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MEMORIA NESCRIPTIVi

Esta invencidn se refiere a un método pars recu-

brir o chapar articulos alargados con plancha de acero ino-

x1ldable ¥y 8imllares,: = = = @ w = - - o - - .- - - - -

Para el chapado de articulos alargados con plan-
cha, los articulos, conjuntamente con la pluncha, Se alimen-
tan usualmente & una matriz de adaptacion, durante el curso
de la operacién de chapudo, estando configurada la matriz de
forma que haga que la plancha se doble progresivamente alre—
dedor del articulo alargado. EL cuerpo principal de la ma-
triz es convencionalménte de un material mas duro que la
planchsa de chapado. Cuando debe plegarse progresivamente.
plancha de acero inoxidable por medio de una matriz fija, es-
ta Ultima necesita ser de un materiul mas duro que el acero
inoxidable y esta exigencia se satisface normalmente median-

te el uso de un material férreo en la construceion de la ma-

$PiZe = = =~ = = m m o mm - m .- —— - =

El paso de la plancha de acero inoxidaple a traves
de una matriz ferrea sufre, sin embargo, de desventajas muy

importantes. Debido a la naturuleza relativamente dura de la
plancha de acero inoxidable, hay una considerable cantidad

de desgaste en la matriz, lo que de por resultudo la forma=-
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cidn de un cierto mimero de pequeflas particulus que quedan
embebidas en la plancha de acero inoxidable como resultado
del movimiento de la planche de acero inoxidable conjunta-
mente con el cuerpo alargado que debe chaparse y esto origi-
né la formacion de una superficie ruyada y picada. Las par-
ticulas embebidas en este superficie pueden iniciar la for-
macion de oxido. De esta forma, la vida del articulo chapa~
do puede ser ufectuda seriumente y la superficie acabada 4is
pusesta sobre el érticulo chapado es menos buena de lo que,

de 1o contrario, seria posible. = = = = = = = = = = = = - -

Ia presente invencion pretende proporcionar un
método pura chapar un articulo alargado con una plancha de
acero inoxidable en el que se evitan o se reducen substan-

clalmente los inconvenientes mencionsdos anteriormente, = -

Segin una realizacidn de la invencion, un método
para chapur un articulo wlargado con una plancha de acero
inoxidable incluye la etaps de alimentur el articulo y la
plancha a traves de una matriz de adaptacidn o unidn que
estd provistu, por 1o menos en la superficie interior de la
matriz que entra en contacto con la plancha, de un forro no

POrra0 SubsStitulbloe = = — = = = = = = = - = - - — - — -

S1 es wdecuado, la plancha se hace puasar a través
de una matriz de configuracion antes de ser alimentuda con-

juntamente con dicho articulo a la matriz de adaptacion. = ~

El forro no férreo puede ser unu uleacion a base
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de cobre, tul como labon o bronce, o puede hacerse incluso
de un papel tul como 2l gue se utiliza en contracuchillas.
Pueden praverse medios paru retener el forro en su posicién
por ejemplo por medio Jde extensiones fljadus entre los bor-
des cooperantes de lus secciones de matriz pura evitur gue
el forro sea extruido de lu matriz por el wurticulo que se
estd chapando. alternativumente, pueden preverse prolongu=~
ciones o partes replegadas que coopersn con sl laudo de en=-
trada de la matriz o bien lu mutriz, qﬁe tiene el usual abo-
cardado en ella, puede retener el forro simplemente por me—

dio de unu azceion de acuflado. = = = = = = = = = - - - .-

Preferentemente, lu planchu de acero inoxiduble
utilizada tiene un espesor inferior a 0,025 pulgedas (apro-

ximadumente, 0,635 Mh)e = = = = = = = = =~ = c =@ " @ = v -

Las anteriores y otras caracteristicas de la in-
vencion se describiran ahora con referencia a2 los planos

anexos, en los cuales: = = = = = = = g

La fig. 1 o3 una vista en perspectiva de una cor-
ta longitud de un ejemplo de un organo alargado que ha sido

chapado con plancha de acero inoxldable segun lu inyencién;

Lz fig. 2 @8 una vista en seccidn de un organo
alargado simplificado de secciodn en U, chapade por su lado

exterior segun la invencitn; = = = = = = = = = = = = = = =

La flg. 3 @9 una vista en perspectiva de una ma-

triz de union o de adaptacidn que es adecuada para utilizar
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en el chapado de la seccion en U de la fig. 2

