30-3-T1

Memoria descriptiva

para solicitar MODELO DE UTILIDAD por 20 afios
a nombre de OLIN CORPORATION

entidad / decrnationatidad norteaméricana

con domicilio en 275 Winchester Avenue, New Hgven, Connecti-
cut, Estados Unidos de América

por: "U'N CONJUNTO DE BANDA O CHAPA METALICA", (Clase Inter-

.nacional B21c)
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' que, a medida que la banda pasa por él, el tubo de con-

- trol es dividido y abierto en canal como con un arado, lo

lica partiendo de una tira continua dotada de pasajes de
fluido inflables, es sumamente econdémico fabricar el ma-
terial en forma de banda en rollo ancho que pueda luego
dividirse en tiras de la anchura deseads. Resuita extremars
damente dificil hendir o dividir este tipo de bande en ros
1lo sin cortar uno o m&s de los diseflos de tubo. Lsto es
asi porque los citados“diseﬁos deben estar lo més juntos
posible, desde el punto de vista de la economia, La dis-
tancia entre los respectivos disefios de distfibucién de
tubo y el borde de la banda no es lo bastante uniforme pa
ra poder usar el borde de la bande enrollada como superfi
cie de referencia para dividirla en anchura. lFara dividir
este tipo de banda en rollo se necesita una precisidn del
orden de 0O0,1% a 0,25 mm, Las tolerancias dimensionales de
borde‘a borde de corte del disefio de tubo no pueden llegox
a obtenerse usando los métodos de la técnica ya conocida,
en los que se emplea el borde de la banda como superficie
de referencia.

BEsta invencidn ha sido ideada para obtener
la desesda exactitud o precisidn disponiendo en la banda
un disefio de tubo de control, con fines de gula. Ll dise-
fio de tubo falso o de control estd situado en la banda en
una relacidn fija respecto a los demés diseflos de tubo,
para gue la banda pueda alinéarse con exactitud respecto
al cortador que hace de &1 las tiras individuales. Para

mantener la precisibén deseada durante el corte, conforme

a este invento, hay un mandril situador ideado de modo -
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que da la deseada alineacidn para la banda del rollo a me
dida que ésta entra en el conjunto de dividir o cortar en
Tiras. Bl mandril es estacionario, lo mismo que las cuchi
llas de dividir; y asi, la banda del rollo es la gque se
mueve y ¢5 alineada con las cuchillas de cortar.

En el pasado, la divisibn en tiras de lus
bandas de rollo, del tipo utilizable con esta invehcién,
se efectuaba guiéndolas por sus bordes, utilizados como
superficies de referencia. Esto no puede producir la pre-
cisidn deseada, porgque el borde de la banda no sigue nece-
sariamente, con exactitud a los disefios tubulares del inte
rior de la banda. Con la presente invencidn se evita este
problema poniendo un disefio de tubo de control simulténes.
mente con el de los tubos de trabajo, de modo gue se man-
tiene siempre una relacibén fija con exactitud para refe-
rencia durante la operacidn de cortar. -

Bl objeto de esta invencidn en una banda
en rollo de chapa metdlica que comprende por lo menos -
dos chapas de metal unidas entre si en algunas dreas y do
tadas de otras Areas que forman unos diseilos de pasajes
de fluido inflables, e incluye ademés un tubo de control
para referencia durante la operacidn de dividir en tiras.

Otros objetos y ventajas de este invento
se irédn desprendiendo de la siguiente descripcidn y los
dibujos adjuntos, en ios cuales:

- la figura 1 es una vista en perspectiva
de parte de una banda en rollo de chapa metalica conforme
a este invento;

- la figura 2 es una vista de canto de la

banda de la fig. 1;
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- la .figura % es una vista de canto de_una
tira inflada;

-~ la figura 4 es una vista en perspectiva
de una de las formas de realizacidn defﬁn aparato confor-
me & este invento; '

- la figufé 5 es una viséa frontal de un
aparato como el de la fig. 4

- la figura 6 representa en vistas frontal
y de costado un mandril situador conforme a esta inven—-
cidn;

