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Con arreglo ¢ la presente invencidén, el corte en
tiras de un rollo o bobina se efectda en una operacidén que
permite rebobinar unilariamente todas las tiras cortadas
de una sola ldmina o chapa; Y évita de -ese modo los probl@:
mas, tradicionales en el corte en tiras de una bobina, de..
raﬁéles flojos e interferencia de rollos. Al desénrollarseu
la 1dwmina no cortada del desbobinador y ser pasada a travéy
del cortador, la ldmina se corta o éivide s6lo parcialmen-—

te, o bien se divide del todo e inmediataménte se reconec~

ta hasta obtenerse los cortes o divisiones parciales o equie

valentes, dando por resultado un juego de tiras interconec--

tudas que se entregan al aparato bobinador como una sola lg
mina. 4 continuacidén, después de comenzar el rebobinado,
esto es, en cualquier momento entre el instante en que las
t:.ras reconectadas han empezado a envolver el carretle del
bobinador ¥y el instante en que los follos se desbobinan pa-
re su uso, los cortes parciales o equivalentes hechos en
el aparato cqrtadogrpueden terminarse,wobteniéndose los ro-
llos separados, mds estrechos, qhe se desean, Puesto que,
hasta que se complefen o terminen los cortes parciales o
ecuivalenites efectuados en el cortador, lés tiras interco-
nectadas se comportan como una sola 1ldmina, pueden ser tra-
tadas como tales durante ia operacidn de bobinar sin tenmor
a problemas de ramales flojos, interferencia de tiras y to-
das las demds dificultades consiguientes.

Con arreglo a una de las formas de ejecucion del
invento, la separacién completa de las bobinas o rolloé no
se hace hasta que los rollos van a ser desbobinados final-
mente por el usuwario, por ejemplo, para ser introducidos en

ura prensa. Con arreglo a esta forma de realizacién, se ob-

b ——
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"pulacidén y el zunchado individuales de los rollos separa-
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tiene ademis una ventaja adicional, sobre y adewmds de las

estudiadas mds arriva, por el hecho de eliminarse la mani~-

dos, tras 1la operacién de cortar o dividir. O bien los ro-|

'1los pueden ser separados individualmente de forma unita- | .

ria, preferiblemehte por el usuario final, en lugar de ser
desbovinados individuaimente, y en este caso la manipula~
¢idn individual puede, al wismo tiempo, (1) ser mds eficag
que en la prdetica usual y (2) requerir poco cambio o va-
riacién respecto a esta prdctica al utiligarse un equipo
ordinario de manipulacidn, tal como gréas y carretillas
elevadoras, pare transportar y colocar en posicidén los ro-
llos individuales resultantes del corte o divisidn.,

Con arreglo a otra forma de ejecucidén del inven-
to, la terminacidn del corte parcial se hace durante la

primera vuelta o espira de envolvimiento de los rollos o

bobinas en el mandril del bobinadoy,. Conforme a esta reali

zacidn del invenfa, la geparacidén final se hace, de prefe-|-

rencia, lo mds cerca posible dél principio de la segunda
vuelta de envolvimiento, dejando asi que la primera espira
de-envolvimiento de ldminas interconectadas actue de envol
tura para los rollos separados.

| indepenﬁientemente de gue la separacidn final se

efectie en el aparato bobinador, o en alguna etapa ulte-

rior, la disposicién de 1la divisiéﬁ final puede ser relati-
vamente sencilla, o '

" En un cortador usual en tiras se usan, en cada
corte, paréé'opuestos de cuchillas rotatorias, lo que da
por resultbdo que los bordes adyacentes de las bobinas cor-

tadas se desplacen momentdneamente uno de otro en direccidy

[
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perpendicular al plano de la ldmina o chapa. En la prdcti-
ca de la presense invencidn, puede producirse el mismo des
plazamiento momenténeo en lugares longitudinales en los

que el corie o divicién esté terminado, pero la serie rem .t
. . e” '
sultante de tiras interconectadas puede experimentar tam- |[.

ess

bién cierto grado de desplazamiento relativo de bordes ad-|

yacentes en lugares longitudinales en los que el corte no | -

esté teraminado, desplazamientoAque puede mantenerse hasta
que se vayan a séiarar las tiras adyacentes, a menos que
estas tiras se véah forzadas a volver a un plano comin sin
dejar de mantener la conexidn entre cortes o hendiduras de
divisidén como en la actualidad se prefiere. Para separar
las tiras pueden usarse unos uUtiles o herramientas de
abrir, O bien pueden recuperarse los bordes adyacentes de
las tiras, de su desplazamiento momentdneo, en todos los
lugares en la prdctica de ciertas formas de la invencién,
¥y en particular cuando la ldmirna o‘chapa se corte por com-
o .

pleto y 1uegoiséxvuelva a reconectar ligeramente.

