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MEMORIA DESCRIPTIVA
,,,u.a se presenta pana unir a la solicitud

d e
iiOLuLO 1* h brlLiBAL

formulada el 9 de Septiembre ce 1.966, con el rd la<-,-.

e n
B S 1 A h A

por VL1N1B aros
a nombre de PAUL JOOHIio, o.e nacionalidad sui^a,

, Strasbcurv deudorí (Bajo din;,en 1^. íÜtl.

oící') uoy*
"PANAL PANA LA OLASiFlOndldr Vm-'lCaL Lr rOCUB^riOS

Para poder clasificar veraioalmenLe las iic.na. 
jetas perforadas y otros elementos análogos sobre tu 

de modo bien visible, y da manera cue la parte supe 
cada ficha ñor ejemplo socresadga en la menina ds.-.nr 
encima de la ficha inmediatamente siguiente, se coi 
-""uarnoosr un lado o los des laaos de panelea* ra^-^c

hojas flexibles,

10

de bandas horizontales de materia 

ca por ejemplo, que se solapan parcialmente, y cu./ 
ra se elige en función ¿e la de las tarjetas o ii-.. 
intervalos verticales entre las lineas horizontale

vit
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dadura del borde inferior de cada banda, que eo±aa^^ondc 
"al paso" deseado, determinan la altura en que scsresalci

nocido a que la altura ao las taclias a cla.̂..í.j...¡_ca.r, 
en la mayoría de los casos, es un mülriplo de la aláuao. 

deseada a sobresalir, cada banda oculta necesariamente 
varias de las lineas de soldadura correspondientes a l¿,s 

bandas superiores, y se crea asi la necesidad o.e soldar 
ino-iciduaimente cao.a banda. Desnude do caca soj-Cacui'-a eq 
panel u hoja de soporte es desplazado en la altura del 

"paso", y después detenido de nuevo para la soldadura de 
la banda siguiente.

Un modo tal de fabricación se traduce naturalmente 
en un aumento considerable del creció de costo. Loo panc-

les de clasificación asi constituidos nrasenti J.'Lr

30

conveniente. Dado que las bandas se solapan, sus espeso­
res se suman, hasta un limite máximo que es tanto más el 
vado cuanto mayor es la relación entre la altura de las 

bandas y el pase. Si, por ejemplo, esta relación es do 
10:1 en un panel asi guarnecido en un solo lado, el copa 

sor total del conjunto, en el borde superior de la banca 

inferior, alcanzará 10 veces el espesor propio de estas 

bandas, y 20 veces este espesor si el panel está asi ¿fe­
necido en ios dos lados. Data diferencia considerable, a 

bida al solape, entre el espesor de cada banda y el espe 
total del panel asi constituido, sobre todo cuando es*cá 
guarnecido con bandas en sus dos lados, se opone práctic 

mente a cualquier soldadura vertical, destinada por ejoB 
pío a cerrar los bordes, o a gubdividir los paneles asi 
fabricados.
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Otro inconveniente de este procedimiento conocido 
reside aún en un consumo de materia exageradamente eleva 
do.

La presente invención se orienta esencialmente:
19- a permitir la soldadura de todas las bandas so

lapadas, 
mero y ya

útiles.

en una sola operación, cualquiera q 
se trate de paneles con una cara o

ue sea su nu. 
ccn dos car;

29- a realizar las bandas de tal manera, que aespu 

de solape y soldadura, el espesor máximo total sea sensi 
llámente reducido con relación al de los paneles existen

tes actualmente.
19- a dar a estas bandas una forma tal que el cons 

mo de materia prima sea notablemente disminuido.
La Invención sera descrita más detalladamente haci 

do referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

La figura 1 representa dos bandas en periodo de co 
te, y antes de su separación.

