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Ta presente in%encién se relaciona con una instala-
cidn de calentaﬁiento pafa cubicrias que-han de ser trabaja-
das exn la forma definiti;a en una mdquina rebordeadora.

El sistema mésréqonémico de formacidn del borde de
vna cubierta esférica en;;na mdguina rebordeadora es evideh—
temente en frio. Tal rebd;deado‘en frio vresupone sin embar-

70 el gue la chapa de gud estd compuesta la cubierta presen-
L) -~ - l. oo

£

5
te un alto grado de puresa y homogeneidad, segin la clasifi-

cacidn del "Jernkontoret":(entidad sueca de control de cali-
:

dad dc las chapad) y sea sometida a un adecuado traﬁamientoA
térmico de laminacidn. En?ausencia de tales requisitos, la
formacidn en frio de cublertias de gran espesor vresenta riesH
gos, por la facilidad con gque la chapa se Ydeshoja' dvronte
el rebordeado bajo la accidén deformadora de los,cilindros,
dando lugar a menufacturados no‘aceptébles.

Dada la dificulfad de encontrar en los mercados si-
derirgzicos chapas dotadas;del grado de pureza y homogeneida
deseado ¥ que hayon sido laminadas en caliente de modo incueg

tionable, ha sido & menudo necesario recurrir al rebordeado

|

en caliente, de por si mds costoso, pero que tiene le venta-
ja de permitir una fuerte reduecidn de descartes.
Actualmente, el calentamiento de las cubiertas a
rebordear.se efectia en hormnos gue calientan la tota}idad de
la cubierta. Talés hornos han de ser por consiguiente de no=
tables dimensiones y consumen mucho combustible o energia si
se trata de hornos eléctricos. Ademds, el calentauiento de
toda la cubierta presenta el inconveniente de gue, a causa
de la plasticidad que asume el material z la temperatura a
aue es calentado (mds de 90000), se producen deformaciones

geométricas y en particular se observa una tendencia al apla-
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el de limitar el calentamiento de la cubierta solamente a la

nemicnto de la parte central de la cubierta. Oftwo inconvenien
te es la dificultad de consroliar la temperatura de la banda
de la cubierta sobre la que ha de trabajerse para realizar
el bdrde segin las normas nacioncles e internacionales.

Yo presente invencidn se propone evitar tales in-
convenientes, . |

Bl concepto sobre el cual se basa la invencidn es

banda interesada por la operacidén de rebordeado., De este modo
ge reduce el costo de instalacidn y de menteninicnto del hors
no vy, como la-parte central dec la cubierta no es calentada,
ge evitan las deformaciones de tal parte, que tienen lugar
cuando ésta se plastifica\como consecuencia del calentamiento

Lids particularmente, la invencidn ﬁieﬁe por objleto
una inetalacién de calentaniento de bandas 6irculares de cu~
biertas o rebordear, caracterizada porgue compreinde una serig
de hornos distribufdos a lo largzo de una circunferencia y
deslizables sobre gulas radiales, estando coneciados tales
hornos mediante una transmisidén o wn mando para lo resulacilon
de su posicidn a lo largo de la guia radiol, de nodo gue se
gitden sucesivamente los hornos en correspondencia con la
banda de la cubierfa a calentar.

Segtfn una caracteristica de la inveucidn, las gulad
gon sostenidas por bragos orientables en el plano vertical,
conechados a un mando vara su orientaciédn,

Segln otra caracteristica de la invencién, existe
un mando tmico para los hornos deslizables, de modo que todof
ellos sean controlados simulidneamente.

Segtin otra caracteristica de la invencidn, existe

un mando Unico para los brazos orientables, de manera que
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todez éllos seaﬁ éontrolados simultdneamente.

De acuerdo con ofra caracteristica de la invencidn,
la instalacidn comurende wna plataforma giratoris para poner
en rotac;én la cubierta durante el calentaniento.