Si la conexién tras el corte parcial o equivalen

te es suficientemente delicada o frdgil, es posible utili-

zar-una barra de recalcar o de doblar perfilada gque se apo-
Ye en las caras de las tiras intercdnectadas, si asi se de
sea con una o mds correas o cinbas sin fin interpuestas en
tre la barra y las caras de las tiras para eliminar arafia-
z0s y otros dafios a las tiras, cop'el fin de romper las

uniones restantes entre tiras adyacentes por compresidn de
sus bordes en retroceso hacia un plano comin o bien presio
ndndolos momentdneamente para hacerlos salir de un plano

comin, O bien pueden usarse udtiles de abrir para separar

las tiras, sea al bobinar despuds de'cortar, sea al efec~
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rramientas separadoras, incluidas, aunque sin limitarse a

bien la conexién puede ceder satisfactoriamente al produ-

16116

Ilnj;fi N 5

t

tuar el desbobinado final., O bien es posible romper o des-
prender de la bobina matriz los rollos o bobinas filiales
o descendientes, sea simultineamente, sea de uno en uno,

Faturalmente, es posible usar también otras he~ |

eilas, las cuchillas rotatorias afiladas que hienden o di-;;
viden las conexiones ehtre tiras adyacentes al bobinarse
las tiras después de un péfte o divisidén parcial, o en
cualquier momento después de empezarse a bobinar pero an-
tes del uso final.

Cono se verd asimismo, en ciertas circunstancias
puede resultar innecesaria una pieza adicional de equipo
pera terminar el corte. Asi, cuando la operacidn de corte’
parcial dé por resultado una serie de tiras interconecta-
das cuyas partes de sus bordes todavia conectadas estén
desplazadas una de otra en direccidn aproximadaménte per-
pendicular al plano de las tiras, mediante una tensidn de
rebobinado contréiada las uniones reétantes entre las 14-
minas o chapas pueden fracturarse a medida que éstas se
arrollan firmemente envolviendo el carrete del bobinador,
0 bien, el corte parcial o equivalente puede dar por resul
tado una conexié:n que se mantengé por si sola hasta que
las tiras conect:das se doblan en torno al eje geométrico
de arrollamiento, por ejemplo, al arrollar o bobinar las
tiras conectadas, momento en el cuél puede producirse la

fractura debido & la flexidn que se produce al bobinar., O

he .
cirse sdlo un desdoblamiento diferencial en torno al eje
geondtrico de arrollamiento, como sucede al desbobinarse

una de las tiras conectadas mientras la oira permanece bo=-
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binada. 0 bien la conexién puede o no resistir dicho desdo
blamiento diferencial hasta un grado recusable pero, no
obstante, puede ceder satisfactoriamente a la imposicidn
de unas fuerzas separadoras o abridoras entre las tiras,
debido al efecto de ."plano de rigidez“ de las tiras conec-
tadas al resistirse a tales fuerzas separadoras. 0 bvien |
puede emplearse 1a codbinacidn de esta flexidén (doblamien-
to) o este desdoblamientodcon dicha imposicidn de apeftu-
' ra, como sucede 41 desbébinar tirando del tramo o extremo
de desbobinar en una tréyectoria.de desbébinado que tiene
una componente vectorial paralela al eje geométrico del ro
1llo o bobina, o simplemente ineclinando el eje del rollo
respecté de la posicidn horizontal y llevdndolo hacia o
hasta una posicidn vertical, para asi permitir que la ac~-
¢idn de '1a gravedad realice dicho tirdén., O bien los rollos
descendientes o filiales pueden desprenderse de la bobina
matriz, sea simultdneamente o de uno en uno, sin el uso de
herramientas 9sp€31ales sino,'simpieﬁénte, por choque o
presién, como dejéndolos caer ; forzdndolos contra una su-
perficie plana o escalonada, o bien golpedndolos de testa
u oblicuamente con la horquilla de una carretilla indus-
trial o con el gancho de una gria o similar, o sencillamen
te por su propio peso cqando de un rollo filial se retira
el soporte constituido por un mandril o similar, en algu-
nos casos en ios cuales ios rollos son pesados y estén su-
jetos por puntos de unidn relativémenbe infrecuentes y/o
miy debilitados. o ,
Yas confiéuraciones de los cortes practicados du
rante la qperacidn de corte parcial o equivalente son sus~-

ceptibles de variacidn, dentro del dmbito del presente in-
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vento, Por ejemplo, las cuchillas pueden estar provistas
de pequefios planos perfilados, vaciados en una cara de la

cuchilla junto a su borde o filo, para asi obtener unos

puntos de unidén o conexiones que crucen los cortes o hendi]:

- duras hechos por la cuchilla, Para efectuar esta sujecidn

por puntos de unidn pueden usarse formas o perfiles distini

tos del plano, como més adelante se describe.
Bn una variante, las cuchillas pueden estar dis-
. :
puestas pars marchar con nuy ligera excentricidad, y verti

calmente ajustadas de modo que se consigan, de manera al-

ternativa, cortes completos y cortes incompletos. Los cor=| =~

tes incompletos entre partes o secciones completamente hen
didas o cortadas se separarian luego por cualquiera de los
procedimientos de separar arriba descritos.

