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MEMORTA - DESCRIPTIIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 21 de Diciembre de 1.966, con el nfm, 334.755

en
ESPANA
por VEINIE . afios -
) a nombre de OLIN MATHIESON CHEMICAL -CORPORATION, entidad
4 o norteamericana, establecida en 460 Park Avenue, Nueva York,

N.Y., kstados Unidos de América, por:
"UN MEIODO Dy SXPANDIR UNA PIiE%aA ELEMENLAT FORMADA DE LAMI~
NAS SUPERPUSSTAS"
ST EE T e e Y S PR T R BT R R T A e
BEsta invencidén se refiere a la fabricacidén de ar-
ticulos huecos por expansidén de material en forma de limina
¥y més particularmente a un nuevo método de proporcionar un
cierre estanco a la presibén alrededor del modelo a expandir.
5 Lsta invencidn estd dirigida principalmente a la
expansidn de paneles metdlicos a partir de piezas elementa-
les fabricados con una parte interior no unida, pero la in~
vencidn es igualmente aplicable a paneles similares fabrica

dos a partir de materiales distintos de los metélicos, tg4»
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les como diversos plisticos, y a paneles fabricados a paxr
tir de materiales no- similares tales como un metal y un plés
tico unidos conjuntamente con una parte no unida entre las
léminas.

El material en forma de lémina hueco, preferible
mente en forma de paneles de chapa metédlica, puede fabri--
carse de acuerdo con varios métodos, pero se hace deljﬁédo
mis ventajoso y preferiblemente por un procedimiento yél.cg
mo el deserito en la patente norteamericana nfimero 2.690.002,
concedida a Grenell el 28 de Septiembre de 1.954, ¥y condcido
en la técnica como procedimiento de unidn-laminacidn (Roll-
Bond). .

De acuerdo con el procedimiento de la pabente de
Grenell antes mencionada, se aplica un modelo de materizl in
hibidor de soldadura a una superficie limpia de una chape de
metal, Una superficie limpla de una segunda chgpa de metal -
se sobrepone sobre esta superficie y las dos liminas son -
aseguradas para evitar un movimiento relativo entre si y son
soldadas luego a presidén conjuntamente, como por laminado en
caliente, en sus dreas adyacentes que no estén separadas por
el material inhibidor de soldadura. El laminado en caliente
de las liminas produce una reduccidn del espesor de las dos
léminas y un alargamiento de la pieza elemental resulbante
en la direccidén de laminacidn, mientras que lg anchura de la
pieza elemental resultante permanece sustancialmente igual a
la anchura inicial de las léminas. A continuacidn de la ope~
racidén de soldadura a presidn, la pieza elemental resultante
puede ablandarse, como por recocido para hacerla mis plega-
ble, y si se desea, puede laminarse entonces en frio hasta

el calibre final y ablandarse de nuevo, como por recocido.

-2 -



- WU
R A4

B
By
i}

i

La aplicacién del material de inhibicién de soldadura pro

duce una parte no unida de un modelo de liminas o chapas
entre las caras cxteriores de la pleza elemental soldada
a presibén. ¥n cualquier momento después de la soldadura a

5 presién de la pieza elemental, y preferiblemente después
de ablandamiento por recocido, se distiende la parte oﬁmé
.delo no unido de las léminas inyectando en ella uns pre~—
sibén de fluido de magnitud suficiente para expnndir perma
nentemente la pieza elemental en el &rea de la parte o mo

10 delo no unido de las léminas para formar un sisbema de pa
sos correspondiente deseado.

Tal procedimiento puede emplearse para producir
paneles que tengan pasos expendidos sobre solamente ua la
do o sobre ambos lados, como se conoce aiora bien en lo téc

15 nice. Lsta invencidn se refiere a la fabricacidn de pzneles
conocidos en la técnica como de "un lado plano®, es decir,
que tienen pasos expandidos sobre solo un lado, o a los co
nocidos como de un "™ado plano modificado", es decir, aqué-
Ios que Gienen pasos expandidos sobre un lado que son de

20 un grado de expansidén relativamente menor con relacidn a
la expansidn de los pasos del oro lado.