La fig. 4 es una vista en pergpectiva des la mitad
inferior de la matriz de unidn o de adaptacidn ilustrads en

la fig. 3, ilustrando su forro amovible, y = = = = = = ~ =

Lg fig. 5 es una vistu pureial en plunta de un
bastidor de ventanm fubricado por cierto nimero de Organos

alargados chapados utilizados como elementos de construc—

cio’n.-—--l---nnm—---n--u——c—-—-n---

Con referencia primero a la fig. 1, se ilustra un
ejemplo de un 6rgano ulargado chapudo segun la invencion
con ung plancha de acero inoxidable de, por ejemplo, lamina
de acero inoxidable de galga 28 (0,0148 pulgudas de espesor,
es decir, aproximadamente, 0,38 mm). En cualquier caso, el
espesor de la plzancha de acero inoxidable no debe exceder
de 0,025 pulgadas (aproximadamente, 0,635 mm). EL drgano
alargado o chupar es en este caso un cuerpo 1 de aleacion
de aluminio de seccion en zig-zag que tiene alsuna de sus
superficies, es decir lus superficies 2 a 7, chupadas o re-
cubiertas con planche 8 de acero inoxidable que se une &
las supefficies mediante adhesivos. Como puede verse el re-
cubrimiento de plancha de acero inoxidable se extiende mé s
8112 de los bordes de lus superficies que deben chupurse ¥
gse dobla haciu adentro en 9, ayudando las purtes dobladas
a mantener la unidn, protegiendo los bordes de lus superfi-

cies y proporcionando un borde uniforme. Para facllitar un
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adecuado doblado de log bordes 9, el cuerpo 1 estd entalle~

do en 10 parz recibir 10s bordes Ge = = = = = -0 = « v = = -

Lo fig. 2 es unu vista en seccion de un drgano
chapado mas simple pura utilizar en la exposicion de las ma=
trices por medio de lus cuzles se confizura la plancha de
acero inoxidable en la formu del articulo alargado. Este ar-
tfeculo alargado tiene un cuerpo 1 de aleacidn de sluminio y
de seccidn transversal en formu de U que tiene una base 21
relativamente ancha y dos brazos 22 y 23 dirigidos hacis
arribe. Lus caras exteriores del organo 1 del cuerpo, es de-
cir lus caras 24, 25 y 26, conjuntamente con las caras ex=
tremas 27 y 28 de lus partes 22 y 23 de brazo, se recubren
regpectivamente con plancha 29 de acero inoxidable fijudu
mediante adhesivos & lus mismas. Los bordes 30 y 31 de la
plancha se doblan haciua abajo & lo largo del interior de
log brazos de la U purua ayudar a mantener la unidn entre
la plancha de acero inoxidable y el cuerpo 1 de aleacion de
aluminio. & este fin, los brazos 22 y 23 estdn provistos

raespectivaments de entullus 32 y 33 = = = = = = o = =@ = =

Con referencia ahora & la fig. 3, se ilustra una
matriz de unidn o adaptacién adecuada para configurar la
plancha 29, de manera relativamente primaria, al cuerpo 1
de aleacidn de aluminio. Ia matriz estd compuesta por una
mitad superior 41 y una mitad inferior 42, formando lus dos
mitades, cuando se disponen conjuntamente, ls matriz propiu-

mente dichas = = = = = = = = = =~ I —_——— -
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SEE
Se observard que la cavidad 52 de la matriz al
tiempo que proporciona la aceion de configuracién general
de la plancha de &cero inoxidable, tiene canales especiales
43 y 44 de gu{a para replegar los bordes superiores de la
plancha 25 de modo que los engatilla alrededor de los bra-~
zos de la U y dentro de lus entallas 32 y 33 provistas en

losmismos. -------------- - an am an sm em W em e

Ia fige 4 1lustra la nitad inferior 42 de la ma-
triz ilustrada en la fig. 3 y un forro 46 para utilizar con
la misma. Bl forro 46 es de substancialmente le misma forms
que la mitad inferior de lu cavidad 45 de la parte inferior
de la mutriz, pero mientras la cavidad de la matriz esta
abocardada hacia el lado de entrada 47 de la misma, el fo-
rro 46 esta construfdo con lados paralelos 48 que, cuando
estan en uso, serdn forzados para que tomsn lu configura-
cidén de la cavidad de la matriz por el metal gue pasa a su
través. EL forro esti provisto de extensiones ;9 que ge a-
sientan en lus caras cooperantes 50 de lu parte inferior de
la matriz y que se fijan en la cavidad de la matriz por me-
dio de una combinucidn de la uceidn de sujecidn entre las
caras cooperantes 50 de la purte inferior y las caras coo-
perantes correspondientes 51 (fig. 3) (o el forro superior
no ilustrado) de la parte superior 41 y por medio de la for-
ma abocardada de la matriz. EL forro particular ilustrado
estd construfdo & la munera de un suplemento latén de 0,1 pul

gadas (aproximudamente, 2,5 mm) pero puede construirse iguale-
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mente a partir de una hoju delgada de bronce o, cuando la
frecuencia de lu substitucion no es un problema serio, a
partir de una hoja de papel adecuado u otro material no fe-
rreo. El cuerpo principal de la matriz proplamente dicha