En otra variante, el drbol o eje del conjunto su
perior de cuchillas podria ir montado con algo de movimien
to vertical, ordinariamente del orden de algunas centési-
mas de milimetrojéy controlado -por iéﬁaé o de otro modo pa
ra obtener una subida o elevacién periddica del drbol y de
las cuchillas montadés en é1, con el fin de dejar un punto
de unién cruzando o interrumpiendo el corte cada vez que
se eleva el drbol.

En otra variante, es posible disponer unos pla-
nos en las cuchillas superiores e inferiores, que entren
en y salgan de una mutua coincidencia rotativa, alternati-
vamente efectuando cortes complet&s o0 dejando puntos de
unidn. o .  ‘ ' '

¥n otra variante mis, las cuchillas rotatorias

pueden ajustarse en sentido vertical de tal modo que la 14

mina o chapa se corie justamente casi al punto de fractura,

vt e v
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de meners continua e ininterrumpida o bien, segin se pida,

pira de envolvimiento de los rollos o bobinas en el man-

| valente a la de los cortes parciales, mantener conectados

‘aceidn de los rodillos cortadores. Bste acoplamiento estfg

L . L IR
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cuando unos sensores indiquen uha desigualdad incipiente

o efective de envolvimiento durante la accidn de corte com

Pleto, Tsta alternativé es aplicable, por ejemplo, al com~l -

pletarse o terminarse ld separacidn durante la primera es-|

dril del bobinador. La separacidn de las tiras en el bobi-
nador puede efectuarse por cualquieras de los métodos: arri-
ba descritos. [
Couo més'arriba se ha indicado, en lugar de efeg
tuar cortes o hendiduras parciales, las cuchillas pueden
estar dispuestas para cortar continuamente por completo
pero efectudndose acto seguido una inmediata reconexién
parcial en un puesto de laminar situado justamente nds

alld de las cuchillas de cortar, para asi, de manera equi-

entre si, durante el arrollamiento, los bordes de las ti-
ras adyacentes pfgviamentebcortadas:: )

En la presente invenéidn, el cortador y bobina~
dor de la instalacidn de corte pueden relacionarse de una
manera nueva en su género, en la que un acoplamiento rela-
tivamente Intimo o estrechp entre el éorfador ¥y el bobina~
doxr aprovecha-y, por asi decirlo, "capta" la condicidn mo-
mentdnea de arrastre o seguimiento en paralelo impuesta a

los bordes de lo que van a ser rollos "filiales"_por la

cho, por lo tanto, Eonstituye una caracteristica positiva
del funcioramiento breferido de la invencidn.

gomb_se ha hecho notar mds arriba, una de las
principales ventajas de la accidn de corte parcial, o equi

i

ROV
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fe problema consiste en el uso-de unos separadores entre °

-las tiras cortbadas, 1o que a su vez hace necesario situar

‘ventaja importante de la invencidn. Tn su Iuger, la bobina

LOLLY

Hoje anum J

valente, de  la presente invencidn reside en la eliminacidn
del probleme de interferencia o entremezcla de las tiras.

Como tambidn se ha advertido antes, el enfoque usual de ess

el cortador a considerable distancies del bobinador, con el
fin de perumitir que las biras cortadas, al salir, se abran|

en abanico con el desplazawiento lateral necesario para coy |

seguir la separacidq. Como, al cortar de acuerdo con la
presente invencidn, ya no es necesario el desplazamiento
lateral, se elimina el requisito de que el cortador esté
situado a una distancia considerable de separacidn del bo-
binador, con el consiguiente logro de una instalacidn de
corte o tratamiento mucho més Eompacta vy de una sustancial
econonia de espacio en planta. Dicho requisito de conside-
rable separacidn no sdlo se elimina, sino que se consiguen
apreciables mejoras de manejo y funcionamiento por lo con-
trario, por no;teﬁ%rse la separacidﬁ éonsiderable; por te-
nerse una reiacidn de acoplamiehto intimo o estrecho entre
el cortador y el bobinador. Resulta factible cortar direc-
tamente a la salida de un laminador, tal como en el Ultimo
bastidor de un tren continuo'ée cinco bastidores rara lami
nar en ffio, 0 en un laminador endurecedor,
Cuando la sepafacidn final sea ejecutada por el

vsuario final, la eliminacién del zunchado individual y ma-

nipulacidén de las bobinas o rollos separados constituye una

matriz original puede estar realizada en forma de wne coas-
truceidn o semifabricado de bobina compuesta de una forma=-

cién o disposicidn regular de rollos filiales susceptibles
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| la chatarra, y la mejor proteccidn de 1los rollos o bobinas