La figura 2 muestra una banda de acuerdo a la inve

ción.
La figura 3 muestra tres bandas de acuer'do

u.ra 2, colocan^ dd. solace ;ia'i y soldadas so

porte, para constituir un panel de clasificación verilea 
La figura 4 representa a escala más pequeña una gl 

ca de montaje, antes de la colocación de las candas aooí 
ella.

La figura 5 es una vista en sección transversal se

gún la linea V-V de la figura 4*
La figura 6 representa, a escala todavía más yegua 
. superficie de trabajo de un electrodo de scldadu-30 na,
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ra especial utilizado según la invención.

ha figura 7 nuestra una banda do clasificación se,.;, 

la figura 1, con una tarjeta o ficha situada en la bolsa 
formada cor ella.

5 ha figura 8 representa, en 1as mismas condir
unas tarjetas o fichas de fora

fercntos clasificoLitas en coleas ce ^amano
formadas por una misma banda.

Se describirá primeramente el procedimiento de i'a.b, 
caciún del panel de clasificación en cuestión, rcr medio 
de un útil apropiado sea plano o circular, se cortan si­
multáneamente partiendo de una banda rectilínea 1, da uo
ferencia de una imateria C ia 'tética traiislúcid

y soldadle, dOS bandas desi guadas por 2 y 3
15 2, estando estas bandas imb ricadas umi en ot

cada una de ellas lleva un borde 4 en diente

30

eL-ruo a

siendo su otro borde 5 rectilíneo.

Como muestra la figura 2, las bandas asi cortadas 
forman en cada uno de sus extremos una lengüeta ñ taladro 
da por un agujero 7. batos agujeros están destinados a Is 
colocación correcta de las bandas antes de su acoplamien­

to por soldadura utilizando la placa de montaje 8 repre­
figura 4.. Esta lleva dos series verticales 
,ue se alojan en loa agujeros 7 de las ban­

das para inmovilizarlas en posición conveniente.

Las dos alineaciones o filas verticales de tetones 
están naturalmente separadas en la distancia que separa 

los dos agujeros 7 de cada banda. En cada una de estas a3 
neaciones los tetones 9 están separados en una distancia 
igual al "paso" del panel de clasificación, es decir al

ntada en -Lbi .úl-

9 ^ue
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desplazamiento vertical entre las bandas solapadas.
Sin salir del marco de la invención, podrían utili­

zarse otros medios equivalentes, en lugar de los agujeros 
7 y de los tetones 9, para mantener las bandas en posició 

correcta, antes de su soldadura.
De acuerdo todavía con la invención, caca diente lo 

mado por la banda está traspasado por un vaciado 10 que, 
preferencia, tiene la forma representada en los dibujos, 
do lo esencial que la altura h de materia que ^ueda entre 
el vaciado y el vértice de cada diente asi como entre est 
vaciado y el borde rectilíneo 5 da la banda, sea inferior 

al "paso" del panel de clasificación (véase la figura 3)* 
Cuando se trata de paneles de clasificación de una

sola cara útil, se colocará primero sobre la placa dt un

taje 8 la hoja 11 que constituye su soporte, y est 
nada a llevar las bandas, beta hoja podrá ser por 

de materia sintética o flexible y soldable, coloca 
sus bordes laterales en el interior de las dos ali 

nes de tetones 9, como se indica en linea de trazo

L desti 
cíemelo

mese
:ieacio-

y pun­
to en la figura 4 Las bandas serán después sucesivamente

aplicadas sobre los tetones, en disposición solapada co­
rrecta, y después soldadas como 39 precisará más adelan­
te.