puaede fabricarse convenientemente de aceroc de uni composi-

Se observard que puede preverse un forro similar
(no ilustrado) pura lu parte superior de la matriz si esta
parte entra en contacto con la pluncha de acero inoxiduble.
Ll forro necesitu solo ser de aproximudamente la misma for—
ma que la cavidad dado que se adaptard a lu eavidad durante
el ugo. Cuando el efecto de lu mutriz sobre el articulo
alargado no es importante, por ejemplo, en aquellas partes
del articulo que no son chapadas, pueden utilizarse forros
parciales. Como se observard fécilmente, los forros pueden
substituirse facilmente por simple apertura de la matriz,
eliminacidn del forro gustado y substitucion del mismo por

UNo de NUOVOe = = o = = = = = = = - e e s mm owe we o e o e

Al realizar lu invencidn pare recubrir un organo
de cuerpo alargado tipico tul como se ilustra en seccidn en
la fig. 2, las etapas busicas de lu operacién incluyen apli-
car al cuerpo y/o a la plancha de acero inoxidable una subs-—
tanciz adhesiva adecuada, despues de abrasion de las super-
ficlies adecuadas si es necesario pars formar unu firme suje-
cidn del adhesivo. La abrasion puede realizarse adecuadsmen=-

te por medio de una mutieca del material conocido con le mur-
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ca registrada "SCOTCH BRITE". La mufieca puede posicionarse
convenientemente delante de una matriz de preconfiguracién,
cuando se utilize una de estes, utilizendose cualquier me-
dio adecuado para aplicar presidn & la misme y previéndose
tambien medios para lubricar la matriz segun sea necesario.
La plancha de acero inoxidable y el cuerpo de aleacion de
aluminio se alimentan entonces a través‘de una matriz tal
como se ilustra en-la fig. 3 que tiene forros como ge des-
cribe con respecto u lu fig. 4 despuses de lo cual la plan-
che de acero inoxidable se repliega progresivamente alrede-
dor del drgano de cuerpo durante cuye accidn se fijard por
adhesidn al drguno de cuerpo mediante la presidn ejercida
por la matriz. Puede aplicurse presion adicional a cualquie-
ra de las superficies chapadas donde se desee antes o des-
pués de que el material alcance la matriz de modo que todas
lus superficies que requieren presion superior se traten
adecuadamente. Cuando es necesario la chapa puede preconfi-
gurarse untes de la matriz de adaptacion por medio de una o
mis matrices de preconfiguracion pure gerantizar que se rea-
lize unu unidn correcte en la matriz de aduptacion. Si es
necesario lu chapa puede configurarse gimultaneamente para
evitur que pueda ser extra{ds del drguno de cuerpo mientras
se halla en la matriz, 1o que evitar{s la formescidn de una

Unidn S8tisfactorid. = « = = = = = = - - - === - = = - -

Los ejemplos de substancias adhesives adecuadas
para utilizar cuando se recubre con chepa de acero inoxida-

ble un cuerpo de aleacidn de aluminio SON! = =« = = = « « «
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1. Araldite AY 103 con catalizador HY 951

Se trata de una substancia adhesiva de viscosidad
media que puéde endurecerse a 689F (aproximadamente, 202C)
durante 24 horas. Puede utilizarse sobre superficies planas
y cuando la longitud y el tamafio del orguno hucen dificil
utilizar la aplicacion de calor durante un corto tiempo de

endurecimientos = = = = =« = - - em w e moan e e o o

2. Araldite AV 100 con catalizador HV 100

Se trata de una substancia adhesiva de alta vis-
cosidad que se endurece a 212°F (aproximadamente, 1002C)
durante 30 minutos. La utilizacion de esta substancia adhe-
giva se realiza principalmente en superficies irregnlares
debido a que es mas faeil de aplicar que una substancia

adhegiva de viscosidad medla, = = = = « = = = -- - - - .-

3. Resina Bpophen EL5 con catalizador EHI—4-2 y EHL~T=-2

Con el catalizador EHL-4-2, esta substancia adhe-
siva tiene una viscosidad media y con el catalizador EHL=T=2

tiene una altas viscosidad. Puede endurecserse a aproximada-

mente 1408F (aproximadamente, 602C) durante cuatro horas. -

4. Substanciaus adhesivas basudas en neopreno

Estas sgubstancias adhesivas pueden utilizarse soe

bre zonas grandes y dado que no es necesario el endurecido
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térmico, pueden utilizarse cuando el calentamiento es inde-

seablel ----------- o ar on a» > ov E A W B wm @ = e

En ol caso de lu mayor parte de lus substanclas
adhesivas, e3 usual recubrir ambas superficles a unir pero
en clertos casos esto no es necesario y 3010 se precisa re-
cubrir una de las superficles. La presién de union se apli-
ce como se ha indicado previamente por medio ds la matrig
de adaptacidn o de unidn, aplicdndose una presion de unidn
adicionzl a las partes especificas del chepado en las que

