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Egte invento se refiere a un procedimiento para
la febricacién de tableros ondulados, por 1o menos de un fo-
rro y un medio ondulado o "estriado", cuyas capas son unidad
entré gl segin pasan entre'rodillos, rotativos alrededor de
sus ejes longitudinales. '

Los mas ususles de los métodos anteriormente cono-
cidos para febricar tableros onduledos es trabar adhesivamen
te un primer forro y posiblemente un segundo forro a un medi
ondulado o estriado. Todas las tres capas se hacen pasar
entre dos rodillos unidores de cepes, que fuerzen a unirse
las oabaso El tablero ondulado es despuds introducido den-
tro de une unided secedors, en que se seca el adhesivo. En
vista del tiempo, que se neceasita para que se seque el adhe-
sivo, no es posible glcanzar una velocidad muy alta de fabrd
cacién.

BEn otro método anteriormente conocido, las capas
gon provistas de un revestimiento fusible, que se deja fra~
guar. ILag capas se reunen despuds entre los rodillos unido-
res de capas, mientras que se suministra aire caliente simul
tdneamente para fundir el revestimiento. Durante el paso

entre los rodillos unidores de capes, sl revestimiento de

-nuevo fregua y treba adhesivemente las capas, uniéndolas.
Una meyor velocidad de febricacidn Puede alcanzarse con es-
te método que es, sin embargo, mdd circunstancial que el trg
bar convencionalmente las capas entre gl por medio de adhe-
sivo. Ademds, el consumo de material fusible, semejante a
la cera, es relativamente grande, porgque todas las capas de-

ben ser revestidas.
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_las capas sean forzadas g unirse., Si el material fraguase

El presente invento tiene por objeto procurar un
método simple para fabricar tablero ondulado, que permite
una alte velocidad de fabricacidn y trae consigo un consumo
muy bajo de material fusible.

Egte objeto se aloanza de acuerdo con el presente
invento aplioando por delante de los rodillos unidores de
capas, seglin se observa en la direccidn, en que se introdu-
cen las capas entre los rodillos, un material fundido, que
eg gblido a temperatura.émbiente, a la superficie del forro
que se enfrents al estrisdo y/o a la superficie del estrie-
do que se enfrenta al forro.

La aplicacidn puede efectuarse, por ejemplo, por
pulverizacidn, rociamiento, coﬁ la gyuda de rodillos graba-
dos o de cualquier otra manera adecuada que se desde,

Cuando estd introducido entre los rodillos unido-
res de capas, el forro con el material fundido liguido enci+
me, es forzado contra el estriado. El punto de fusidn del
material, la temperatura de pulverizacién y la distancia del
ﬁunto de pulverizacidn desde la hendidure entre los rodillos
unidofes de capas, se seleccionan fdcilmente, de modo que

el fraguado del material tenga lugar precisamente, cuando

demasiado rdpidamente, los rodillos unidores de capas pueden
calentarée, en todo caso al comienzo de un ciclo activo. De
esta manera las capas son unidas entre s{ en una unidad, por
lo que se obtiene un tablero ondulado muy fuerte, cuyas ca-
pas no pueden ser separadas alin cuando el tablero ondulado

fuese humedecido. Ademds, este método permite marchar a ung

.
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velocidad de fabricacidén considerablemente inecrementade en
comparacién con lo que es normal (alrededor de 150 metros

por minuto), lo que da por resultado un producto apreciablet
mente mds barato que el tablero ondulado, unido adhesivament

No todas las capas tienen que fundirse necesaria-
mente para unirse en una sola estacién. Por ejemplo, uno
de los forros‘puede tenor el material fundido aplicado al
mismo en una primers estacibn e inmedistamente después de
la gplicacidn dicho forro puede ser forzado contra el estri
do por un rodillo que es mentenido presionado contra un ro-—
dillo dentado, comocido en si, para formr el estriado, des~
pués de lo cual el segundo forro recibe el meterial fundido
apliéado gl mismo en una segindas estaci&ﬁ vy se fuerza contra
el estriado entre los rodillos unidores.de capas. Isto hac
posible usar una presién relativaménte alta para unir los
forros en cuestidn y el estriado, mientras que este Yltimo
se encuentra sobre el rodillo dentado, impidiendo por ello
cualquier deformacidn del estriado.