Un método convencional de expendir una pieza ele
mental comprende somebter la pieza elemental a un confina-—
miento exterior entre al menos un miembro de matriz rigi-

25 do y una masa de fluido, a presién, aplicado exteriormen-
te a sb6lo un lado de la pieza elemental. Uno de los miem~
bros de matriz rigidos esti en la forma de un plato de pren
sa con una superficie de matriz formada de modo apropiado,
tal como plana, en particular, sobre un lado de la pieza

30 elemental, mientras que un fluido, preferiblemente aire com
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primido, aunque puede emplearse un liquido incompresible
apropiado, tal como el agua, el aceite o similar, actfia
sobre el dsro lado de la pieza elemental para apretarla -
entre la superficie de matriz y el fluido durante la apli
cacidn de una presién de fluido de expansibén de pieza elg
nental inyectada infteriormente a la pieza elemental den=-
tro de la parte no unida a modelo de liminas. Este flhiér
do que actfia exteriormente a la pieza elemental puede es
tar contenido dentro de un rebajo o cavidad en un segundo
miembro de matriz rigido para actuar juntamente con éi‘pg
ra controlar la altura y la forma de las partes expandi——
das de la pieza elemental., EL rebajo, que es de una pro-
fundidad que corresponde a la albtura final de la disten~
5i0n deseada en las partes expandidas de la pieza elemen
tal, puede conseguirse proporcionando un rebajo en el se
gundo miembro de matriz o separando la pieza elemental -
por encima del segundo miemb;o de matriz, tal como por -
un cierre de goma.

El aparato convencional para expandir tales pig
zas elementales comprende asi: Una prensa de expansidn que
tiene un plato mévil plano y un plato estacionario que tie
ne una cavidad de manbtenimiento de presidn en forma de cu-
beta, en la cual ha de expandirse un lado de un pamel; un
aro de cierre que rodea la parte activa de la cavidad, den
tro de la cual se expande el panel; y un mobtor hidréaulico
para mover el plato mévil para abrir y cerrar la prensa.

Un método convencional de expandir tales piezas
elementales comprende asi: Colocar un panel no expandido

sobre la cavidad en el plato estacionario de la prensa; ce

"rrar la prensa para fijar el panel entre los platos y colo
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car asl una cara del panel en aplicacibn de cierre de ca
vidad con el aro de cierre y en posicidn para la expan—
sidn dentro de la cavidad; introducir un fluido de sopor
te en la cavidad a presidn de, por ejemplo 70 kg./cmZ,
para empujar el panel a aplicacidn de cara con cara con
el plato; introducir un Iluido de expansidn hidréuliqa a
presidén de, por ejemplo 210 kg/cmz, dentro del sistena -
formador de pasos no soldado de dicho panel para expan -
dir las paredes de paso de su cara inferior hacia abajo
dentro de la cavided; liberar simulténeamente dichasipré
siones de expansidén y de soporbe hidriulicas; abrir la -
prensa; y sacar entonces el panel expandido.

Cuando se emplea el método anterior, se encuen

tran varios problemas. Primero, las matrices y los cierres

empleados son necesariamente de varios tamailos_de acuerdo

con los requisitos de panel; no es factible econdémicamen~

te emplear una matriz universal o un miembro de cierre uni

versal. La carga y la descarga de las distintas matrices,
producen dafios a las prensas y requieren un tiempo de mon
taje considerable. Ademés, los cierres de goma convencio-
nales estin sometidos a ruptura bajo presidén. Se pierde -
consecuentemente un tiempo de produccidn considerable al
reemplazar los cierres de goma dafiados.

La presente invencidén comprende la completa eli
minacidén del cierre de goma normal, o al menos una mayor

reduccidn en la extensidn del cierre empleado, por infla-

do inicial de un tubo periférico de la pieza elemental. El

contacto del tubo con unos medios de restriceidn proporcip

na el cierre de presidn conseguido hasta ahora por el uso

de mabtrices particulares y aros de clerre de goma o simila

res.
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Por el uso del presente método‘y de una nueva
pieza elemental es posible usar -famafios de placa Spti=-
mos de todas las piezas a producir. Ademds, es elimina-
do virtualmente el tiempo perdido debido al reemplazamien
to del cierre de matriz de goma y a las prensas dafadas.

Un objeto de esta invencidn es, por lo tanto, .
eliminar las desventajas antes enumeradas en la fabrica-
cibén de tales articulos huecos. .

Un objeto adicional de esta invencién es produ=-
cir tales articulos buecos sin usar cierres de goma norma -
les.