Si se trata de fabricar canelos de clasificación dr.

doble cara, se aplicarán primero sobre los tetones 9 
bandas correspondientes a una de las caras, después

colocada la hoja de soporte sobre ellas, y finalment 
bandas correspondientes a la otra cara serán a su ve 
locadas, antes de la operación de soldadura.

i

o-

Se ejecutará esta operación, de acuerdo con da in-
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vención, utilizando el electrodo representado,en la figura 

6. Istá constituido este electrodo por una placa da dimen­

siones que corresponden a las del panel de clasificación a 
fabricar, y lleva una arista de corte periférica 12, de ca­

ñera conocida. Lleva unas alineaciones verticales as pun­
zones de soldadura 13. La distancia que separa estas ali­
neaciones corresponde a la que separa entre si los sien­
tes 4 formados per las bandas. La distancia que sopara los, 

punzones, en cada alineación corresponde también al paso 

del panel de clasificación.
La figura 3 que, para mayor claridad, no represen­

ta más que una sola linea de puntos de soldadura 14 obro- 

nidos por los punzones 13, muestra claramente que loa mia­
mos no afectan cada vez más que al vértice de cada arante 
quedando libre el borde superior rectilíneo 5 da cada bra.-- 
da, cada una de estas bandas forma asi una bolsa ,rue reci­
be las tarjetas o fichas clasificadas, como indicar l m  
guras 7 y 8. La altura h es elegida por otra parte do nana 
ra que cada punzón 13 puede alcanzar el extremo inferior 

del diente al cual corresponde, pasando por los vaciados 

10 de tocas las carcas que solapar a la oarca oorsr^orac^, 
cualquiera que sea el número de astas bandas. Asi, cada 

punzón no suelda más que una banda.
Al mismo tiempo que los puntos de soldadura 14 obte­

nidos por los punzones 13, la arista de corte periférica 

12 del electrodo crea las líneas de soldadura marginales 

15 cel panel, por las cuales la hoja de soporte 11 y todas 
las bandas que la misma lleva son acopladas lateralmente. 
Las partes marginales del panel de clasificación asi cons­

tituido, que sobresalen del formato deseado y que llevan

- 6 -
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las lengüetas 6 con sus agujeros 7, son al mismo tiemno 
separadas para ser eliminadas.

de observará que la forma en V dada a ios cientos 
así cono a sus vaciados tiene por objeto reducir en la 

medida posible los espesores de solape, en el panel de 

clasificación terminado, siendo asi la cantidad da mate­
ria que constituye cada banda limitada al valor minino.

La linea horizontal de los puntos de soldadura 14 

que fijan cada banda al panel que la lleva, por el vértí-j- 
ce de loe dientes que forma, es de una solidez suficiente} 

como ha mostrado la experiencia.

Los paneles de clasificación realizados conforme a 
la invención pueden ser fabricados en anchuras cualesquie 

ra, incluso en continuo, para ser seguidamente cortados a 
la anchura deseada, como se ha indicado por ejemplo por 

la linea de corte 16 en la figura 3. Esta linea de coree, 
igual que la linea de corte marginal 15, no afecta siem­
pre más que a dos espesores, gracias a la disposición o.a 
acuerdo con la invención.

La figura 7 representa a titulo de ejemplo una fa­
cha 20 que ocupa toda la anchura del panel de clasifica­
ción, estando esta íicna, deslizada cajo el coras . j ** 

rectilíneo 5 da la banda, eficazmente detenida non 
la alineación de los puntos de soldadura 14.

representa, de la misma manera, o^rc 
.0n en el cual Las bolsas formadas r'-'-**

diversas anchuras, para recibir 1-'-̂ "
i l i m t

de soldadura verdic"^'^ ^ ^

no afecta

rior rectilíneo

abajo per la al

La figura

nel d.3 Clasific

las o s son
chas 21, 22 de

7

rmatos diferentes, gracias a una

icales intermedias 23, 24 ;ue, a
s que a dos

7 -
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de sus dientes y la de sus vaciados, la iuyoi'tancla do su 

solapo, el nuciere de bolsas lomadas por las lineo.;., co 
Indura verticales intermedias, la anchura de cada bolsa, 

el espesor y la ñisca naturaleza da la materia sintiólo 

que constituye tanto las lanuas como su panel de ^apoiás 
redran variar sonar, ras lucce —laaccs, sin salir ^or -i.-c 

del rarco de la invención. Las bandas podrán ser o ̂aoa..., 
transparentes, o translúcidas, y estar coloreadas sesúr 
diversas disposiciones, para distinguir unas ¿e otrar 1-n 
alineaciones de bolsas ^ue ierran, y podrán tauoisr, <­

supuesto, llevar signos, cifras, letras o irsori_.c:.'..(i'..o.. 