.para ser presentadbs sucesivamente (o incluso simulténeameg

'rollos filiales pueden desprenderse por fractura unitaria~

‘cairetillas elevadoras, o bien por sus propios carros o si-

Heajn lu:'m 10 ' 16116

de ser manipulados conjuntamente hasta ser fdeilmente sepa-t
rados por el usuario final o el almacenista u otro interme

diario. Una ventaja particular es la mejor manipulacidn de

en los trasbordos. El recorte sobrante’ de bordes puede arrq
llarsc a modo de rollos discoidales en cada extremo 6 cabed
cera de la agrubacidn de rollos filiales regulares 0 norman
les, en lugzar de teﬁer que amontonarlos, desmenuzarlos o
bobinarlos'ae la manera usual., Zstos rollos discoidales
sirven luego para proteger o resguardar los bordes de 1os
rollos filiales normales de testa o extremo durante el trans
porte, y pueden separarse fdcilmente por fractura en el lu
gar de uso de los rollos y, en ciertas aplicaciones, inclu-
80 ser manipulados de forma unitaria hasta que son refundi-
dos o recuperados. _ '

Ia separacién final de esta forma de consiruc-
cidn puede efectuarse desboﬁinando};ndividualmeﬁte uno tras
otro de los ro;loﬁ‘filiales, que puédéh estar soportados

conjuntamente en un solo mandril o bastidor de desbobinar

te) ¥ transportados o introducidos como alimentacidén hasta

o

una o més cadenas o instalaciones de trabajo. O bien los

wente, antes de desbobinarlos. Esto puede hacerse a discre~

cidn con unos garfios de arranque transportados por grias o

milares, de modo gue los rolloé filiales puedan ser manipu-
lados por el usuario final de una manera eficaz pero compa-
tible con los procedimientos empleados hasta ahora en la ma

nipulacidn de rollos individuales.
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Por lo que antecede, y por la descripcidn deta~
1llada que sigue, se verd que la presente invencidn ofrece
un enfogue enteramente nuevo en su género de las operacio-
nes de cortar o dividir bobinas, y elimina muchas dificul-
tades, desventajas y problemas asociados a los procedimien
tos usuéles, no tratando de combatir estos problemas sino,
simpleuente, evitando que se produzcan, Otras ventajas de
la inveneién se irdn despfendiendo de la siguiente descrip
cidén referida a 1bs dibuﬁos adjuntos, en los cuales:® ¢.o

- la figﬁra 1l es una vista en perspectiva de una
instalacién pare cortar chapa en tiras, de la téenica ya
conocida; '

- la figura 2 es una vista en seccidn recta

. transversal, por la lfnea 2-2 de la fig., 1;

- la figura 3 es una viste en perspectiva gus -
ilustra una instalacidén para cortar chapa en tiras confor-
me al presente invento; . .

- 1g~fi§hra 4 es una' vista en seccidn recta
transversal ampliada, tomada p6; el plano de la linea 4-4
de les figs. 3 y 5; o .

- la figura 5 es una vista en seccidén recta to-

-

‘mada por el plano de la linea 5~5 de la fig. 4;

‘ - la figura 6 es un diagrama de las posiciones
momentdneas en la zona o linea de mordedura de corte de
los bordes representados en las figs., 4 ¥y 9, en distintas
pogiciones de rotacidn de los rodiilos de corte;

= la figura 7 es wa vista frégmentaria del bor-
de o filo de una cuchilla destalonada que ge puede emplear

conforme a la invencidn;

- la figura & representa el filo de otra cuchi~

DR L

——
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to de tira cortada visto en la fig. 13, en distintos pun-

Hajn nﬁm- 12 B - 1612,6 '

¢
1
t
H
|

1la.destalogada que se puede empleér ;bnforme & 1a inven-
cibn; ? ‘

' ~ la figura 9 es una vista en perspectiva de una
forma de construccidén de bobinas o rollos prevista por la
invencidn; _' )

~ las figuras 10 y 11 son unas vistas esquemsti-

cas en seccidn recta tomadas transversalmente al tramo rec

tos antes de su arrollamiento para former la construbcidn
de rollos;
- La figura 12 es una.vista esquemdtica en- sec-
¢ién recta tomada trensversalmente al tramo recto de tira
cortada visto en la fig. 13; anﬁés de su arrollamiento,
pero cuando la mdquina estd ajustada de modo algo distin-
to que cuando fabrica tira de las seccionés rectas esquend
ticamente ilustradas en las figs. 10 y.11; ‘

- la figura 13 es un alzado lateral; con parfgs
desprendidas, de ua modelo que puede funcionar, de la ﬁre-
sente invencidng . .

