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MEMORTIA DESCRIFTIVA

Este invento se refiere al devanado de rollos de
lémina, mas particularmente rollos de papel, y estd dirigido
especialmente, a mejorar la calidad de rollos de pepel de
gran didmetro.

Ios rollos de material laminar y mes partioﬁlarmen—
te papel se devanan comunmente en una devanadora que compren-
de un par de tambores de devanado que impulgen los rollos de
lémina bajo un rodillo superpuesto de posicidn variable que
apoya sobre los rollos de ldmina, a medida que éstos se for-
man, para controlar la presidn de las pasadas entre los tam~
bores de devanado y los rollos de lédmina para controlar, la
compacidad de los rollos de ld4mina, El rodillo supsrpuesto
se aparta gradualmente de los rollos de lémina o medida que
los rollos de ldémina sumontan en difmetro y peso debido a
que el'peso en aumento do los rollos de ldmina contribuye
a mantener la adscuada tensidn de las pasadas. Despuds que
el tamafio do los rollos de lémina han alcanzado un peso cal=
culable se produce, no obstante, un auvmento do la tensidn
de modo que a menos do ejercerse un gran cuidado las fucrzas
internas pueden producir en los rollos de lémina roturas en
zonas mis ddbiles deo la ldmina. Se har propuesto diversos
dispogitivos do tonsado para solucionar este problema. BEstos
dispositivos sofisticados que son la instalacidn y manteni-
micnto costoso y requieren ajustes rolativamente cuidadosos
¥ precisos para obtener dptimos resultados.

En la patente copondiente del peticionario N

se doscribe un método nuovo y mojorado de control

de la tensidn interna, y un moedio correspondiente, para di-
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cho control do rollos de lémina y dicha solicitud cubre bag-
tante emplismonte el doevenado de tiras contiguas de ung 1lé-
mina sobre rollos de lédmine contigwos en wn eje comén y la
aplicacidn de una fuerze de soporte vertical al eje entre
los rollos mediante empefio con el eje ontre los rollos por
un medio do soporte que aplica una fucrze vertical quo impi-
de la deflexidn hacis abajo del eje, de modo que los rollos
permanecen paralelos y se impide la interferencia entre bs-
tos, aumentande proporcionalmente la fuerza aplicada 2l ta-—
mafio y peso de los rollos. De conformidad con la solicitud
anterior los medios para estc fin comprenden un dispositivo
de olovacida basculable generalmente vertical que incluye
un braze de olovacidn provisto de una porcidn terminal en
gancho empefiable con modios adaptadores de Arbol entre los
extremog de rollos contigros, medios para elevar y descender
el dispositivo y medios para que bascule 6l dispositivo para
que adopts la relacidn rollo-elevacidén o no.

Un objoto importante del prosente invento congis-
t6 on proporcionar un método nusvo y mejorade y medios para
llevar a cabo la misma finalidad, pero utilizando un disposi=-
tivo de cable para aplicar la elevacidn de descarga a los
rollos de ldmina a travds d> sus nidcloos ¢ impedir la defle-
xidn hacia abaje del ejs dol rollo.

Para estc fin, el control do la tonsidn lineal in~
torna en los rollos de lémina duranto su devanado entorno de
nedios do nlicloo con la ayuda de tambores do dovanado com-—
prende pasar un cable de descarga de fucrza bajo medios de
acoplamionto entre secciones rnceptoras de rollo contiguas

de los medios de ndcleo, dovanar parcialmonte los rollos de
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ldmina entre pasadas de los tambores de devanado y wm rollo
conductor quo actla & travds de los wollos de ldmine pars
proporcionar carge de tensidn controlada a dichas pasadas
hasta que el peso de los rollos de ldmina proporcionan, por
gi mismos, una autocarga suficiente de las pasadas para el
tensado lincal do las léminas de los rollos, descargar lusgd
el rodillo superpuesto do los rollos de¢ lémina y aplicar,
durante la continuacidn del devanado de los rollos do lémi~
na hasta el didmetro completo descado, wna slovacién de dos-—
carga o los rollos de ldmina por medio del tonsado de los
mediosnde cable y mantenicndo, por consiguiente, la carga de
tensado de la ldmina en dichas pasadas a un valor sustancial-~
ments Sptimo a modida que aumenta el peso de carga de la 14—
mina, La fuerza vertical aplicada por los medios de cable
ovita le delfoxidn hacia ebajo de las secciones de los medios
del ndcleo con rospecto mituo, ovitando de este modo la ine |
terfercncia ontre rollos contiguos.

A4 continuacidn se expone une descripeidn dotalla~
da do unn modalidad del invento, con rofercncin o los dibu-
jos que seo ncombofion, on los ques

Lo figurac 1 os unz colevacidn lateral esquemdtica
do wno dovanazdors quo cempronde las caracteristicas del in-
vento.

Lo figure 2 es un alzado fragmentado tonado sug-
tancialmente por el plano de la lfnea II-II do lo figura 1.

Io figure 3 os une seccidn vertical o moyor escns-
la tomade sustancinlmonte en el drea IIT de la figurs 2.