S08 NECABAYTIO ) = = w @ o @ w w o ow ow owom w oaom e ow

En la fig. 5 se ilustra un ejemplo de la utiliza=
cion de organos alargados chapados formados segin le inven-
cion a la manera de Organos de construccidn. En este caso
particular se utilizan en la construccion de una ventana

practicable. La ventana se ilustra en una vista en planta

y en geccion, estando embisagrada la ventana por encima de

la seccidn y teniendo su borde de apertura debajo. = - - -

En esta figura, 120 indica la pered en la que es-
td situada la ventana. La parte fija del bastidor estd come
puesta por cuatro Orgunos de comstruccion identicos, dos
de los cuales se llustran en 121 y tienen dos partes recu~
blertas o chapadas 122 y 123 (ilustradas por medio de las
lineas mus gruesas), cada una de las cuales proporcionu la
card vista del bastidor en ambos lados de la pared 120. Co=

mo puede verse, los bordes de estas caras vistas estan do-
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blados hacla adentro en 124 = = = w o = « -3f - - - -

La parte embisagrada de lu ventana se congtruye
también & base de cuutro Organos en construccidn, dos de
los cusles ge ilustran en 125 y tienen dos recubrimlentos

o chapados 126 y 127 situados en oposicidn y doblados tam-

bien hacia adentro por sus bordes en 128, = « = = = = = = =

El cristal 129 es retenido en lu ventana por me-
dio de drganos de retencion 130 que estdn también recubler-
tos como en 131. Debido u lu posicion de estos 5rganos ya
su forma y tamafio, no se preven entullas especiales en los
bordes 132.° Se dispbne un 6rgano de junta entre el bastidor

fijo y el bastidor practicable, como se indica en 133¢ = = -

De la descripeidn anterior se observard que la
presente invencidn proporciona un método para chapar arti-
culos alargados tales como articulos de aleaciones de alu~
minio con chapa de acero inoxidable de modo que se propor-
clionen articulos alargados de una forme que puede utilizar-
se, por ejemplo, en la industria de lu construccion de edi-
ficios. As{, pueden construirse muchus formas de seceidn
tranaversal diferentes con el chupado posicionado pura re-
cubrir solo las purtes requeridas de las mismas. Con la in-
vencion puede obtenerse un acabado superior como resultade
de la utilizacion de forros en la matriz de adaptacion o
de unidn. Se evita la formacidn de picados o murcas en la

superficie y que queden embebidas particulas que podrian
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iniciar el oxidado u otra degradacidn de eolor. Cuando el

T

Zi

forro en cuestion es de un material no metélico, una vento-
ja adicional en ciertos cusos es que evita toda accion elece
trolitica entre lus particulas del forro y la superficie de

acero inoxldable. = = = ~ = = = = w - - - - o e -

Debe sobreentenderse que lu invencidn no estd 1li-
mitada a1 chapado de drgunos de aleuciones de aluminio sino
que puede emplearse igualmente bien pars chapar otros mate-

riales adecunados con plancha de acero inoxidable, = = = « =

N O P &

Se declaran de novedad y propiedad para Espaifia,

sug territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACTIONES

1.- Método para recubrir articulos con plancha de
acero inoxidable y similures, y mis particulurmente para

chapar un articulo ulargado con unz plancha de acero inoxi-

dable, caracterizado porque incluye la etapa de alimentar
el artfoulo ¥ la plancha a traves de una matriz de adapta-
cion o unidn que estd provista, por lo menos en la parte de
la superficie interior de le matrliz que entru en contacto

con la plancha, de un forro no férreo substituible. = — - -

2.- Método segin la reivindicacidn 1, caracteri-

zado porque la etapa de alimentar el articulo y la plancha
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8 traves de unz matriz de adaptacidn o unidn estd precedida
por la etapa de hacer pasar la plancha a traves de una ma=-

triz de cONfigurucidfe = = = = = = = = = =~ = = = == ===

3.- Método segin lu reivindicacion 1 ¢ 2, caracte-
rizado porque lz plancha de acero inoxidable tiene un espe-

sor inferior a 0,025 pulgadus (aproximadamente, 0,635 mm). -

4.~ "METODO PiRa RECUBRIR ARTICULOS CON PLsNCHA
DE ACERO INOXIDABLE Y SIMILARES": = = = = = « o = = = = =

Todo ello conforme se deseribe y reivindica en ls
presente memoria que constu de catorce hojas,foliadas y me=-
canografiades por una sola de sus caras y de dos léminas de

dibujos que la ilustran.

BARCELONA, -3 JUL. 1369
P. A M. CURELL SUROL
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