~ la figura 14 es una, vista en alzado por un ex-
tremo del mismo; con partes degprendidas;

- la figura 15 es una vista de una herramienta
de abrir usade en el modelo;

 -la figura 16 es una vista en escorzo que ilus

tra una banda alargada de material de chapa con oseilacién
lateral sinuosa o inversora;

~ la figura 17 es una vistae en seccidén recta muy
esquendtica de parte de wuna disposicidén o formacidn de ro-
1los que contiene la banda de la fig. 16, haciendo caso

omiso del abombamiento o vaeriacidn de espesor de la chapa;
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" acuerdo con la prdctica aceptada, una bobina de chapa metd

-cortar 1a bands entrante en una serie de bandas o tiras 22

Hoja tieen 13 . ' 16116'

= la fisura 18 es wn alzado lateral esquemdtico,
can parteé en seceidn, que ilustra unos mzdios para sepa-
rar los rollos "filiales" en el punto de su uso;

- las figuras 19 y 20 son unas vistas fragmenta-
rias, regpectivamente en planta y en alzado, de una parfe
del aparato representado en la fig., 18;

.~ la figura 21 es una vista esquendtica en alza-
do lateral, con partes en seccidn recta, que ilustra un
modo de trabajo conforie a la invencidn, en el gque séréom—
pleta o termina la separacidén en las bobinas; '

~ la figura 22 es una vista semejante a la do .

la fig. 21, pero que ilustra una forma de trabajo modifjéa-
da para terminar la separacidn; y -
' - la figura 23 es una vista en alzado por un ex~
tremo, ilustrativa de otro modo de operacidn de corte, Que
muestra otra Operécidn para terminar la separacidn. o
Para der una idea de los antecedentes y circuns=
tancias, la'figﬁfa 1 de los dihﬁjos representa, de modo mdg
vien esquendtico, uns instalacién mds o menos usuzl para
cortar chapa en tiras, gue incluye un puesto 10 de desbobi

P

nar, un puesto de cortar 12.y un puesto de bobinar 14. De

1ica o similar 16 se coloca en un mandril desenrollador 18
v se hace pasar por el puesto de cortar 12.

En el puesto de cortar, unas cuchillés giratoriag
superiores, como en 20, cooperan con unas cuchillas semejan
tes (no regresentadas) dispuestas debajo de la banda y de-

salineadas o desviadas respecto a las cuchillas 20, para

mids estrechas. Las tiras 22 se rebobinan luego en un man-

L ae .
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dril de rebobinar 24, y un dispositivo separador 26, que
incluye unos discos separadores 28, sirve'para prevenir el
s0lapo o interferencia de los bordes de las tiras 22 rebo~
5inadas. ‘ ' _‘

Como se observard por la fig. l; con el fin de
obtener 1a separacidn necesaria en el puestq}de bobinar 14
los puecstos de cortar y de vobinar deben estar situados a
una distancia sustancial uno de otro. '

Adends, y con referencia a la fig, 2 de 1o a3
bujos, se observard qﬁe la configuracidn.en séceidn recta
fransversal de la banda o chapa 15 varfe considerablemen-
te respecto a la configuracidn rectangular igdeal, indicada
con linsas de trazo interrumpido en la fig. 2, éiendo 1a
regidn central de la chapa en realidad mucho mds gruesa
que los bordes de ésta. Como consecuencia, las tiras corta
das del centro de ‘12 chapa son mds gruesas que las corte-
das de dreas o regiones desplazadas hacia fuers & partir
del centro y,‘pofclo tanto, laﬁwtiraé:centrales se arro-
llan mds apretadag que las tiréé exteriores.

Isto da por resultado, como se ilustra en la fig

1 de los dibujos, que las tiras exteriores presenten una

. mayor flecha o comba entre el cbrtador y el bobinador. Aun

cuando en los dibujos se ha representado wsa magﬂitud de
flecha relativamente pequefia, es evidente que a medida que
avanza el prbceso de corte y enrollamiento 1la flécha o com
ba resultante serd sustancial, llegando a ser necesario
que se dispongan unos £osos 0 pozos entre el cortador y el
bobinador,wo bien un sistema de rodilles para colocar las
tiras exteriores en festdn por encima de la instalacidn de

corite,
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' comenzado a bobinar en el mandril de rebobinar. Asi, como
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‘Todos los problemas arriba enunciados se evitan
con la presenbe invencién por mantenerse una conexién li-
mitada entre las tiras. cortadas en el puesto de cortar, y

conple barse o bterminarse su separacidn después de haberse

so ve en la fig, 3 de los dibujos, a medida que la chapa
16 se desbobina del mandril 18 y se hace pasar por un pueg
to de cortar 30, la chapa se "predivide" en tiras 32 sin

" dejar de mantenerse una conexidn limitada, segin lo indreg
do por.las 1fneas 34 de trazo y punto, Por lo tanto, 2l rg
bobinarse las tiras interconectadas 32 soure el mandri; 36
se comporban, en gfecto, como una sola chapa.