Lo figura 4 es w alzado fragmentario a nayor og-

cala tomado sustoncialmento por el plano de la linoa IV-IV
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de la figura 1, ¥y
Lo flgura 5 es wna vista do dotalle en seccildn

tomads sustoncialmente por le linea V-V de la figura 4.
Haclendo refercncia a la figura 1, la devanadora
10 compronde un armazén de soportc 11 en el quo estd sopor—
tado wn par de rollos do dovanado o tmmbores 12 apropiada—
nente accionados en uma dircccidn comin de giro, tal como
80 indica, sobre ejes paralclos dispuestos en un plano ho=
rigontal, y con los perimotros contiguwos de los tambores
de devanado separados por lo menos en medida suficiente pa-
ro pormitir el paso libre entre los tombores de una ldmina
13 de material, como por e¢jemplo papel. Lo ldmina 13 es su-—
ninistrada a partir de una fuonto apropiada tal como un ca~
rrete o méquina de fabricar papel (ho representado) y dis-—
curre bajo y entorno de une de los tombores 12 para devanar—
86 por los tambores de devanado para formar uno o maos rollos
do ldmins 14 apretadomonte davados. Una plurclidad de rollos
de ldmina 14 se dovansn simulténeomonts en la devanadora 10
a partir de una fuente de lduina de un ancho suficionte paro
la finalidad quo se persigue, cuya ldnino se corta antes de
alcangar la devanadora 10 por medio de cuslquier aparato do
corte apropiado (no ropresentado) para proporcionar rollos
de longitud deseada. Ios rollos de »apel periddice pueden
oscllar en longitud de diez pulgadas a cuaronto pulgadas
¥ la devanadora pucde sor do 300 g 400 pulgedns de ancho
para permitir el dovanado de una seric de rollos en cads
oparacidn de dovanado. En la devanadora 10, do conformidad
con el presente invento, os deseable dovanar los rollos has-

ta 60 a T2 pulgadas do didmotro,
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Al inicio do una operacién do devanade las tiras
de ldmine se wmen por sus extromos de partida a miicloos tu-
bulares 15 (figuras 1, 2 y 3) dispusstos inicialmento en
la abertura do artosa hacia arriba entre los tambores de

5. devanado 12, Un rodillo superpuesto 17 se desplaze hacia
ebajo sobre los ndcleos 15 para aplicar prosidn do pasada
de los nidcleos 15 contra los tembores de dovanado 12, sufi-
cionte para ascgurar wna impulsidén sin patinade de los nd-
cleos 15 y do los rollos de ldmina 14 quo se forman a la rota-

10, cidn de veloeidad rclativamente elevada de los tambores de
devenado 12. Ia presidn do carga del rodillo superpudsto 17
ge mantiene de forma apropiada por medios que incluyen una
viga de rodillo superpucsto 18 que estd guiada apropiodamen-
te para dosplazeniento vertical ontre un par de vigas 4o

15, armazén horizontolmente espaciadas 19 ¥y 20. Ios medios apro-
piaclc;s para controlar la olevacidn y ol descenso de la viga
de rodillo superpuesto 18 incluyen un cabls 21 pasado so-
brc? unn pelec 22 montada en la poreidn superior del armazdn
1i, y medios de accionamiento y control apropiades (no re-

20. presentados), que pueden ser de wn tipo conocido para esta
finalidad, pudiondoe halleorse wn @jemdlo ropresentativo en
la patonte ostadounidonse n® 3.232.549,

A medida que cada uno de los rollos de ldmina 14

se devana dobe mantonerse de forma contfnua presidén en las

25, Pasadas 23 con los tembores de devenado 12 para asegurar el
apretado devenado do la ldmina contfnuva en el rollo, Sin em-
bargo, a medida que el rollo 14 se vuelve mayor y mas peso~
do el peso del rollo hace gque las pasadus 23 sean moyorss

vy ello, sino se descargn, awmentard progresivamente lo ten-
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gidn en la ldming devenada o modido que aumente el temafio
del rollo hasta que se glcanco ol puwnto Ge rotura. Hasta un
clerto peso do cada rollo 14 la presidn de descarga de pa—
sada se obticne nediante la disminucidn gradual de la carga
del rodillo conductor 17 desde una presidn de cargs méxima
inicinl, en el inicio de la operacidn de devanado, hasta
wne relacidn de carga cero en el punto en ol qus el peso
del rollo deo lémina 14 es suficicnte para mentencr la ade-
cuada presidn de pasada do su propio peso muerto., Por ejem=
plo, con papel pearn poriddicos un didmotro del rollo de 14~
mnina de olrododor de 30 pulgadas obtiene un peso do awbocor—
ga en los pasadas 23 suficiente para mantenor wna tensidn
descada de la ldmina., Por congiguionto, a medida que el ro=-
llo aumenta gradualmentc o partir del didmetro del ndcleo
hasto el didmetro de 30 pulgadans, la carga de presidn del
rollo superpuesto se reduce progresivamonte haste compensar
el peso en aumento dol rollo de ldmina. Sin embargo, reba-
sfndose el didmotro de 30 pulgadas, ol peso del rollo de 14~
mina en aumento forma progresivamonto lo carga on las pasa—
das 23, con la indontacidn del perifmetro dsl tambor de do=-
vanado en 0l rollo do ldmina cuando el poso aumcnta con la
formacidn consiguiontomente rdpide de tensidn lineal en la
ldnina y gonoradidn de tensidn interna perjudicial en el
rollo de lémina.