- la figura 7/ es una vista en perspectiva
de unlmandril situador conforme o este invento;
~ la figura 8 ilustra un mandril situador
en contacto de apertura de surco con una banda de rollo;
- la figura 9 es una vista parcial de can-
to de la banda conforme al presente invento, inmediatamen
te después de pasar por el mandril situador de la fig. 7;
~ la figura 10 es una vists en perspectiva
de un aparato preferido conforme a esta invencidn;

- la figura 11 es una vista en perspectiva
de un mandril situador preferido para uso en el aparato
preferido de la fig. 10;

- la figura 12 es una vista parcial de can-
to de la banda de rollo, inmediatamente después de pasar
por el mandril situador de la figura 11l; ¥y

- la figura 1% es una vista en perspectiva
de un rodillo de presibn utilizable con el aparato de la
fig. 10.

Con referencia ahora a los dibujos, y es-

pecialmente a la fig. 1, se ilustre una porcidn de una -

-l -
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banda de rollo 1 ilustrativa del tipo de chapa enrollada

til para el presente invento. La chapa enrollada con la
gue puede usarse este invento puede fabricarse por el mé-
todo expuesto en la patente de EE.UU. 2.690,002, concedi-
da a Grenell el 28 de Septiembre de 1954. Por ejemplo,

con referenciaAaﬁora a la fig. 1, se aplica un disefio de
distribucidn de material 2 inhibidor de soldec a una su-
perficie limpia de una chapa de metal 3., El disefio 2 in-
hibidor de soldeo comprende una pluralidad de disefios de
distribucidn individuales colocados en unas areas de tira
4 que se extienden longitudinalmente. Incluye ademés por
1o menos un disefio de tubo de control 5_que se extiende

longitudinalmente en la chapa, y que tiene una relacibn
fija respecto a los demids disefios 2. Este disefio 5 de tu
bo de control da la linea de referencia para la operacibn
de dividir en tiras. Los demds disefios 2 de inhibicidn de
soldeo dan los pasajes de fluido inflables en la tira que
se corta de la banda de chapa metélica en rollo. kn la -
superficie de la primera chapa 5 que tiene el diserio inhi
bidor de soldeo va superpuesta una segunda chapa 6 de me-
tal que tiene una superficie limpia, y las dos chapas 5 ¥y
6 se sujetan entre si, impidiéndose el movimiento relati-
vo entre ambas. 4 continuacidn, las dos chapas superpues-
tas 3y 6‘se sueldan con presién entre si por laminacidn,
de modo que las Areas contiguas 7 de las chapas 3 y © no
separadas por el inhibidor de soldeo 2 y 5 quedan unidas
entre si. La laminacidén de las chapas 3 y 6 da por resul-
tado una feduccién de su espesor y un alargamientq de la
panda de chapa resultante 1 en el sentido de la laminaci@

|
La anchura de la banda resultante 1 sigue siendo sensiblg

Ne
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fluido, tal como aire o agua, a una presidn de la magni-
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mente igual a la anchura inicial de las chapas
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la operacidn de laminacibn, la banda de chapa 1 resultan-
te se suele someter é‘una operacibdn de ablandamiento, por
ejemplo, por recocido, para hacerla mls flexible. Si asi
conviene, puede seguir laminéndose hasta darle un calibra-
do final, y volverse a ablandar, por ejemplo, por recoci-
do. '

[ El material inhibidor de soldeo 2 y 5 da
lugar a que se conserven las partes 8 sin solder (fig. 2)
correspondientes al disefio de distribucidn del inhibidor
de soldeo 2 y 5, emparedado entre las superficies exterio
res de la banda de chapa resultante 1. Después de ser -
ablandada esta banda y dividida en tiras 9,las partes sin
unir suelen expandirse, como se ilustra en la fig. 3, pa-|
ra formar los pasajes 10 deseados. btsta expansidn o dila-
tacidn se obtiene inyectando en las partes sin unir 8 un
tud suficiente pera deformer de modo permanente la chapa
metédlica en esa Area, hasta obtener los pasajes 10.
Ahora bien, se sobrentiende gque en la ma--
nufactura de las tiras 9 utilizadas con esta invencidn
pueden emplearse otros métodos, Por conveniencis de emba-
laje y tronsporte se pone en forma de rollo la banda de
chapa 1 resultaente, dotada de la pluralidad de disefios 2
vy 5; sin embargo, la invencidn es aplicable a chapas 1 de
longitudes diversas, ya estén enrolladés o en plano.