Estas v otras caracteristicas de la invencidn rc-
sultardn nds fécilmente ev1denteo mediante la siguiente des-

cripeifm detallada, expuesta 51mnlemen e a titulo de ejemvlo

¥ por comsiguiente. con cardcter no limitativo, de una forma

de realizacién de la misma, en relacidén con los adjuntos di-
- L] L

bujos, en los cuales:
Yo figura 1 es uma geccidn en alzade de una insta-
lacidn segin la invencidn, con alzumes partes representadas

csquendticamente, vy de una. rebordeadora acoplada a la niona,

J.

representada escuendticamehte y de modo fro; *cntwrlo.

Ta firura 2 es ua vista esouend ic en plaﬁ%a de
1z instalacidén de calentamicnto de la figura 1,

Ta fizura 3 es v vieta esquendtica, en alzado;
de uno de log hoinog enplo pdog en la instalocidn de las figu-

.

ros 1y 23y ; '

La fisura 4 es un esquema de los mendos centralizad
dos para los movimientos de los bramos y de los hornos de la
ingtalocidn de calentamiento de las figuras 1 y 2.

En un éxamen de las figuras L y 2 se observa que
en el ejenplo representado la instalaciédn comprende ocho bra-
zos radiales 1 a 8, articulados en 9 a un basamento 10, Cada
brazo se aconla en su punbo intermadio, mediante una gufa 11
dispuesta en su lado inferior, a una rtedemllw 12 sostenids
por un vdstazo 13 desplazable en una guia cilindrica 14 mon~
tada en el basauento 10.

Jomo sc ve en la figura 4, cada vdstago 13 estd co-
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nectado, mediante un’cable 15 que pasa sobre una polea 16, a
una chava 17 controlada por un galbo hidrdulico 18. Por sin-
plificacién, en el dibujo se ha nostredo en su tobtalidad so-
lamente el cable 15 dirigido al véstago destinado al brazo L,
nientras que los cables gue van a los vistazos correspondien—
tes a los restantes brazos sc¢ han indicado sélo con un trecho
inicial, sefialado con el mismo nimero de refercncia del res-
pectivo brazo, con la adicién del signo prima (por uniformi-
dad, también el cable correspondiente al brazo 1 se ha indi-
cado de igual modo y por comsigulente por 1'). s de desbacary
gue, aungue por simplificacidn no se han represcntado en la
figura 4 otras trassmisionecs del cable 15, aparte de la poleo
16, en realidad los cableg que parten de la chepa 17 pasan
sobre una polea 19, antes de llegar a la polea 15, como se Ve
en la figura 2, Adends, dos de tales cables, conereteanente

el 4% y el 5', pasan tauwbién sobre otra polea 20.

Tos brazos 1 a 8 presentan en su lado superior una
gufia, no mostrada, sobre la que va montado deslizablemente,
mediente ruedecillas 21 v 22, un horno de cublerta indicado
respectivamenfe por los ndmeros de referencia 23 a 30. oo
se ve en la figura 3, cada horno se compone de dos vartes 31
¥ 32 articuladas entre si en 33, de manera gue puedan abrirse
o cerrarse asumicndo las dos Dosiciones representadas respecH
tivamente pbr 1lineas y trazos y por lineas continuas. El hor-
no repyresecntado es del tivo de gquemadores de gas o de combud-
tible liquido, pero podria'ser de cualgouier otro tipo adecuar
do, en particular un horno eléctrico. |

Como sc¢ ve en la figura 4, cada horno estd enlazadd
por medio de un cable 34 que pasa sobre dos poleas 35 y 36,

sostenidas por ¢l respectivo brazo radial 1 a 8, y sobre
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"niento de ung plataforma 41 destinada a sostener una cubiexts

otras dos poleas de transmisidn 37 vy 38, a wn gato hidrduli-
co 39, cuyo elemento mévil scstiene precisomente las poleas
38. Tal como se ha hecho en relacidn con el cable 15 que en-
laza los védstagos 13 al gato 18, también en el caso de los
cables 34 se ha representado en su totalidad solamente el
que va al horno montado sobre el brazo 1, nicutras que para