En lo modalidnd doscrite, construids de conformie—
dad con el presecnte invonto, despuds que cada rollo de 14-
nine 14 ha alganzado un tanafio en la operacidn de devanado
en donde el peso del rollo rosulta igual a la carga do ten~

gidn doseada on las pasadas 23, de modo que 6l rodillo con-
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duetor 17 se libere do la carga del rollo do lémina, se pro-
sigue ¢l dovanado contfnwo de alta velocidad del rollo do
1dmina haste un tomafio médximo deseado, o sea hasta el did-
metro total, al ticmBo que se logra wa tensidn de lémina
lineal sustancialmente dptima como una continuacidn de la
tensidn de ldmina obtenida con la ayuda dol rodillo super-
puesto en la primera etapa del devanado del rollo de ldmina,
BEste resultado descable se obticne aplicando wna elevacidn
de doscarge a los rollos de lémine 14 a través de sus né-
cloos 15. Fare esta finalidad el devanador 10 ostd provisto
de medios gue compronden una pluralidad d¢ dispositivos de
elevecidn 24 construidos y dispuestos para aplicar elevacidn
do doscargo o losrrollos’de lémina 14 a través do los ni-
cleos 15.

Los dispositivos de clevacidn 24 so construyen
y disponen para poder aplicar elevacidn o los oxtromos ex-
tornos de la parte mas oxtromo de los rollos de ldmina 14
en uwna seric alinocada y tombidn a los extremos contiguos
de rollos adyacentes on sorioc. De profercncia todos log dige
positivos de el:vacidn son do construccidn estandard y, por
congiguiente, la descripcidn de uno de los dispositivos do
olevacidn 24 serd suficionte parn todos los que pusdan wuti-
lizarse en la devanadora 10, indopondientemonte de su toma~
fio.

En wna forma preferids, cada digpositivo de elova-
cidn comprende un clemento de tensidn flexible 25, al que
se hace agui referencia; para abreviar, como un cable. Cada
wo do los cables 25 se dispone para paserse on relacidn

de elavacidn bajo un dispositivo de acoplamiento apropiado
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27 (figuras 1, 2 y 3) que conccta los extremos contiguos
de los ndoleos tubulares 15 do los rollos que han de cle~

varse.

En una forma preforida los dispositivos de aco-
plamiento 27 comprenden, cada wno, un conjunto adaptador
do 4rbol empefinble a cablo quo incluye un gorrdn 28 dc cons—
truceidn escalonadn hacia cada extremo de una porcidn cen-
tral gue proporciona seccilones oxtromas 29 do didmetro re-
duoildo en las que se montan casquillos 30 £ijos de extremo
conificado fijados por medio doc espigas 31 conira respecti-~
vog espaldones do poslcionado 32. Un manguito tubular 33
superpucstc ostablece puente entre los casquillos 30 en
respgctivas cavidodes 34, proporcionando cojinetes de ro-
dillo 35 para el giro libre, sustancialmente exento de
friceidn, del manguito 33 entorno del Arbol 28 en cada casc.
Aetas do tope radiales 37 en los extremos internos de los
casquillos 30 empofian los sxtremos contiguws de los nficleos
15 y los manticnen, por consiguiente, en rclacidn espaciada
epropiada. En la perifsria extorna del manguito 33 se pro-~
porciona une renura contrada anular 38 pare roeibir el ca-

ble en bucle 25.

Al inicio del ciclo do doevanndo se dlsponen los
ndcloos 15 de longitud apropiada en lo canal ontre los tam~
bores de devanadv 12 y se acoplan entro sf en relacidn por
teste por medio do conjuntos aﬁaptadoros de 4rbol 27, con
uno deo los conjuntos adaptadores 27 insertado on cada ex-
tromo opuesto del conjumto do ndcleo. El montaje de los nf~
cloos 15 y de los conjuntos do adaptador 27 puede‘efectuar~

se directamente en la canal de tambor de devanado, o bien



5

10.

15,

20,

25.

1}

10

la totalidad del conjunto de nfécloos 15 y conjuntos de adap-
tadores 27 pueden premontarse y disponsrse en la canal de
tambor de devanado para conservar el tiempo entre los ciclos f
de devanado., Este @ltimo procedimiento se preferird cuando
el devanador 10 reciba la lénina directamente de una mdquina
de fabricacidn de papel, perov no serd tan importente cuando
el devanador 10 reciba simplemente la lémina continua de
una estacidn de suministro de carrete de ldnina continua.,

Ios extremos conductores de los anchos deseados
de las lémines se unen a los respectivos ndclevs 15 y pre-
sionando el rodillo superpuesto 17 contra los ndcleos 15
con prosidn de devanado adecuada, la operacidn de devanado
Prosigue mediante el giro impulsado de los tambores de de-
vanado 12. A nedida que prosigue el devanado del rollo de
1émin§ 14 sobre cada uno de los ndcleos 15, el rodillo con-
ductor 17 mantiene una presidn de devanado del rollo progre—
sivanente rzductora a medida que aumenta el didmetro del ro-
1lo de ldnmina y, por tanto, ¢l pesv, hasta quelel propio
peso del rollo de lédmine proporciona la presidn adecuada
en las pasadas 23 para la tensidén de ldnina lineal uniforme
durante el devanado. ILuege el rodillo superpuesto 17 retro-
cede y nantionc wna posicidn ligoramente espaciada con roge
pecto al perimotro de los rollos de ldmina on expansién 14,
sirviende luego neramente coro un limitador de seguridad
contra cualquier tendencia posible de que los rollos de 14—
mina 14 so desplacen de los tembores de devanaedo 12 duronto
el devanado a alta velocidad.