Como consecuencia, no hay necesidad de menterer
separacidén alguna entre los bordes de tiras adyacen%es, vi
tampoco las tiras mds delgadas se comban o producen neyor.
flecha entre el cortador y el bobinador. Como se desprends
en particular de la fig. 3 de los dibujos, debido a elini~-
nerse la necesidéé de un desplagzamiento lateral de las ti-
ras en el bobinador, éste;puedé colocarse junto al corta-
dor, obteniéndose unz instalacién de cortar mucho mds com-
pacta (de volumen de ocupacién més reducido) y, como se eg
tudiard con detalle mds adelante, haciéndose posible ol
ugo de una sola pieza componente de equipo tanto'para el
corté parcial como para la separacidn final,

Ahora bien, la reduccidn del volumen de ocupa-

' cidn de la instalacidn de cortar chapa no es sino uno mds
de los beneficios de la poca éistancia mutua de separacidn
entre cortador y bobinador. Mds significativo es el logro
de unas limitaciones o coerciones sobre las tiras durante

el bobinado, que les hacen arrollarse con un regleje de se-
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ciendo que las tiras cortades se comporten como una sola

tando, y a pesar de la curvatura w oseilacidén lateral re-~

‘sultante en las tiras cortadas, e incluso a pesar de un 1iA

tlojn furmm 16 v 16116

guimiento czsi periecto hasta formar rolles o bovinas "fi-
liales" separadas por unas caras laterales planas. Seg¥n
se ha descubierto, las coereiones uonentdneas impuestas
por las cuchillas de corfe en los bordes laterales de las

tiras cortadas pueden '"prolongarse", por asf decirlo, ha-

banda o chape (medianie el recursoc de lizar o wnir entre
si los Lordes de tiras adyacentes, durante o'inmediatamen—
te despuds del corte, como aguil se deseribe); y taleslééég
cioneg pueden ser "caﬁturadas", pof asi decirlo, de mcdo
que foruen parte de la operacién de bobinar, mediante’fék
cosida de las tiras cortadas en el bobinador antes de_Qué
tales cosrciones se hayan disipado con el prolongado reco-
rrido de las tiras a partir de las cuchillas de corte. De
ellos resultan unos rollos filiales separados por unas zo-
nas interfaciales plenas, a través de las cuales se exsien
den las ligaduwras o uniones fracturqbles, dispuéstas para
una neta accidn dg.desprendimiento per cizalladura. Tas
coerciones citadas pueden llegar a consegulr tales gzonas
interfacinles planés, a pesar de la casi inevitable apari-

cién. de curvatura en el materizl de chapa que se esté cor-

gero grado de oscilacidn en el rollo o bobina de alimenta-
cidn qué sunminigtre el material de chapé al cortador,
Bl estrecho acOplamignto entre el cortador y el
bobinador, previsto por eiertos importantes aspectos de la
invencién, %uede eliminarse, pero s6lo a costa de una redug
cién en la-precisién del reglaje de seguimiento que, en mu-

chas ocasiones, serd inaceptable o por lo menos indtil.

| by s et
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El corte previo parcial, o equivalente, pueae
efeetuarse.periddicamente o no peridédicamente, e intermi-
tentemente o no intermitentemente. Un ejemplo de corte pre
Qio periddico no intermitente es el uso de planos en las
cuchillas de corte, para producir periédicamente puntos de
upidn (e cada revolucidén de las cuchillas) sin que dejen
de producirse estos puntos de wnidén durante algunas revo-
luciones., Un ejemﬁlo de corte previb periddico intermiten~
te es el de una Qdisposicidn similar en la cual las cuahi;
llas de corte estén situadas de menera que la formacidn Je

puntos de unidn no se produzca, pero en la que dickas cu-

chillas de corte se desplacen intermltentemente haciendo

que aparezca una sujecidn periddica por puntos de unidn.