Como se hace notar m&s arriba, la banda de

rollo conforme al presente invento contiene una pluralidad

de disefios de inhibidor de soldeo 2 cada uno de los cua-

les queda dentro de una &rea de tira longitudinal 4 de la
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banda metélica 1. Es objeto de esta invencidn dividir la
banda en tiras 9 correspondientes a las dreas 4., En la -
préctica, los diserios 2 de inhibidor de soldeo para cada
drea de tira pueden estar separados entre si por una dis-
tancia aproximada de 1,27 a 2,54 mm, de manera que es de
desear una tolerancia de 0,13 a 0,25 mm en la operacidn
de cortar o dividir, tolerancia no obtenible por los né-
todos anteriores a esta invencibén. Aun cuando lds dise-~
nios de inhibidor de soldeo pueden dispbnerse inicialmente
alineados con precisidn respecto al borde de la chapa me-
t&lica 1, la operacibén de laminacidn necesaria para efec-
tuar la unidn arriba indicada tiende a deformar esta relg
cibn. Asi, es necesario prever la rigurosa tolerancia in-
dicada.

Segln se ha visto, en el.uso, resulta pric+
tico disponer un disefio de tubo de control 5 de una anchus
ra comprendida entre 6,35 y 8 mm, y la tolerancia del di-
sefio 5 depositado ha de estar comprendida dentro del in-
tervalo de +0,05 mm y, de preferencia, +0,025 mm. Las ti-
ras 9 que se cortan de la chapa metdlica 1 varian normal-
mente, en anchura, desde los 19 mm hasta los 75 6 150 mm.
Se suele'usar en la préctica la anchura de 28,5 mm.

Con referencia ahora a la fig. 4, se ilus-
tra en ella un aparato conforme al presente invento. El
aparato comprende un bastidor 20 en el cual va montado un
conjunto de cortador 21. El conjunto de cortador 21 com-
prende unas cuchillas giratorias de cortar 22, dispuestas
comoise indica en la fig. 5 para cortar la chapa metélica
1 en tiras 9 de la anchura deseada. Las cuchillas 22 son

movidas por medio de un motor, no representado. Ll apara-
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to incluye también medios 25 de sujetar o retener un ro-
1lo de chapa metllica, y de suministrar la chapa metilica
1 a las cuchillas de cortar 22 y a un mandril situador 24
colocado en una determinada relacidn esﬁacial fija con -
las cuchillas cortadoras 22. A medida que se hace pasar
la chapa metélica 1 desde el rollo por el mandril situa-
dor 24, se abre en canal el tubo de control 5, fijéndose
asi con exactitud la alineacidén de la chapa metélica 1 a
medida que ésta va llegando al conjunto cortador 21. Al
pasar la chapa por el conjunto cortador 21, la parte que
lleva el tubo de control 5 es cortada, separada y desecha
da como recorte o chatarra, y el resto de la banda se cor
ta en tiras 9. Las tiras 9 contienen cada una por lo menos
un disefio de distribucidn de inhibidor de soldeo, y se -
vuelven a enrollar (de manera no ilustrada) para ulterior
tratamiento.,

Ia forma del mendril situador 24 es extre-
nmadamente importante en esta invencidn. Con referencia a
las figs. 6A y 6B, se ilustra un mandril situador tipico
24 para uso en el sparato de la fig. 4, donde el tubo de
control 5 ha de ser completamente abierto en canal. Bl
mandril 24 tiene una parte inferior plana 25 cuya anchura
corresponde a la del tubo de control 5, dentro de aproxi-
madamente 0,05 mm de tolerancia. e los bordes opgestos
de esta parte inferior 25 salen unas partes inclinadas 26,
que se encuentran en 27 formando la superficie abridora.
Las partes inclinadas pueden apreciarse més fécilmente -
por la fig..7, que ilustra-la forma general del mandril
o4, Como se indica en la fig. 7, en la parte inclinada 26