Mientras que el dovanade del rollo de ldnina pro-

gresa hasta domande de presidn cero del rodillo conductor 17
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permanece inactivo cada uno de los dispositivos de elevacidn
24. Antes de iniciarse una operacidn de devanado cada wno de
log dispositivos de elevacidn 24 se orienta apropiadamente
con respecto & la longltud de los rollos de ldmina que han

de acomoderse, o sea uno de cada wno de los dispositivos de
elevacidn 24 se dispone en los extremos opueé’sos respectivos
del conjunto de nficleos acoplados pars ser empefiables de for-
na soloctiva con los conjuntos adaptadoros de &rbol respecti-
vog 27 en dichos extromos y otros do los dispositivos de clo-~
vacidn 24 so disponen pars ol empefio selectivo con cada uno
do losg conjuntos dc adeptador do 4rbelu27 ontre los diversos
ndclcog.

En una construccidn proforida sc acopla un extremo
del cable de cada dispositivo de elevacidn a medios de con-
trol do tonsidn do cable en forma de un actuador accivnado
por fluido a presidn 39 del tipo de eilindro y pistdn que
tione wn pistén 40. Conveniontemente ol accionador 39 puede
montarse on ¢l armazdén do la mdquina 11 jor medio de wn so-
porto 41 comportado a una altura apropiada, por ejemplo en
la partoe suporior.de la viga 20 que se oxtiende horigzontale—
nentc a lo large d¢ lao parts posterior de la poreidn superior
dol armazdn. EL cable 25, a partir do su acoplemientc con el
éubolo do pistén 40, pasa sobro uma polea 42 montade girato=
riamentc sobre sl soporto 41 contiguo al latoral intorno do
la viga 20 do modo que ol cable i)uodo oxtondorse hacia abajo
para formar buclo bajo el conjunto adaptador dc acoplamiento
dol nficloo selececelonado 27. Para facilitar los procisos ajus-
tos individuales do los dispositivos do clevacidn 24 a lo

largo del ancho do la devanadora 10, se proporcionan medios
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para el montajo de los soportos 41 dc forma ajustable a lo
largo de la viga 20. Ios nmedios apropigdos para este fin
compronden railos 43 y 44 on relaoidn ospaciada paralela
a lo largo do la parto superior de la viga 20 y sobrg los
cualos estdn directamente soportados los soportes 41, sion-
do wno de los railes, tal como el rail 44, en forma de cenal
invertida, y pernos "I" 45 aseguran los soportes al rail 44.
Con ol aflojamiento dec los pernos 45 pusdon moversc los so-
portes 41 ¥, por consiguiente, los diépositivos do clova—
cidn 24, a lo largo do la viga 20 hacia la posicidn doseada
en alincacidn con los conjuntos adaptadoros do'nﬁcleo 80~
loctivos 27 en donde doben cmpefiarge los cablos rospectivos
25,

A partir do cada poleoa 42 se exticnde el cable
25 hacia abajo a lo largo del lateral contiguo de la viga
do rodillo superpuosto 1l8ny a través de wn soporte de gufa
47 del lateral inferior de la viga 18 cuyo soporte de guifa
estd provisto do wna polea do gufe 48 que mantione el ca-
ble despejado del lateral vertical adyacdnto de la viga 18
¥ libre de intorferoncia con el rodillo supsrpussto 17.
El montajo del soporte 47 en cada caso, para permitir el
ajuste en alineacidn con el soporte 41, se efoctda por medio
do un perno en "I" 49 para unir el soporte 47, de forme ro-
gulable, a un corril complementario 50 comportado por la
viga 18. A partir de la polea 48 ol cable 25 se exticnde
hacia abajo y se pasa bajo el conjunto adaptador de nécleo
seloccionado 27, ompefiando en su ranura do gufa 38. En su
extromo alejado del accionador 39 el cable 25 se une de

forma serarablo a la viga 18 en el latoral opucsto dol ro-
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dillo conductor 17 a partir del soporte de gufa 47. Para
egto fin se conccta de forma rcgulable un soporte 51 por
nedio de un perno on iA"'J?" 52 o un rail 53 comporiado por el
lateral inferior de la viga 18 on el lateral opuesto del
rodillo superpuwesto 17 para el rail 50, y paralelo al rail
50. Do este modo el soporto 51 puede ajustarse en alinea—~
eidn con el goporte 47 y el soporte 41.