Como ya se ha mencionado, el tgblero ondulado, fa-
bricado por el método sugeridob en el presente invento, es
parcialmente resistente al agua. Puede realizarse con una

- completa resistencia al agua pulverizando un revestimiento
resistente al agua sobre el estriado, con preferencia antes
de que este ltimo se lleve a la forma rizade, y sobre las
superficies de los forros que se alejen del estriado, con
preferencia despuds ds que los forros hayan pasedo entre los
rodillos unidores de capas. Cuando el revestimiento, como

ge ha mencionado arriba, es pulverizado sobre el estriado

1970
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" |_aparato;

antes de que este Yltimo sea llevado a la forma rizeda, el
material de revestimiento se distribuird uniformemente, lo
que no se alcanzs fécilmente cuando el estriado terminado eg
pulverizado con el material de revestimiento. BS5i el pulverj
zado del meterisl de revestimiento sobre los forros es oje~
cutado despuée de haber pasado los forros entre los rodillos
unidores de capas, diéhos rodillos estardn constantemente
en contacto con superficies de los forros no revestidas, es
decir, limplas y secas.

Bl invento también ge refiere a2 un aparato para
poner en prdctica el arriba descrito método. En este apara
t0 una unidad aplicadora estd dispuesta sobre el lado de en
trada de los rodillos unidores de capas y sirve para aplican
un material fundido, que es sélido a temperatura ambiente,
a-la superficie del forro (o forros) que se enfrenta al ri-
zado o estriado y/o a la superficie del estriado, que se en-
frente al forro (o forros).

Un aparato para fabricer tablero ondulado ases des-
cribird ahorae con mds detalle en lo que sigue, con referen~
cie a los dibujos adjuntos, en que:

Ia figura 1 es un alzado lateral disgramdtico del

la figura 2 es un alzado lateral diagremdtico co-
rrespondiente a la figura 1 de un aparato modificado.

El tablero omdulado estd compuesto de un primer
forro 1, de un segundo forro 2 y de una capa intermedia 3,
que se lleva a la forma de un estriado 5 por medio de dos

rodillos 4 dentados, calentadosg, interengranados.
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‘ma del estriado 5. Esta operacidn de pulverizascidn se e je-

El primer forro 1 y el segundo forro 2 se hacen
pasar sobre dos rodillos 6 guiadores hacia la hendidura en-
tre dos rodillos f unidores de capas, entre los cuales los
forros 1, 2 son unidos al estriado 5. Ia unién tiene lugar
con la ayuda de un meterisl fundido, que es pulverizado en
estado fundido por unidades pulverizadoras 8 sobre las su~
rerficies de los forros 1, 2 que se enfrentan al estriado
5 y parcialmente tambidn sobre las superficies del esfriado
5, que se enfrentan a los forros 1, 2.

Las capas individusles del fablero ondulado, asi
fabricado, no ge soltardn entre si, adn cuando se moje el
tablero. La fabricacidn puede tener lugar a elevada veloci
dad porgue la temperatura de pulverizacidn, el punto de fu-

gidn del material pulverizado y el punto de pulverizacidn

pueden seleccionarse de tal modo que el material fraglie pre=

cigsamente cuaendo lag capag pasen a través del par de fodillq
T unidores de capas.

El tablero ondulado,sin embargo, puede ser hecho
resistente al agua al 100% si - como se ilustra en los dibud
Jjos - se pulveriza un material fundido sobre ambaé ceras de

la capa intermedia 3 antes de que la misma se lleve a la fox

cuta por medio de unidades pulverizafioras 9. 41 mismo tiem-]
po las superficies exteriores del tablero ondulado terminado
deberdn hacerse resistentes gl agua, lo que se efectia por
nedio de unidades pulverizadoras 10, que siguen g los rodill

7 unidores de capas, segin se observa en la direccidn de mo-

viniento del tablero ondulado. Ademds, un par de rodillos

s
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11 lisos cooperantes estdn situados después de las unidades
pulverizadoras 10 para der a las dos caras del iableroc ondu~-
lado, superficies enteramente planas y lisas.

