejes de los carriles 6
(la distancia entre los ejes de las céjas 14 es fija y es
igual a la distancia entre los ejes de los carriles 8 y
los carriles 6).

De esta forma esias distaﬁcias pueden hacerse
corresponder a la distancia entre las correderas 7Ty 9
de los carriles 6 y 8, respectivamente, siendo determina—
da esta ¢ltima distencia por los requisitos de las dimen-
siones de los modelos y ldminas y por los espacios necesa-

rios para elevar las correderas por medio de gruas o ca~

‘rros pletaforma para portar paquetes mezclados con sus

dispositivos de enganche relativos, DLa citeda distencia
entre ejes pueden ser fijadas por lo tanto segin se re-
quiera en la etapa de disefio sin tener en cuenta el tipo
de lémina ya sea plana u ondulaeda, debido a la posibilidad
de més movimientos, garantizados por la longitud de la ce-
rrera 26 del mecanismo de ondulacién y debido 2 la posi-

bilidad de deslizar las cajas de aspiracidn 27 para las
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12minas flanas{

Como puede apreciarse, el corte central ejecu-
tado por la cuhilla 4 en la lémina Que viene del mecanis-
mo de moldeo 1 tiene lugar sin la extraccién de ningin
nmaterial y por consiguiente sin dar lugar a ninguna tira

contrel de borde. Esto permite una reduceidén considerable

‘en loa desperdicios.

Despuds de depositar las lémines onduladas y

elevar los modelos, se efectuan movimiento inversos a a~

" quellos descritos anteriormente debido 2l movimiento del

carro 12 hacie la derecha (con referencia a la figura 3)
y el descenso sucesivo de las unidades de aspiracién 15
sobre la correa 3 y las cajas de aspiracién 14 sobre las
correderas T. .

Las feses descritas anmefiormente se reoalizan
luego con operaciones completamente anédlogaes, para la
elevacién, formeecién y depdsito de las 6tras dos léminas
onduladas.

Si se requiere producir léminas ondwladas, las
unidedes de aspiracién 15 son substituides por las 15a
t2l como se ha descrito anteriormente, despuds de lo cual
el aparato funciona substancislmente como se ha deserito
antes. _

Como puedé observarse, el aparaio de acuerdo con
la invencidén permite obtener una produccién doble de la
obtenible con un sparato de tipo convencional, con una
instalacién considerablemente reducida y costes de opera-

cidén considerablemente més pequefios. De hecho en el apara-
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to de acuerdo con la invencién los diversos controles
pueden ser agrupados, reduciendo por lo tanto el nimero
de dispositivos necesarios. '

~ Como una variacién ¢l aparato puede ser dispues-
to para la produccidén simulténea de tres léminas, por la
provisién de tres unidades de aspiracién, tres cajas de
aspiracién, tres pares de cerriles 6y tres'bares de ca-
rriles 9.

En este caso la unidad centrel de aspiracidn @S

" tard provistae en su base con medios onduladores Que se

muever hacia su linea medie, mientraé que las otras dos

unidedes de aspiracién se moverén lateralmente,

- g, =

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente pa-
tonte de invencidén: | ' .

1, Apambo para la fabricacién de léminas de
fibrocemento y éimilares, que incluye unos medios de

transporte para asgerrar y coopersr en el corfe en lémi-

_pnas de modida normelizada, viniendo una mayor lémina de

fibrocemento desde un mecanismo de formacién de léminas
al menos dos lineas para correderas porte modelos, &l

menos dos lineas para correderas para paguetes mixtos

de modelos y léminas de fibrocemento y una estructura

fija do puente para dichas léminas y dispuesta encima
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Ge dichos modelos y léminas respectivemente, estando ce~
rgcteriza@o el aparato porque todas lem citedas liness

de les coqrederas eatén disyuestés en un ledo de dichos
medios de transporte, estando coloceda la manteda estruc-
tura de puente transversalmente por encime de dichas li-
neas y medios de trénsporteg habiendo sido dispuesto un
carro deslizable para llever el menos dos de tales cajas
de aépiracidn para los modelos g alrmenos dos de los men-