Para la wnidn separable del cable 25 al soporto
51, el extromo del cable estd provisto de una coboza 54
(figuras 4 y 5) que se construye y dispone para acoplarse
do forma selectiva a wn dispositivo de blogueo do cable y
do forma geparablc do dste. En la forma ilustrada y prefo—
ride el dispositivo de bloqueo de cable conprende un tambor
oscilable 55 giratoriamonte soportade por el soporte 51 y
formando partec do, o conectado por medio de una ospiga 57
ay un 4rbol motriz 58 de wn accionador giratorio 59. EL
acclonador giratorio 59 puodg gser do cualquier forma pro-
forida pero pusde comprender, apropiadamento, un accionador
impulsado por fluido del tipo noumdtico. El accionador gi-
ratorio 59 me une Por medio do tornillos 60, a un lateral
del soporte 51, salvando gl tombor 55 un espacio vortical
del soporte. El tanbor 55 presenta en su lateral slejado
del rodillo superpuesto 17 una ranura dec latorales conver-
gentes §l para roecibir el cable.25 ¥ de una profundidad
tal que, segin se aprecia mejor en la figura 5, el ejo dol
cable anclado 25 pasa a través del eje dol tambor 55. En su
raiz la ranura tronsversal 61 ticno, por lo goncral, el mis-
mo didmetro que ol cablo 25. EL acoplamiento desprendible

entre la caboza 54 y el tamboxr 56 se efsctia por medio de un
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casquillo 62 del tambor 55, cuye casquillo se alfnea con ol
extremo superior de la ranura 61 y es de didmotro similar al
extremo inforior dc la cabega 54 y, por tanto, mas amplio

que la raiz de la ranura 61, de modo que on la posicidn vore
tical del casquillo 62 la cabeza 54 serd recibida en ol cas-
quillo 62 y se maontiene positivamente contrs el escape del
easquillo bajo una ligeras tensidn wmiforme del cable 25. Fara
soltar el cable del tambor 55 se gira el tambor como vienc '
indicado por la flecha dircccional 63 en la figurs 5 para mo-
vor el casquillo 62 hacia abajo hasta quoc la cabeza 54 esca=-
pa del casquillo 62. Para agsogurar la liboracidn positiva

del cable, que requiore la complota oyeccidn de la eabeza do
anclaje 54, os descablo wn giro do liboracidn de alrodedor

de 1002 g partir de la posicidn totalmente vortical del cas-
quillo'6l cuando el cablc se cncuentra bajo tonsidn. Cuando
8l cable ostd suclto pusde clavarsc facilmente para snclar
lg cabeza 54 on ol casquillo vertical 62 o puede liberarse

el cable si se desca.

Para mentencr ol cable anclado 25 apartado rodillo
conductor 17, el soporte do anclaje 51 ostd oquipado do pro-
forencia con una proyeccidn do gufa dopdéndiento 64 quo puede
formar parte solidaria con otras partes dsl suporte 51 o pue-
de fijarse on montajo con dstos por medio de tornillos 65.

Lo proyoccidn de guia 64 proscnta en su lateral alcjado del
rodillo conductor 17, uhe ranura de guls 67 genoralmonte
alincada con la raiz de la ranura 61 y el cubo 55 y presenta
su porcidn extrema inferior curvads generalmente hacia la
canal de devanado entre los rodillos do devanado 12 de modo

que so ovite ol esfucrzo de doblado del cable bajo tonsidn.
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En ol principio de un ciclo de devanado sc desom-
pefin el cablo 25 do cada uno do los dispositivos clevadores
24 del goporte 51 de modo que quode sobre los tambores de
dovanado 12 y so inserto on la canaleta de dovanado entre
los rollos. Imego s6 montan los nécleos alincados 15 en la
canalota do devanado, prescntando los conjuntos adeptadores
27 los cablog de elovacidn asoclodos 25 alineados. Duranto
estc proceose cada accionador de ecable 39 tiene, de preferen~
cia, su dmbolo do pistdn 40 totalmonts oxtoendide para pro-
porcionar la mdxima soltura del cable 25. Los extremos de
la 1lfnea se unen apropisdamente a los ndcleos 15, y se hace
descender la viga del rodillo superpuesto 18 pars empefiar
el rodillo superpuesto 17 sobre los ndcleos 15 para aplicar
presidn de pasada de los nfcleos contra los tambores de de-
vanado 12. El anclaje del extremo libre del cable 25 se
efectla ahora, en cada caso, con su respectivo tambor de
anclaje 55 y los accionadores 39 pueden activarse para que
apliquen tensidn retentoras de anclaje a los cables asocia~-
dos 25. En este punto del ciclo de devanado las partes del
aparato son sustancialmente tal como se representa en linea
contfnua en la figura 1.

A medida que progresa el devanado de los rollos
14 cada bucle de cable entre las gufas 47,248 y 64 se alar-
ga de forma gradual sustancialmente de forma proporcionél
al movimiento del rodillo superﬁuestd 17 en sentido ascen-
dente con el aumento del didmetro del rollo devanado. Duran-
te una fase inicial dol dovanado los accionadorcs 39 mera=—
nente mentienen una tensidn moderada de los cables 25 su=

ficiente para mantener los extremos anclados de los cables
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contra el escape de los casquillos de anclaje respectivos
62. Durante esta primera fase dol devanado awumentan de tama-—
fio y peso los rollos de l4mina 14 hasts el punto en que pre-
cisa descarga la presidn de devanado en las pasadas 23. Por
ejemplo, el peso en que se precise la descargz puede obte-
nerse en un rollo de papel para periddico de alrededor de

30 pulgadas de didmetro.