Otro objeto todavia adicional de esta invencidn
es proporcionar un método mejorado para fabricer articu-
los huecos.

Otro objeto todavia adicional de esta ihvencidn
es proporcionar una nueva pieza elemental a emplear en el
método mejorado de fabricar articulos huecos.

Los objetos y ventajas adicionales se harém evi
dentes de la descripeidn siguiente y de los dibujos, en los
cuales:

Ia figura 1 es mna vgsta en perspectiva de una
chapa de metal que tiene un modelo de mabterial inhibidor
de soldadura aplicado a una de sus superficies.

La figura 2 es una vista en perspectiva esquemé
tica de la chapa mostrada en la figura 1, que tiene super
puesta sobre ella una segunda chapa de metal con el mode-
lo de maberial inhibidor de soldadura emparedado entre las
chapas y mostrando que las chapas se van soldando conjun-
tamente mientras pasan a través de un par de rodillos de

laminacidn.
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Te figura 3 es una vista en seccidn bransver-
sal por una forma de pieza elemental a emplear en la pre
sente invencién, mostrando la limina teniendo el modelo
de material inhibidor de soldadura.

La figura 4 es una vista similar a la figura 3,

mostrando una sepunda forma de pieza elemental, con una.

 parte de la lémins superpuesta mostrada en su sitio. -

La figura 5 es una vista en seccidén que muestra
la pieza elemental de esta iﬁvencién en una primera etapa
de produccidn. "

La figura © es una vista similar a la figura 5
mostrando una segunda ebapa de produccidn.

Con referencia a los dibujos, las figuras 1y 2
ilustran la fabricacidn de piezas elementales por el pro-
cedimiento de unidén-laminacidn. La figura 1 ilustra una
chapa de metal 1 que tiene aplicado .a una superficie 2 =~
limpia un modelo de mabteriasl % inhibidor de soldadura. Ia
figura 2 muestra la limina 1 teniendo superpuesta sobre
ella una segunda limina 4 con el modelo de material 3 in-
hibidor de soldadura emparedado entre las léminas. Las 18
minas 1 y 4 estén pegadas entre si como por puntos de sol
dadura 5 para evitar el deslizamiento relativo entre las
léminas a medida que son subsiguientemente entre si al ra
sar a través de un par de rodillos 6 de laminacidn para
formar una pieza elemental 7. Es normalmente necesario que
las léminas 1 y 4 se calienten antes de pasar a través de
los rodillos de laminacidn para asegurar que se suelden
entre si de conformidad con las técnicas bien conocidas
en la téenica de laminado. Las léminas 1 y 4 estén separg

des por el modelo 3 inhibidor de soldadura produciendo -
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ﬁna parte no unida, como por ejemplo.el modelo mostrado
en la figura l.

Con referencia ahora a las figuras 3 y 4, estén
mostradas las piezas elementales particulares a emplear -
en el presente método. Con referencia primero a la figura
5, se muestra una primera forma de pieza elemental que -~
comprende una limina de metal 8, que tiene aplicado sbbré
ella un modelo 9 de mabterial inhibidor de soldadura. Ei'
modelo comprende una entrada 10 gue se extiende desde wn
borde 1l exterior de la limina é ¥y en una trayectoriayla'
alrededor de la periferia de la l&mina 8. Dentro del mode
lo 12 estd un segundo modelo 13 unido en un extremo sl .-
primer modelo 12 como en 14, pero separado del modelo_iE
en su extremo 14 opuesto. El modelo 13 puede tomar cral-
guier forma de acuerdo con su uso prebendido y las espe-
cificaciones del cliente. En o cerca de la unidn 14 esta
una parte 15 de restriccidn. Ista parte de restriceidn se
forma cuando es montada la pieza elemental a partir de las
léminas 1 y %; cuando se aplica el modelo de material 9 in
hibidor de soldadura a la lémina 1, se emplea un modelo de
estarcido con objeto de formar una parte reducida en el ma
terial inhibidor de soldadura . Esbta parte estrechada esti
precalculada para proporcionar la funcion de restriccidn
de presibén, que se expondré a continuacidn. Serd evidente
que ha de superponerse una segunda limina sobre la limina
8, del modo indicado anteriormente.