tedos mecanismos de aspiracién pera tales léminss, estando

. montado el citado carro deslizeble en la menﬁadé egtructu~

ra de puente, teniendo dicho mecanismo de formecién unsa
anchura de formacidén de léminas de fibrocemento que corres—
ponde substancialmente con un miltiplo de la medida de le
enchura normelizada de une lémina de fibrocemento, y ne-
dios de corte dispuestos para producir 2l menos un corte
en toda la longitud de la lémina que sale de dichos mece-

nismo formador en su direccidén de avance, hebiéndose dis-

~ puesto tembién medios motores pers sepersr entre si el

menos las porciones inferiores de dos mecanismos de as~-
piracidén contiguos para tales léminas durente le etapa que
precede &l depésito de las léminas en tales correderas pe~
ra los paquetes mixios,

2. Apsrato para la febricacién de lémines de fi-
brocemento y simileres, segun la reivindicacién 1, cerace-
terizado por el hecho de que t2les mecenismos de aspire-
¢ién comprenden una pluralidad de elementos aspiradores
fijados a manguiﬁos dispuestos peara deslizarse en gules
substencialmente horizonteles, habidndose dispuesto

medios de control pera tales manguitos, pera acercarm
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los y separarlos alternativémenxe, estando dispuestos
dichos medios de'control Pere mover teles manguitos ha-
cia un extremo de les guias durente la fase ae ondule~
cibén de las léminas, con el fin de seperer de este modo
las léminas contignas producidas simulitdneemente.

3. Aperato para la fabricacién de lémines de fi-
brocemento y simileres, segun la reivindicacién 2, com
racterizado por el hecho de que ha& previstos medios emo-
vibles de sujecién para fijer el menos uno de los manguitos
en las guias con el fin de verier la carrera dol movimien—
to de 1s lémina de fibro cemento orduleda.

4. Bparsto para le fabricecién do ldmines de fi-
brocemento y simileres, segin la reivindicacidén 1, carac~
terizado por el hecho de que dichos mecanismos de aspire-
cién incluyen guias de substitucién y cajas de aspiracidn
montedas en dichas guies, de forma que se mueven en une
direccidn substencialmente horizontal pera la produccién
de léminas planas de fibro cemento, estando unides teles
cejas de aspiracidén a medios de control de getos hidrduli-
cos,

5. Aperato para la fabricecidén de léminas de fi-
brocemento y similares, segin la reivindicacidn 4, carace
terizado por el hecho de incluir miembros de tope para el
finel de la cerrers, para veriar los limites de la carrera
de diches cajas de aspiracién en relacidén con la enchura
de la lémina de fibro cemento plans producida.,

6. Aperato para la fabricacién de lémines de fi-

brocemento y simileres, segdn la reivindicecién 1, cerec~
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ferizado por el hecho de que los medios motores incluyen
miembros de control que con’orolen_ el movimiento de los
mecanismos de aspirecidén peare tales ldminas de f£ibro ce-
mento, con lo que sSe mueven en direcciones separadas entre
sl &l menos las porciones inferiores de dicho mecenismo
de aspiracidén en contacto con las mentedas Lémines conti-
guasg, formedas simulténecemente en la etapa anterior a la
de depogifter dichas léminzs trabajadas simuliténsemente

en tales correderas, y para mantensr las citedas léminas
formadas simulténeemente en una posicidén cerrada complete~
mente en la etepe de recogida, siendo la distencia entre
log ejes de diches ldminas formedas simulténsemente con
anterioridad a la etapa de deposicidn, substencizlmente

iguel & la distencia entre los ejesn & dichas correderas

- pera paguetes mixtos,

T. Aperato para la fabricecidén de lémines de fi-
brocemento y similares.,

La presente memorisa consta de dieciocho hojeas
foliadas escritas por une sola cere,

Barcelona, 21 de enero de 1,969
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