cualesquiera.
Cono se ha precisado nás arriba, el panel en .....to- 

ficaoícn realizado según la invención podad 

ssnciJia c de cara doble y seo _
sámelo '.ara (U.'.*..... t... tS.._j. o un '.(ar̂ r (...c— <.
el contrario las páginas de clarificador o ul-nn.

1.a presenta solicitud que corresponde a la ' 
da en Francia, con fecha 17 de ceptieanre -Jn Ifbs, raje

el cunero jl.TOS, se acoge a los beneficios -el ártico 
$1 del vigente ñstatuto sobra fropiedad Industrial.

d:h.-h

. . L  t ,  ... . . n

^ j.' A

hes nuntos -ua como característica de novedad se 
sentar, para que sean objeto ce la presente solicitud as 

dolo do utilidao. on aspaba, por ..ts-i—— a...o— , .o... ...L;
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tes tales como fichas o tarjetas perforaras, ¿el tíJo

mp'. ; J.!oandas hoiizontales que se sobreponen p.

ora soresrente, libres en sa borde superior y fijas

a una neja de soporte, en su borde m e n o r ,  „.ara coy, 

tuir bolsas desplazadas verticalrente, caracterizadas 

ei hecho de que dichas bandas comprenden vaciados a [t 

de los cuales pueden pasar punzones de soldadora paja 
zar la banda a la cual son aplicadas, de modo ^ue cal 
de las scldauuras no afecte ras ^ue a una ocla banda, 
quiera m

.'O

ea el número de bardas que se sobreponen]

i.— lanel de clasificación de acuerdo con la chivón- 
dicación 1, caracterizadas porque las bandas tienen br sor 
de superior rectilíneo y un borda Inferior en zio-sjp, o.io 
"Guaneóse la lujación o.e estas candas a la no ja de o exporte 

únicamente por el vértice de los dientes formados por su 
borde en zip-say.

3. - Panel de clasificación de acuerdo con las reivin 
aleaciones i, y a, caracterizaras por el hecro ae la 

distancia que separa loe vaciados del borde suceriof rccti 

lineo as las bandas, y del vértice de los dientes ihí'erio- 

res puc forman, es más pequeña que el valor del desplaza­
miento vertical da las bandas que se sobreponen, es [decir 
del naso del panel de clasificación.

4. - Panol de clasificación de acuerdo con las rei­
vindicaciones 1 y 2, caracterizadas por el hecho do ]..pue le
intervalos los dientes son complementarios

modo . *i- .c O ^ u d a ^  ^u j-cls-̂oió...-
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ser cortadas sin caídas, en una banda de condes recta, 

paralelos.

5.- Panel de clasificación de acuerdo con la raivin-

dicaciór 1, caracterizadas por el hecho de ene los entrene 
da cada banda forman una lengüeta perforada por un agujere 

rara remitir la puesta en posición de las bandas vertica­

les desplazadas sobre una placa ce montaje gue lleva aoo 

series verticales de tetones, cuya distancia, en cada fi­

la, es igual al "raso" del panel do clasificación.

6.- Panol para la clasificación, vertical ae documen­

tos.
Pal y cono se na descinto en la memoria gue amocc..,, 

representado en los dibujos gue se acompañan y para los f.

La presente 

a ná-,rina por una

ranero a ceraia
eue caras

i..,aárj-'j.i
r. A.
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