hay cuatro caras inclinadas 4, B, C y D. Las dos fronta-
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les A y B forman &ngulo entre si, de manera que sé éﬁcueg
tran a lo largo de la arista 27 y ejercen una accién abri
dora cuando el mandril 24 entra en el tubo de control 5e
Las caras laterales C y D desempefian la funcibn de guia
del mandril 24, al moverse apoyadas con exactitud dentro
del tubo de contfol 5. El mandril incluye también una par
te de cafia o pata 23 que tiene unos costados 29 y unas ca
ras en cuiia Ey F, formandd una parte frontal 50 de confi
guracibén en "V", La parte frontal 30 en‘”V" tiene por fun-
cibn la de cortar y abrir la chapa superior 6 del tubo de
control 5 de modo gque la cafla 28 pueda pasar a través del
tubo de control, en taﬁto que la parte inclinada 26 se -
mueve apoydndose por el.interior del tubo de control ¥y
abriéndolo en canal.

Esto se aprecia del mejor modo en la fig.
8, donde se representa el mandril 24 después de qgue la
parte 30 en "V" de la cafia 28 ha cortado y separado la
chapa superior 6 del tubo de control 5. Como se ilustra,
la parte inferior 25 del mandril 24 fija con exactitud la
alineacidn de la banda de chapa 1, ocupando esencialmente
el &rea 5 del tubo de control. Las caras inclinadas Ay
B del mandril 24 asbren a modo de arado la chapa superior
6 aparténdéla, y después dé‘cortada esta chapa por la par-
te 30'en "V", el mandril puede pasar y seguir de manera
continua. Pbr lo tanto, la chapa 1 se alinea con el man-—
dril 24 por contacto entre la chapa inferior 5 y la parte
inferior 25 del mandril, y por el existente entre la cha-

pa superior abierta o separada 6 y las partes inclinadas

Cy D del mandril.

Con referencia de nuevo a la fig. 7, el - |

-9 - |
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mandril 24 incluye también una parte de montura gf“que
tiene unos agujeros 32 a través de los cuales se hacen pa
sar unos tornillos de colocacidn (no representados), para
asegurar el mandril 24 al aparato de la fig. 4. La super-
ficie cortante del mandril puede ser curva, como se ilus-
tra en la fig. 6A, para reforzar la accidn abridora y fa-
cilitar el corte. |

La fig. 9 ilustra la banda de chdpa 1 des-
pués de pesada por el mandril 24, pero antes de haber en-
trado en el conjunto cortador 21. Como puede verse, ha si
do abierto el tubo de control 5 por la chapa superior 6,
y esta chapa superior esté domo abierta en canal por la
accidn abridora, a modo de arado, del mandril 24.

Si bien el aparato de la fig. 4 da la ali-~
neacibdn de precisibn deseada coﬁ este invento, puede ha-
ber un desgaste de trabajo del mandril situador 24, pof
funcionar como herramienta tanto para abrir el tubo 5 co
mo para cortarlo. Por consiguiente, se ha desarrollado -
un aparato preferido en el cual se corta o abre primero
una parte del tubo de control de la chapa 1, y a continug
cién se lleva la chapa 1 haciéndola pasar por un mandril
situador 100 que no hace méds que abrir en canal la chapa
superior © de la parte restante del tubo 5. Un aparato -
adecuado para poner en préctica esta forma de ejecucibdn
es el que se representa en la fig. 10, y comprende un bag
tidor 101 y un primer conjunto cortador.102. Este primer
conjunto cortador es esencialmente igual al descrito con
referencia a la fig. 4,.por lo que no se estudiard con
mis detalle. En este aparato hay un segundo conjunto cor-

tador 103 a cierta distancia de separacidn por delante

- 10 =~
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del primer conjunto cortador 102 y delante del mandril
lOOr Este segundo conjunto cortador 103 corta una parte
del tubo de control 5, que suele ser aproximadamente de
la mitad de su anchura. La banda de chapa 1 prosigue lue-
5 | go hasta el mendril situador 100, que abre separando las
chapas 3 y 6 del tubo de control 5, como se ilustra en

la fig. 12. Para dar guia a la chapa 1, se usa una placa

de presibén 104 o un conjunto de laminacibén 105 como el in

dicado en la fig. 13, para mantener la presidn contra el
10 |borde 106 de la tira 1 de maners que sé'vea siempre empu-
jado contra el mandril situador 100. La presidn debe ser
suficiente para empujar una tira contra el mandril situa-
dor, con fuerza suficiente para que el mandril 100 haga
presidn en el borde del disefio de tubo de control 5 hasta
151que el borde del mandril llegue esencialmente al borde -
del tubo de control 5.