Con referencia ahora a la figura 4, .se muestra
una segunda forma de pieza elemental, que comprende una lé
nina 16 que tiene sobre ella un primer modelo 17 y un se-

gundo modelo 18 de material inhibidor de soldadura. El pri




mer modelo 17 se extiende alrededor de la periferia de
la lémina 16 y circunda el modelo 18 que, como el mode
lo 1% de la figura 3, puede tomar cualguier configura=-
cidén deseada. Cada uno de los modelos 17 y 18 se extien
5 de desde un borde exterior de la lémina 16, como en 19
y 20 respectivemente, alrededor de la pieza elemental,
.y vuelve luego a un borde exterior, como en 21 y 22,
Una segunda lémina, una parte de la cual esti mostrada
en lg parte superior de la figura 4, se superpone sobre
10 la limine 16 de la monera indicsda mis adelante. Por ra -
zoneg a indicar brevemente, se coloca un c¢ierre 23 de -
goma sobre la pleza elemental completa a través de los
nodelos 17 y 18 cerca de sus partes terminales.
BEn las figuras 5 y 6 estd mostrado el inflado
15 subsiguiente de ambas piezas elementales de esta inven~
cibn. Como el inflado de la segunda realizacidn, como se
muestra en las figuras 5 y 6, es idéntico al de la prime
ra realizacidn, solamente se describird este tltimo, en-
tendiéndose qué las referencias a la pieza elemental 8,
20 al primer modelo 12, y al segundo modelo 13, son igual~
nente aplicables a su pieza elemental 16 de estructura
andloga, primer modelo 17, y segundo modelo 18, respec-
tivamente.
La pieza elemental 8 se coleca primero sobre la
25 superficie plema de un primer plato 24 de una prensa apro
piada. Se hace descender luego el segundo plato 25 hasta
una altura que corresponde a la distensidn deseada del ar
ticulo hueco acabado. El primer modelo 12 es entonces ex-
pandido por aplicacidén apropiada de presién interior de la

30 manera bien conocida. Esta presidén es de un grado mayor -

22.2.67
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que la presidén de matriz aplicada subsiguientemente por
razones que se harén notar. Fl segundo modelo 13 permna-
nece sin expandir. En el caso de la pieza elemental de
la figura %, la presidén interior eé introducida a tra-
vés de la entrada 10 y luego al modelo 12. FEL modelo 13

no se¢ inflard en la introduccidn inicial de presidn, ya

que tal presidn estd por debajo de la requerida para fi--

surar la parbe 15 de restriccidn. En el caso de la pie~.

za elemental de la figura 4, la presidn interior se in-:

troduce en 19 y se infla sdlo el modelo 17, ya que loé“_:

modelos 17 y 18 no estén en comunicacién en ésta reali-:
zacidn.

El inflado apropiado del modelo 12 a aplica-—
cidén a nivel con el plato 25 proporciona un cierre es~ -
tanco a la presidn para el volumen entre la pieza ele- 
mental 8 y el plato 25, estanco designado generalmente
esbe volumen como 26. La presidn introducida en el volu
men 26, que puede llamérse presidén de mabtriz, asegura
la piecza elemental 8 al plato 24 y, por regulacidn apro

piada de la mamera bien conocida, controla la distensién

subsiguientemente del modelo 13. Por ejemplo, puede pro
ducirse "un lado plano modificado™ haciendo descender =~

apropiadamente la presidén de matriz, lo que permite una

cantidad controlada de distensidn sobre la cara de la pig -

za elemental en contacto con el plato 24. En la presente
invencidn, es posible una presidén de matriz mayor que en
los dispositivos de técnicas anteriores, por la razdn de

que la presidén interior que infla el modelo 12 puede ser

mnaterialmente mayor gque la presidén de matriz y proporcio-

na asi un cierre méds eficaz no obtenible con los cierres
de goma de técnicas anteriores.

La distensidn subsiguiente de muestra en la fi

ol
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sura ©, en la cual el modelo 13 ha sido inflado por apli-
cacidn de una presidn interior disbensora apropiada. Ln
el caso de la pileza elemental de la figura 3, la parte 15
de restriccibn se fisura a la presibén de diseflo, y la pre
sibn introducida en 10 se extiende a través del modelo 13.
La presidn requerida para fisurar la parte de restriceidn
depende de su Area en seccidn transversal, que se caicuia
commensurada con la gama de descompresidn apropiada. Por
ejemplo, para una presidn dentro del modelo 12 de 184 kg/
cm2 v una presibn de matriz de 51,5 kg/cma, la parte-lS
de restriccidn puede disefiarse de modo que se fisure dén—
tro de la goma de 84-126 kg/cmz.