-

los cables dirigidos a los hornos montados sobre los resian-

0

tes brazos radiales se¢ ha indicado sélo un trecho inicial se-
figlado por el mismo nimero de referencia del respectivo bra-
7o, con la adicidn de dos signos primas (por uniformidad,
tanbién el éable correspongiente al brazo 1 se ha indicado
de iguval modo y por consighiente por 1"),

~

Tl basamento 10 dresenta en el centro un orificio

en el que se dispone un cilindro hidrdulico 40 de acciona-

a tratar 42, sustentada po? un carro 43 colocado sobre dos
trechos de via solidarios @e una parte superior giratoria 45
de la plataforma 41, Un moforreductor A4 estéd acoplado a la
parte superior giratoria 4% deila plataforma 41,

De un lado de la plataforna 41, debajo de la mis-
ma, parte wna via 46 de guis para el carro 43, que va hasta
el basamento 47 de una mdguina rebordsadora, indicada esque-
naticamente por 48.

Bl funcionaniento dérla instalacién de calentamien-
to descrita es el siguiente,

Supdéngase que la plotaforma 41 se encuenira en la—
posicidn elevada que sc represents en la figura 1, que todos'
los brazos orientables 1 a 8 estdn también en la posicidn
elevada que se muestra en dicha'figura para el brazo 5 y que

los hornos se hallan en la posicidn representada con lineas
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de trazado continuo en la misma figura para el horno 27, fn
tales condiciones, la cublerta 42 se halla preparada para el
tratamiento térmico. Para ello, poniendo en funcionamiento
los quenmadores de los hornos, se obtendrd el calentamiento
de la banda deseada de la cubierta, interesada en la siguien+
te operacidn de rebordeado. Para obtener un culenbamiento
wniforme de dicha banda, se hace girvar la cubierta 42 por cl
motorreductor 44 de menera que todos los trechos de la handa
a calentar pasen sucesivamente a través de los diversos hor-
nos 1 a 8; el nimero de veccs que se considere necesario,
Cusndo la banda calentada ha alcanzado la dezeada
temperatura preestablecida, se acclona el gato 39 que, a trad
vés de los cables 34, desplaza Jos hornos 23 a 30 a la posi-
ci6n rmepresentada con lineas discontinues cn la figura 1 e iy
dicada respectivamente por 23' y 27' para los horuos 23 ¥y 27,
En tal posicién, los hornos queden completamcnte Separados
de la cubierta, por lo gue, accionando ahore el gato 18, los
brazos 1 a 8 pueden bajar librenente hazte alcanzar la posi~
cién horizontal representada en la figura 1 para el brazo .
In este momento sc desciende por medio del cilin-
dro hidrdulico 40 la plataforma 41, hasta situar el trecho
de via del carro 43 existente sobre la parte giratoria 45 de
la plataforma al mismo nivel que la via de gufa 45, después
de lo cual se transfiere-el carro de cualquier nodo adecuado,
ya conocido por la técnica en cuestida, sobre la citada via
¥y sec desplaﬁa sobre ella hasta la posicidn indicada por 43!
en la figura 1. Bn tal posicidn, la cubierta 42' sostenida
por el carro puede ser recibide por la ndquina rebordezdora
48 y por consiguicnte sometida inmediatamente a la operacidn

de rebordcado. Bsta operacidn tiene luger por consiguiente
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mientras la banda interesada de la cubierta estd todavia ca~-
liente.