£1 mandril situador usado en este aparato -
¢s esencialmente el mismo o semejante al representado en
la fig. 4, indicéndose ademés un mandril tipo en la fig.
20111, La diferencia esencial entre éste y el mandril situa-
dor de las figs. © y 7 estd en que la parte inferior y
las partes inclinadas son esencialmente la mitad de las
del obtro mandril.

Iste aparato incluye también medios 110 -
25 para ajustar le posicibdn del mandril situador 100. El man-

dril situador 100 esté montado en un drgano mdvil 111 que

se mueve apoyado en un chavetero 112, obteniéndose el mo-
vimiento de este Srgano con exactitud por medio de un -
mando micrométrico 113. Un tornillo 109 bloquea el man-

50dril en su sitio. Bstos medios 110 de mover el mandril -

50-5-71 - 11 -
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pueden incorporarse también al aparato de la fig: 4,

La chapa 1 es presionada contra el mandril
100 por medio de un conjunto 104 de placa solicitada -
por resorte, conectado al bastidor 10l. La placa 114 ejer
ce por medio del muelle 115 una fuerza suficiente bara -
que el tubo de control 5, al pasar por el mandril 100,
se sbra en canal hasta esencialmente el limite de la par
e sin unir 5.

La fig. 12 representa la chapa 1 después
de pasar por el mandril 100, pero antes de ser dividida
en tiras. Por esta figura se ve que el tubo de control,
del cual queda aproximadamenté la mitad, se abre hasta el
limite del disefio 5 del inhibidor de soldeo. La fuerza -
ejercida por el conjuntq 104 de placa solicitada por ac-
cibdn de resorte debe ser suficiente para que el mandril
100 abra en canal el tubo de control 5, esencialmente hasg

ta el limite del inhibidor de soldeo.

Como alternativa podrian usarse otros me-~

dios de aplicar presidn a la chapa 1; por ejemblo,ven la
fig. 13 se representa un conjunto 105 de rodillo solicita
do por accidn de resorte, que se aplica al borde 106 de
la chapa 1 para dar la presidén necesaria. Ll rodillo 116
estd montado en una placa superior 117 montada a su vez

con deslizamiento en 118 en el bastidor. Un muelle 119 co

nectado a la placa superior 117 da la presidn. Dos pasa-

dores 120 colocados dentro de unas ranuras 121 practica-
das en la placa superior 117 facilitan el movimiento des-
lizante de la placa superior 117.

En funcionamiento, la bandé de chapa 1 se

lleva desde el rollo al segundo conjunto cortador 103,

- 12 -
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que corta aproximadamente la mitad del tubo de control 5,
y de alli pasa por el mandril situador 100, que abre en
canal el tubo de control alineando la chapa 1 a medida
que ésta prosigue hasta el primer conjunto cortador, que
corta la chapa 1 en las tiras 9 deseadas. Las velocidades
de corte o divisidbn enltiras pueden ser esencialme@te las
mismas empleadas en las operaciones usuales de dividir en
tiras.

Si bien el mandril situador se ha descrito
en relacidén con las formas de ejecucidn ilustradas en las
figs. 7 y 11, pueden utilizarse otras formas con esta in-
vencidn. s esencial que el mandril llene de algunabmane-
ra el tubo de control, para que haya una alineacidn preci
sa. En las formas de realizacidn de las figs. 7 y 11, es-
ta funcidn viene desempefiada por la parte inferior plana
y laslpartes inclinadas. Es también posible emplear man-
driles situadores que tengan formas cilindricas en vez de
la parte inferior plana 25 y de las partes inclinadas 206.
Las formas cilindricas pueden ser bien de seccidn recte
circular, o bien de seccibdn recta eliptica. La parte fron-
tal o anterior del cilindro iria en disminucidn con forma
cbnica esencialmente hasta un punto en que ejerciese la
accidn abridora. xl efecto de un mandril de esta forma se