En e; caso de la pileza elemental de la figura
4, una valvula de conbtrol en 27 cierra el modelo 17 inflg
do; que esth cerrado en su extremo opuesto 22, y la vilvu
la 28 de control automdtico introduce la presidén de infla
do al modelo 18, que estd cerrado en su extremo opuesto
21. En la realizacibén de la figura 4, el modelo 17 perifé
rico no se extiende enteramente alrededor del modelo 18,
y de myul que es necesario proporcionar un cierre 23 de B2
ma corto para proporcionar el cierre requerido en el Area
donde el modelo 17 no circunda el modelo 15.

Después del inflado del modelo 12, puede descom
primirse todo el sistema. La pieza elemental inflada de
la figura 3 se descomprimird a través del tubo 15 de res
triceidén y la entrade 10 a la atmdsfera, y la pieza ele-
mental de la figura 4 a través de las vélvulas de control
27, 28. la pieza elemental inflada se saca, el modelo 12
es cortado y retirado, y la pieza elemental resultante con

el modelo 13 puede tratarse adicionalmente de acuerdo con

- 11 -
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su uso pretendido.

Aunque la invencidn ha sido descrita con refe-
rencia s realizaciones, mabteriales y detalles particula-
res, diversas modificaciones y cambios se harin eviden--
tes al conocedor de la técnica, y la invencidn no ha de |
limitarse, por lo tanto, a tales realizaciones, materia
les o deballes, excepcidn hecha de lo que se indique eﬁ*'

las reivindicaciones adjuntas.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia por VEINTE afios son los si
gulentes:

l.~ Un método de expandir una pieza elemental
formada de léminas superpuestas que tienen partes sele-
ccionadas de sus superficies adyacentes unidas entre si
para definir entre dichas léminas wna formacidn de mode
los no unidos interiormente distendida hacla afuera para
abombar dicha pieza elemental a una configuracibén desea~
da correspondiente de huecos interiores, caracterizado -
por las operaciones de: distendir un modelo no unido pe-
riférico de dicha pieza elemental a contacto con unos me
dios de resbriccidn para proporcionar un cierre estanco
a la presidn entre la pieza elemental y los medios de reg

triccibn, y luego, expandir los modelos restantes.

- 12 -
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2.~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado por situar la pieza clemental sobre un
primer plato, aplicar presidén de fluido de distensidn a
dicha primera frea no unida, pars distender dicha prime
ra frea no unida a relacidn estanca a presidén con un se
gundo plato, aplicar presidn de matriz al volumen entre .

dicha pieza elemental y dicho segundo plato, y luego apli

car presibén de fluido de distensidn a dicha segunda &rea

no unida. _

5.~ Un método de acuerdo con la :ceivindicaciﬁn—t
2, caracterizado por aplicar presién de fluido de distég
sién a una pieza elemental gue tiene una primera y segun
da areas no unidas para distender dicha primera irea nd,
unida a relacidén de estanqueidad a la presidén con un se—"
gundo plato, mientras se deja a dicha segunda area no -
unida sin distender, aplicar una presidn de matriz al vo
lumen entre dicha pieza elemental y dicho segundo plato
v luego, aplicar presidén de fluido de distensidén a dicha
scgunda Area no unida para distvender dicha segunda &rea
no unida a una configuracidén deseada.

4,~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn
%, caracterizado por aplicar presiéﬁ de matriz al volumen
entre dicho panel y dicho segundo plato para fijar dicha
pieza elemental sobre dicho primer plato y rezulor la dig
tensidén subsiguiente de dicha segunda &rea no unids, sien
do dicha segunda presidn mayor que dicha primera presidn
y siendo suficiente para expandir dicha segunda &rea no
unida a una coanfipguracidn deseada.

5.~ Un método de acuerdo con la reivindicacién

4, caracterizado porque dichas primera y scgunda areas no

- 1% =



unidas estdn en comunicacién a través de un tubo de res-
triccidn.

Ge~ Un método de expandir una pieza elemental
formada de laminas superpuestas.

5 ’ Tal y como se ha descrito en la Memoria que an .
tecede representado en los dibujos que ge acompafian y pa
ra los fines que se han especificado,

: Esta Memoria comsta de catorce hojas escritas a

nmiquina por una sola cara.
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