Un ejemplo de corte previo .10 periddico ni intermitente es|

la provisidn de cuchillas cortadoras que efectuien un corte

completo continuamente, sesuido de una reconexién parcial

inmediata por efecto de la accién continua o no periddica
de unos rodillos o cilindros de-laminacidn situados justo
a continuacidén o poco mids 2114 de las cuchillas de corte,

sin interrupeidén alguna de dicha accidn de los rodillos

que ejecutan la reconexién. Un ejemplo de corte previo no

peribdico pero intermitente es una disposicidn similar en

-la cual los rodillos o cilindros que efectdian la recone-

xién estén situados de manera que tal reconexidn no se prg
duzca; sino en la que tales rodillos se desplacen intermi-
tentemente para'hacer que se produzca dicha reconexién,
Como més grriba se ha indicado, la divisidén pre-
via puede e%ectuarse, con arreglo a la ﬁresente invenciédn,

de varias maneras diferesntes. Por ejemplo, la tira puede

proveerse de tramos o secciones alternas, unas completamen-

[
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“de longitud, o de sdlo‘algunos'centimetros de longitud en

ciones no completamente separadas, de longitud relativamen

las cuchillas 31 opuestas (fig. 3) se dispongan sin planos

| similar para el ajuste de uno de los jﬁegos de cuchillas,
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te separadaé, y otras no completauente separadas. Ias sec~-

ciones separadas de, por ejemplo, hasta uno o dos metros
el caso de un material mis delgado, estdn unidas por sec-

te corta. Como alternativa, la tira puede ser continuamen-
te separada y luego vuelta a unir, como antes se ha dicho,

In algunas aplicaciones puede darse la p031bllldad de qne

':’.n

....

ni destalonamientos y puedan ajustarse dando una 1inea:de
cizalladura continua entre tiras 32 adyacentes, quedagdé
la tira cizallada hasta un punto al que 1le falta poco Para
la fractura completa y termindndose de fracturar despuds
¢e comenzado el rebobvinaje. '

Las dreas alternativas separadas y sin separar
pueden obtencrse de varias maneras, entre las que se inciu-
yen las de montar uno de los auegos‘de cuchillas o anbog
en posicidn algo excéntrlca, dbtar a 1as cuchillas de uno
de los Jjuegos, o de ambds, de unos planos o perfiles desecar
gados de otro tipo, en sus periferias o en las caras préxi-

mas @ sus filos cortantes; disponer una accidén de leva o

o de ambos entre si, en direcciones perpendiculares a la
cara de la chapa 16. Las zonas descargadas de cada cuchillg

pueden ser, cada uno de por si, insuficientes para prevenir

por si solas la separacidn, pero capaces de 16grarlo si es~f -

t4n en coincidencia con la zona descargada de la cuchilla

. ~
asociada, y las zonas descargadas pueden ponerse en y reti-

rarse de cdincidencia mediante la accidn de adelantar o re-

trasar la posicidn anrular de una de, las cuchillas respecto

[ N L L L
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a la otra, por medio de un mando diferencial o similar, al
seguir ambas girando a su paso por la linea de agarre de
las cuchillas, Pueden preverse combinaciones de estas dis-
posiciones, . .

Tﬁdas las diéposiciones arriba descritas para ob
tener un corte previo pafcial, 0 su equivalente, pueden
denominarse disposiciones de "sujecidn por puntos", Se ha-
ce que las tiras cortades sizen moviéndose conjuntamente,
mediante el recurso de unirlas por puntos entre si, rerio-
dica o no peridédicamente, e intermitente o no intermi%e#-
tenente.  ' ,

Ta sujecidn por punbos de unidn, tanto periddica
como no periddica o continua, implica el mantenimiento,dé
une, conexidn, entre los bvordes de las tiras cortadas, su-
ficiente para hacer que las tiras cortadas se bobinen o ’
arrollen juntas, Este mentenimiento de la conexidn puede
ser de por si no intermitente, 0 bien puede hacerse inter-
mitente por mediﬂfde unas interrupciénes, sea con un pfo-
grama previo o mediante demanda.

Como ejenplo de un control de demanda, como se
ve en la fig., 3, pueden disponerse unos medios detectores
33';ntre el puesto 30 de cortar y el mandril 36 de bobinar
para detectar las diferencias de comba o de tensidn, u
otras diferencias, o diferencias incipientes en el arrollas

miento de las tiras cortadas., Bl detector puede ser cual~

quier dispositivo aypropiado, tal como un sensor de tensidn

mecdnica o bien, sezin lo indicado en la figura, un detec-

,tor.fotoel&ctrico.

El conjunto o juego de cuchillas 31 y su compaiie

ro estdn situados en posiciones lo bastante préximas para
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puntos 0 zonas, entre los bordes de las tiras 32, suficien~

se desplazen vesticalmente una respecto a otra al tomer -

las posiciones momentdneas, en la linea de mordedura de las

Hoja n,.m 20 - 16116
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producir un corte conginuo hasté el momento en que ei sen-
sor 33 deteccta difereécias, o diferencias incipientes, en
el arrollapiento de las tiras 32,'momenf0’en el cual las
cuchillas'se apartan o se ajustan de otro modo, por 1la

accidén de unos medios automdticos (no representados), lo

bastante para empezar a mantener una sujecién periddica por

te para que éstzs se arrollen o bobinen Juntas, Bsta condi-
cidn puede finaiizarse al cabo de un tiempa dado, en f&ﬁ;
cidn de unida?os de distancia o de tiempo, ¢ bien pu=de fi-
nalizarse dagpués de que dejen de detectarse diferenciéé,
0 diferencias incipientes, de arrollamiento,