4 continuacién se pone en funcionamiento cada ac—
cionador 39 para awmentsr la tensidn sobre su cable asocia-
do 25, aplicahdo, por consiguiente, wna fuerza elevadora
al cable corrclacionada al didmetro y peso progresivemente
en aumento del rollo de ldnina asociado 14 para mantoner
ma presidn de devanado dptina en las pasadas 23. Esta co~
rrelacidn de funcionamiento do los accionadores 39 corres—
ponde sustancialmente e le descarga del rodillo conductor
17 haciendo retroceder la viga del rodillo superpussto 18.
Ig elevacidn por medic de los cables 25 progresa proporcio-
nalmentc a nedida que aumenta el didmetro y peso de los ro=-
llos de lémina 14 mientras que el cable sigue el progreso
ascendente de los ndcleos 15 de los rollos de ldmina de did-
metro en auwmento a medida que la viga del rollo superpussto
18 se desplaza hacia arriba. Guapdo los rollos de ldnins
14 han alcangado su tamgﬁo final, por ejemplo del orden do
60 pulgadas dc didmetro, indicado por linea de trazos en
lg figura 1, se termina el devenado dectoeniende los tanbores
de devanado 12. En esto punto se detions la fuerza do ele-
vacidn gplicada por cada accionador 39 y se pone en funcio-~
naniento cada accionador giratorio 59 para hacer girar el

tambor 55 y liberar la cabeza de anclaje 54 de modo quo el
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extromo libre de cada csble 25 cas de la posicidn en linea
de puntos y trazos roprescntada en la figura 1 a la posicidn
de la linea de trazos de modo qus los rollos de ldmina com-
pletados 14 pueden oxtraerse de la dovanadora 10. Puede
adoptarse cualquicr medio apropiado para efectuar la opera-
cidn de los accionadores 39 y 59, incluyendo circuiterfa
eloctro-noumdtica, medios de célule cargada y otros medios
que permiten la operacidn de control automﬁtico © manual.
Estos.medios s8¢ encuontran facilmontc y no precisan, por
tanto, describirsc oen dstalle.

Tos medios para expulsar los rollos de ldmina com-
pletados 14 de la devanadora compronden una viga eyectora
68 que se monta apropiadamente en rolacidn de espacio normal
con respecto al espacio de dovanado en el amazdn de la de-
venadora 1ll. Una vez complotados los rollos de ldnina 14 se
acciona la viga eyectora 68 por medio de wn accionador apro-
plado 69 para volcar los rollos dc ldmina acabades 14 do la
devanadora 10 en la dircccidn de la flecha indicadora, apar-
téndose de los cablos desempefiados 25, con lo gue so despeje
la dovenadora 10 para un nuevo ciclo do dovenado.

Se entonderd, evidontomonte, que todos los dispo-
sitivos olovadoro‘s 24 asociados con la dovanadora 10 gson ac=-
cionados al unisono on todas las fases dol ciclo de devanado
en donde se utilizan los olovadores. En el circuito de fun~
cionamiento y control, la fuerzé. elm.radora aplicada por los
acclonadores rospoctivos 39 se controlard con respecto a la
wmiformidad de accidn y olevacidn a travds do tods la longi-
tud de los n¥cloos acoplados 15 do modo que la fuorza vor-

tical aplicaeda evitard la defloxidn hacia abajo dol eje en
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ningfin punto con lo quo los rollos 14 pormenccerén paralelos
¥y coaxiles y se covitard la interforoncia entre los rollos. ‘
En los extromos opuosios do la seric de rollos do lémina 14,
los acclonadores respectivos 39 controlardn, evidentemento,
golo alrodedor de la mitad de la carge que serd roquerida
que cloven los accionadores 39 para log dispositivos de ele~
vacidn 24 dispuostos cntre cualquiora de dos rollos de lé-
mina adyacentes. Esta diferoncia on las fucrzas de elovacidn
se obtiene facilmentc mediante controles de accionador de
fluido convencionales. '

De cuanto antccede se apreciard que, de conformi-
dad con el presento invento, pueden devanarse de forma satis~
factoria rollos de lémina sustancialmentc mayores y por tan-
to proporcionarse mayor tonclaje de producto final con nonos
tienmpo pgrdido entro los ciclos de dovenado. Se obtienc un
ugo mas intonsivo de la dovanadora ¥y del cquipo asociado.

Por consiguionte sc obtienon notables oconomias on la produc—

cidn.

- . bl

REIVINDICACIONES

Dogcerito el objoto dol presonto invonto, se decla—
ran nuovas y de propia inveneidn las siguientes roivindica-
ciones, con prioridad do la solicitud U.S.A. 631.441 del
13 de Novicmbre de 1975.

l.- Un método con su aparato correspondicntc para
controlar la tonsidn lineal intecrma on rollos de ldmina du=
rante su devanado, entorno do ndcloos con la ayuda de tambo-
ros de devanado, quo compronde dcvanar parcialmente los rollos

de ldains entre pasadas en los tambores de devanado y medios
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do rodillo superpussto que actlan a travéds de los rollos
do ldnmina para proporcionar carge de tonsidn controlada a
dichas pasadas hasta que o6l pcso de los propios rollos do
14mina proporciona suficiontc autocarga de lasg pasadas para
la tonsgidn lineal de las ldminas de los rollos; desecargando
Jucge los modios do rodillo superpucsto de los rollos do lé-
mina, caractorizado porque compronde las etapas de pasar me-
dios do cable deoscargadoros de peso bajo los medios de aco-
plamionto unidos a los oxtremos de los ndcleos y, dospuds
do descargar los medios do rodillo conductor y durantec la
prosecucidn dol dovenado de los rollos do lémina hasta ol
diﬁmotro»total deseado, tensar los modios dc cable y equipar,
con ollo, una elovacidén de descarga para los rollos de lémi-
na a través do sus ndcleos para mantcener la carga de tonsado
do lénina on dichas pasadas a wn valor sustancialmonto dpti-
mo & medide quo aumonta el poso de los rollos dec lémina,

2,~ Un mdtodo, de conformidad con la reivindicacidn
1, caracterizado porque compronde insertar nediocg adaptado=
res periféricamonte ranurados, quo constituyen dichos medios
do acoplamiento, on dichos extremos do los ndcloos de rollo
do lémina y pasar los medios de cablo en lag ranuras de los
modios adaptadores para aplicar la olevacidn de doscarga a
log medios adaptadorcs.