ria algo distinto al de los descritos anteriormente, ya

que se deformaria también la chapa inferior 5. in esencia.,I
la forma de seccidn recta circular o eliptica correspon-
deria a la del tubo de control, de haber sido inflado és-
te. Las ventajas de este tipo de herramienta sobre el -

descrito con referencia a las figs. 7 y 11 estd en cue re |

duce la posibilidad de que la herramienta se hunque en la
1

- 13 -
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chapa inferior 5. In los mandriles de superficie abridora

i
;
de tipo cilindrico se podria seguir empleando el mismo tii
~ - j
po de cafia 28 y de montura 24, descrito con referencia a§

la fig. 7.

Se ha descubierto asimismo gue, a medida

gque aumenta de loﬁgitud la parte de la extremidad de en-
trada o ataque del mandril correspondiente a las caras A
v B (fig. 7), se reduce la tendencia a clavarse en la cha
pe inferior 5.

Los procedimientos arriba descritos son
aplicables a cualquier tipo de chapa metélica con la que
pueda formarse la banda de chapa compuesta aqul descrita,
y en especial a las de aluminio y sus aleaciones, cobre
y sus aleaciones, y acero. La tira 1 puedc inflarse como
se ilustra en la fig. % utilizando presiones de inflado
que por lo general varian entre los 7 y los 210 kg/cmz. |

Se sobrentiende que la invencidn no se li-
nita a las ilustraciones que agqul se describen y represen
tan, y que se estiman como meramente ilustrativas de los
mejores modos de llevar a la préctica la invencidn, y -
son susceptibles de modificaciones en cuanto a forma, ta-
mafio, disposicidn de partes y detalles de funcionamiento.
La invencidn, por el contrario, se entiende que abarca

todas esas modificaciones que se hallen dentro de su dn-

bito y espiritu, tal como los definen las reivindicacioncs
'
anexas. i

Lz presente solicitud que corresponde a la

presentads en Istados Unidos de América, el 206 de Inero
de 1.970, bajo el nfmero 5.548, se acoge a los beneficlos

del articulo 51 del vigente Estatuto de la Propiedad In-

- 14 -
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dustrial.

# LI VINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de nove-
dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud {
de lodelo de Utilidad en Espafia, por VEINTL aifios, son los’
siguigntes:

1.~ Un conjunto de banda o chapa metilica
caracterizado por: una primera chapa de metal dotada de
una pluralidad de éreas de tira correspondientes a las tl;
ras que se vayan a cortar de dicha banda o chapa metilica;

cn dicha primero chapa, unos disefios de distribucidn de na

terial inhibidor de soldeo, de un primer tipo, oorrespon—%
dientes a por lo menos un pasaje inflable para fluido que!
haya presente en cada una de dichas dreas de tiraj; en di%
cha primera chapa, un disefio adicional de naterial inhibig
dor de soldeo correspondiente a un tubo de control para

uso en la alineacibn de dicha banda de metel pura divi-
1

dir dicha banda de metal en las citadas tiras; estando dii
cho disciio adicional en una relacidn fija predeterminada

con respecto a dichos diserios del primer tipo; y una segun
da chapa de metal soldada con presidn a dicha primers chgi
pa de metal en todas las drecas excepto en aguellas que coé

tienen el material inhibidor de soldec.

- 15 -
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2.- i1 conjuhto de la reivindicacidén 1, cerzc—
terizado porgue dichos disefios del primer tipo correspon
den a una pluralidad de pasajes de fluido inflables gue
vaye & haber en cuda una de dichas dreas de tira. !

Se= Lkl conjunto de la reivindicacidbn 1, carac-—

"

canda

terizado por heber sido quiteda una parte de dich

[

retdlica que contiene dicho tubo de control.

o= 1l conjunte de la reivindicscidn 1, corec—
terizado porcue dicha bande metdlica estd en forma de
rollo. |

5.~ Un conjunto de handa o chepe metdlica.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que
antecede, repreeentado en los dibujos gue ge acompalian
y pare los fines que se han especificado.

reta bleworia consta de dieciseis hojas escritas

a wiquina por una sola cara.

7 ABR 1971
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