Para asegurar que el material fundido, que abando-|
na las unidadea pulverizadoras 8 estd en un estado fundido
cugndo el material incide sobre las capas 1, 2 y 5, las uni-
dades pulverizadoras 8 estdn dispuestas en una cémara calen—
tadora 12, en que el aire es calentado y se mantiene calen-
tado a ung temperafura decuada para mantener el materisl fun
dido por medio de elementos 13 eléctricos, preferentemente
de resistencia, controlados por termostato. La cdmara calen
tadore estd definida por paredes 14 y las capas 1, 2 ¥ 5.

En la ejecucidn ilustrada en lg figurs 2, la apli-
cacidén del materiel fundido tiene lugar en estaciones., ZEn
una primeras estacién A, se aplica material fundido al forro
1 y al estriado 5, ouando este Ultimo estd siendo llevado
gl estado estriado, y en una segunds estacidn B se aplica
mgterial fundido gl forro 2 y al estrisdo 5 formado. ZEn el
aparato modificado; le capa intermedia 3 se hace pasar por
encima de un rodillo 25 guiador, antes de que seag movida
entrando entre los rodillos dentados 4 para ser llevada a la
forma del estriado 5. La figuras 2 ilustra ademés que un ro-
dillo dentadb 4 puede servir como uno de los rodillos unido-
res de capas en el par de tales rodillos en la estaciég A, e
cuyo caso se obtienen las ventajas ingcialmente mencionadas,
es decir, una presién de unidn relativamente aslta entre un

forro y el estriado, mientras que este Ultimo estd sobre el

rodillo dentado, evitando por ello cualguier deformacién de

33
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dicho estriado.

La presente patente de invencidn, comprende las

10 | siguientes reivindicacioness

1e= Procedimiento para fabricar tableros ondulador,
de por lo menos un forro y un estriado, cuyas capas se unen
entre sf segin van pasando entre-rodillos giratorios alrede

dor de sus ejes longitudinales, caracterizado por aplicar

° por delente de los rodillos unidores de capas, seglin se ob=
gerva en la direccidn, en que se introducen las capas entre
los rodilles, un materisl fundido, que es sdlido a tempera-
tura eubiente, a la éuperfioie del forro enfrentads al es-

20 triado y/o a la superficie del estriado frente al forroo

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, para
le fabricacién de tablero ondulado y teniendo'un forro en
_ cads cara del estriado, caracterizado por gplicar por delan
te de los rodilloé unidores de capas el material fundido,
??;ue es 86lido & temperastura ambiente, & las superficies en-

frentadas de los forros y/o a las superficies del estriado

gue se enfrentan a los forros.

3+~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, cara

(AT 4

terizado por aplicar el meterial fundido a uno de los forros
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en una primera estacidn y despuds inmediatamente a continug
cidn de dicha aplicacidn, por forzar dicho forro contra el
rizado por medio de un rodillo, que es mantenido presionadg
contra un rodillo dentado para formar el éstriado, aplicanﬂ
do después el materisl fundido al segundo forro en una se-
gunds, estaclén y forzando dicho segundo forro contra el es-
triado entre log rodillos unidores de capas.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado por ejecutar la aplicacién del material
fundido por pulverizacién.

5.~ Procedimiento segin se reivindica en las reiT
vindicaciones 1 a 4, caracterizado por efectuar la aplica-
cidén del material fundido en una zona calentsda.

6.- Procedimiento para fabricar tsbleros onduladﬂs.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moris deseriptiva y se illusira en los dibujos adjuntos, cu-
yo texto consta de ocho hojas foliadas y escritas & maquing

por unz =0la de sus carss.

1970.
CARLOS ROEB

Madrid, a 24 de Agosto 4
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