3.~ Un nétodo, do conformidad con la roivindicacidn
1l o 2, caractorizado porquc compfendc aplicar wna tonsidn
on awmonto o los medios doc cable do modo que so aplique a los
rollos do ldmina una clovacidn de doscarga que og proporcio=

nsl al peso progrogivamente on aumento de los rollos de lé~

nmina,
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4.~ Un método, do conformidad con cualguiera do
las roivindicacioncs 1 a 3, caraotorizade porque incluyo,
cuando los rollos de lédmina elcanzan ol didmetro total, tor-
ninar dicha clovacidn de doscarga apiicada a travds de dichos
medios do cable, liberar los medios do cable dc los medios de
acoplamicnto y oxpulsar los rollos de lémina do dichos tambo-
res de devanado. .

5.~ Un nétodo, do conformidad con cuvalquiera de
lag reivindicaciones 1 a 4, caractcrizado porque comprende
disponer inicialmente los medios de cable on posieidn en
una canalota proporcionada por los tambores de dovanado y
bajo los medios do acoplamiecnto de los ndcloos de ldmina,
iniciar la alimentacidn del material laminar on los nicleos
miontras que ol rodillo conductor aplica carga do tensidn
a los ndcloos y al matoriai de lémiga alinentado hacia las
pasadas on los tamborecs de devanado, y dospuds que 1los ro-
llos dc ldnins han alcanzado dicho pseso de autocarga aplicar
fuorza de tonsidn elovadora a los modios de cable y aplicar,
por consiguiontc, la clevacidn do descarga a log ndcleos.

6.~ Un nétodo, do conformidad con ocualgquiera do
las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porquo conprendo
fijar un extromo do los modios d¢ cable a medios do acclonge
mionto dispuestos on un 1gtoral do, y a una altura mayor que
la posicidn mas_olovada g, la que se desplaza e} rodillo su=
porpucsto durantc un ciclo do devanado de rollo, anclar do
forma liberable los extremos opuestos de los modios de cable
a waa extruectura portadora do rodillo supdrpucsto vortical-
nente mdvil, y cuando los.rollos de lémina han obtonido el

didmotro .completo descado, liberar los extremos do anclaje
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de los modios de cable y expulsar los rollos de lémina de
los tambores do devanadq ¥y do los cables.

Te= Un método, do conformidad con las rcivindica-
ciones precodontes, en dondo ol aparato para controlar la
tonsidn lineal interna on los rollos do ldmina durente su
dovanado on los que log rollos de lémina sc oncucontran en
empefio de pasada; un rodillo superpucsto que imponoc carga
de tonsidn do 1dmina lincal sobro los rollos do ldmina ha-
cla dichas pasadas hasta quo los rollos do lémina so dovanan
parcialmente y ol peso do log rollos dec ldnmina proporcions
por si mismo la autocarga do las pasadas para mantoner la
tongidn lincal; modios para descargar cl rodillo superpucsto
do los rollos do ldumina cuwando los rollos do 14mina han ob-
tonido ol peso de autocarga, se caractoriza porque se pro-
porcionan medios que operan durante la prosecucidn del do-
vanado de los rollos de lduina en los tambores para aplicar
olovacidn de doscarga a los rollos de lémina a través do
sus nficloos para montener la carga de tonsade de léming
on dichas pasadas a wn valor sustancialmonto dptimo hasta
quo los rollos do ldmina han obtenido ol didmetro y peso
dofinitivos., _

8.~ Un método, dc conformidad con la reivindica~-
cidn 7, caractorizado porgue incluyoc medios do acoplamionto
para insertarsec on las porcionos oxtromas do los nucloos
de rollo do ldnmina, aplicéndbso‘diohbs medios do cablo a
dichos modios do acoplamicnto para ofcctuar la glovacidn

do descarga.
9,- Un mbtodo, do conformidad con la roivindica-

¢idn 7 u 8, caractorizado porgque incluyo modios para tonsar
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los mecdios do cable para auwmontar proporcionalmonte la fuor-
za. do clovacidn con rospocto al peso progrosivamonte on au~
nento de los rollos de lémina durantc el dovanado.

10.~ Un nétodo, do conformidad con cualquiera de
las reivindicacionos 7 a 9, caractorizado porquo dichos mo-
dios dc cablec se disponon para concluir la clovacidén de dos—
carga y para liborarsc cuando los rollos do ldmina han obto-
nido lg totalidad dol didmetro, y medios para oxpulsar los
rollos do lémina de didmotro comploto do dichos tambores.