Mientras la cubierta es sometida a la overacidn de
rebordeado, pucdg depositarse otra cubierta mediante un dis-
vositivo elevador sobre el carro 43, que sezuidamente es i
pulsado hacia la plataforma 41 descendida al nivel de la via
46, de modo gue pueda transferirse el carro desde la via a
la plataforma. Se eleva entonces ésta Ultima a la posicién
nostrada en la figura 1 ¥ luego, accionando el gato 16, se
llevan los brazos 1 a 8 a la posicidn representeda en la fi-
sura 1 para el brazo 5. Accionando ahora el gato 39, se des-
nlagan los hornos 23 a 30 con movimicato convergente hacia

-

abajo sobre los respectivos brazos, hasta situarlos enrla
pogicidn representada con trazado continuo para el brazo 27,
Ta cubierta se encuentra ahora en posicidn para el tratamiend
to téruico,

Hatwralmente, 1aiposici6n de los hormos 23 a 30
respecto a la cublerta 42 yuede regulerse por medio del zato
39 de maners que cada ves se nroceda al calentanlento de la
degeada anchura de banda, i

Ta apertura de la boca del horno puvede resularse
nerced a la articulacidn en 33 de las dos partes 31 y 32 del
horno para poder reccibir en el mismo cubiertas abombadas se-
gin diferentes radios de curvatura o eventualumente para coger

J

de nuevo cublertas ya parcialnente rebordeadas ¥y que reguie-

ren un calentamieonto suplementario.

Aunque se ha representado y descrito una sola formg
de realizacidn de la invenrcidn, es evidenite que pueden intro-
ducirse nwierosas modificaciones ¥ variantes sin apartarse

del dmbito de la misma invencién,
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culares de cublierias que han de rebordearse en caliente, ca-

REIVI:DICACIONES

1. Instalacién de calentamiento vera bandos cir-

racterizada porque comprende wna serie de hornos distribuidos

L] -

a lo largo de una circunfereneia y desplazables sobre gufes

]
i

adiales, egtando coaectzdos tales horrnos a través de uns

<f

ransnisidn a un nando para la regulacidn de su posicidn a
lo largo de la gufa radiol, de manera.que se cologquen dichos
hornos en correspondencia con la banda de la cubierta a ca-
lentar.

2. Instalacidn segin la reivindicecidn 1, carac-
terizada porgue las gufas son sostenidas por brazos orienba~’
bles en el plamo vertical y conectados a un mando para su
orientacidn.

3 Instalacidn sepin la reivindicacidn 1, caracs
terizada porcue cexiste un mondo Unico para los hornos desli-
zables, de modo que toCog ellos sean controlades simultdnca-
nente,

rd

4, Instalacidn ségun la reivindicacidn 2, caracH
terizada porque existe un mendo Unico parc los brazos orien-
tables, de manera que todos c¢llos sean conbtrolados sinultéd-
neanente.

54 Instalacidn segin cualquicra de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizada norque los brazos estdn
articulados por un extremo a un basamento.

6. Instelacidn segin la reivindicacidn 5, caracs
terizada porgue log brazos -se acewlan en un punto intermedio
de los misnos al extreno de un véstago verticaluente névil

en los dos sentidos por una gula y conectado mediante wn ca-

ble a un gato de mando.
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res reivindicaciones, caracterizada porgue cada horno estd

-10 ~

T. Inctalacidn segiin cudlguiera de las anterio-

conectado mediante un cable a wn Unico gato de nando.

8. Instalacibn segin cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado porque comprende una pla-
taforma giratoria destinada a sdstener la cubisrta durante el
calentamiento, ' : i _ R

9. . Instalacidn segin cualquicra de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizada porque los hornos compren
den dos partes srticuladas entre si para regular la agpertura
de la boca,

10. Instalagién seglin cuelguicra de las anterio-'
res reivindicaciones, cargcterizada porque esté/dotada de un
carrc de soporte de 1lz cub%erta 7 de vna via. de gufa pars el
transporte de la cubierta montada sobre dicho carro desde la
instalacidn de calentauiento a una mdquina iebordeadora con-
binada con ella,

11. Se reivindica por Giltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Paﬁ;nte de Invencidn que se solicita:
" THSTALACION DE CALENTAMI%NTO PARA BANDAS ClRCULARES DE
CUBIERTAS ",

. Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente Memoria Descriptiva que consta de diez phgi-
nas mecanografiadas y dibujos que se acompzaiian.

Madrid, 3 de Fgbrero de 1976
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ESCALA VARIABLE
Madrid, 2 de Febrero 1976
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