1l.~ Un nétodo, do conformidad con la reivindica-
cidn 8, caractorizado porque dichos medios do acoplamiomto
conoctan los ndclcos en rolacidn por teste do modo que los
nficloos pucden disponorse inicislmento on wn canaldn propor=
cionado por los tamborcs doe devanado ¥y o iniciarse la alimen-
tacidn dol material do ldmina en los ndcleos, miontras quo
el rodillo superpucsto aplica cargs do itensidn a los nféecleos
vy al natcrial do ldming alimeontado hacia las pasadas on los
tambores do dovanodo, pasdndose dicho cable por debajo dc
dichgs nedios de acoplanicento e incluyondo medios acciong—
blog, dospuds quo los rollos de ldmina han alcanzado un poso
do autocargs para aplicar tonsidn de doscarga a los cables
¥y por comsiguionte, clovar log nidcleos a travds do dichos
modios do drbol. '

12.- Un nétodo, do conformidad con cualquiora de
las roivindicacionos 8 a 11, caracterizado porque se une un
extremo doc dichos medios do cablo a un dispositivo vertical-
monte ndvil con dicho rodillo conductor y ol otro oxtromo
de los medios do cablec se wne a moedios acclonadoros para

aplicar tonsidn a los modios do cablo on wna dirceecidn go=-
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norglmonte ascondonto. '
~ 13.- Un método, do conformidad connla reivindicae~

cidn 12, caractorizado porquo incluye medios do anclaje li-
borablos en dicho dispositivo vorticalmonte mdvil, g cuyos
medios do anclajo se unen de formo soparable el extremo
opuesto do los medios do cable.

l4;~ Un rnétodo, de conformidad con la roivindica~
cidn 12 o 13, caroctorizado porque dichos modios do accio-
namiento incluyon wn actuador de fluido a presidn wnido a
un extremo deo los medios do cable.

15,= Un nétodo, do conformidad con cualguiora do
las rcivindicacionos 12 a 14, caractorizado porque dichos
modios de acoplanionto compronden medios de 4rbol dc adapta~
dor para empefio on log porcionos oxtrémas de los ndclcos do
rollo do ldnina y prescntan sus droas do ompoiio expuostas
a los oxtromos do los nticloos, cupeflande seloctivamento di-
chos modios do ¢able on rolacidn do clcvacidn con el 4rea
do empefio do wno do los modios de 4rbol de adaptador.

16.~ Un nétodo, do conformidad con cualquiera de
las reivindicacioncs 12 a 15, caracterizade porque incluye
nodios para ofcectunr ajustes dol dispositivo dc olovacidn
pare acomodar longitudes variables dc log rcllos de l#mina.

17.~ Un méfodo, de conformidad con las reivindi-
caciones procoedentes, caractorizqdo porque el aparatoe deva-
nador para devanar de forma simulidnoa wna ldmina cortada en
ung pluralidad de rollos contiguos sobro wn gje comin quo
comprende modios do 4rbol oxtondidos axilmonte para medios
de nfécleo rccoptores de wna pluralidad do léminas y devanar-

las sobro una plurclidad de rollos de ldminas, se caractori-~
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za Porque S¢ proporcionan medios de cable empeiiablos con
los medios de 4rbol entre rollos contiguos pare gplicar una
fuerza vertical a dstos evitando la defloxidn hacia abajo
de los medios do 4rbol y evitando 1a interforoncia ontre ro-
1llos contiguos debido a la dofloxign hacia abajo del ejc.

18.~ Un ndtodo de conformidad con la reivindica-
cidnnl7?, oaraoterizadp porquo dichos medios dc cable se pa-
san bajo tensidn entorno do los medios de 4rbol ontro los
extremos de los rollos.

19;- Un método, do conformidad con la reivindiéa—
¢idn 17, caractorizado porque incluye medios aplicadoros
do fuerza de tensidn conectados a dichos modios de cable
operativos para aplicar una fuerza de olevaci&n variable
on awonto con el didmetro y poso dc log rollos.

, 20,~- T md?odo, do conformidad con las roivindi-

caciones preccdentes, para dovanar una lédmina cortada on
e pluralidad de rollos contiguos sobre un ojo comin que
conprende las ctapas do devanar tiras contiguas de wa la-
nina en rollos contiguwos sobre un ojc comdn y aplicar uha
fucrza do soporte vortical a los ejes ontre los rollos, carac—
torizado porque dicha fucrza do soporte vortical se aplica
modianto empofio con ol oje ontro los rollos a través do wnos
medios de cable de susponsidn que aplican una fuorza vorti-
col quo ovita lea dofleoxidn hacia abajo dol cjo do modo quo
los rollos pormanccon paralelos y se ovita lo interforencis
entre dstos,

21,~ Un nétodo, do conformidad con la roivindice-
cidn 20, caractirizado porque comprendo aumentar la fuorsza

de olovacidn aplicada a travds do los medios do cable, do
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forme proporcional, s modlda quo aumenta ol tamafio y poso
de los rollos cuando prosiguc ol dovanadoe de los rollog.

22.~ Un método con su aparato correcspondiocnto,
pars controlar la tengidn lincal intorne on rollos do 14—
nina durenté su dovanado,

Segin so doserive y reivindice en la prosonte me=
moria doscriptiva quo consta do 25 pdginas foliadas y oscri-
tas a ndquina por une sola do sus caras ¥y acompafiadas de
los dibujos rcglamenterios.

Madrid, a 12 NOv. 1978

p.&a

npe
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