Tas figs. 4 y 5 ilustran la configuracidn que

puede resultaer en la regién de un “punto de unidn®, o drea

periddica parcislmentie separada. Las tiras adyacentes 32

contaeto con las cuchillas, y retroceden a su posicién 5&5’
recuperacidn eléégica cuando eé?é@ comfletamente separadas.
Ahora bien, en una drca de separacién parcial, las tiras
adyacentes contindan unidas poﬁ un "puente" 48 del metal
de “la chapa, que une o conecta el metal de los rollos ad-
yacentes y mantiene el desplazamiento vertical mutuo de las
tiras adyacentes 32, como se ve en la fig. 5, manteniéndose
con ello un hayor espasor total de las tiras adyacentes
(consideradas c-mjuntament= cono unidad fisica) y, de ese
modo, un mayor Sp2sor %otal, en los lugares de localiza-
cidén de los pue:.tes, en las vueltas o espiras de la forma-
cidn de rollos filiales obtenida al bobinar,

Ta fig. 6 representa grdficamente en un diagrama
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cuchillas, de los bordes a, b, ¢, 4 vistos en la fig. 4,
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en funcidén de diferentes posiciones de la rotacidén de las
cuchillas. Las posiciones de rotacidn de las cuchillas co-
»respondientes al paso; por la linea de egarre, de los pla
' nos practicados en las cuchillas, estdn entre los puntos
dé poéicidn e vy £. Los lugares verticales designados con g

¥ h en el diasrama representan la altura de las superfi~-

-

cies superior 2 inferior 'de la chapa metdlica antes de acep

carse a las cu:hi&las, y de las porciones completamerte.cor

tadag daspués ﬁeipasar por las cuchillas.

Aun cuando gdlo esté descargada una de 1as«cﬁchg
llas de cada pareja, la accidn de corte serd similar“a-ié
ilustrada en 1li fig. 6. Aun cuando las curvas correspen-
dient:s no serfan exactamente simétricas respecto a un eje
norizontal, serian sobre poco mds o menos semejantes a las
curvas ilustradas, porque las tiras 32 adyacentes todavia

no separadas tienden a centrarse verticalmente entre laus

cuchillas, aupqué¢sea sélo una -de elias la que esté descar
sada. . .

La fig. 7 representa la descarga de una sola cu-
chilla 61 proyectada y construida para operar con una cu-
¢hilla sin descargar correspondiente (no representada). La
periferia circular en 62 estd descargada por medio de un
Aplano €3 practicado sin desigualdades en la periferia de
la cuchilla, en los exiremos 64 y 65.

En una forma ictualmente preferida de la inven=-
cidn, no se dejd que 1los "puntos de unidn" queden con el
espesor total aumentado indicado en la fig. 5 sino que,
por el comirario, se separsm haciendo pasar las tiras cor-

tadas por'entre un par de rodillos de separar.espaciados

ea . v st m—
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| se produce una cizalladure parcial del puente 48, al ser
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a una distancia aproximedamente igmal o ligeramente menor
(0, menos preferiblemente, mayor) que el espesor de la cha

pa metdlica antes de la operacidn de cortar., De ese modo

puestas a nivel entre si las tiras cortadas adyacentes en
el "punto de unidnv, Confofme-a la invencidn, se ha descu~
blerto que en jor lo menos algunas, si no muchas, apiica~
ciones los rol.os filiales se bobinardn con buen reglaje
de sezuimiento, no produciéndose supérpoéicidn de bordes:
aun en ausenciz de las disposiciones de reg1aje de segni-
miento aqui deceritas mds arriba, debido a la "eaptura“fal
bobinar, de las coerciones o condiclones impuestas por los
rodillos de cortar en los bordes laterales de los que van
& ser rollos filiales, antes mencionadas. '

Tn una instalacidn particular experimental ilus-
trada en lus fijuras 13 y 14, una bobina de chapa de acero,
121 (fig. 13) &2 0338 m1 de espesor‘ se desbobina por me@@b}
de una guia_lze,'§ se hace pasal por unos conjuntes de cu-
chillas roiatorias de cortar 123 de 76 mn y por unos rodi-
llos 124 de recalcér hasta un maadril de bovinar 125 movi-
do.por un wotor a través de un raductor y acoplamiento adg
cuados, Une empufiadura de méndq 127 actﬁa, por medio del
tren de en:ranajes representado, modificando la posicidn de
rotacidn de uns mohtura de excéntrica para las cuchillas
123 superiores ujusténdoée de ese mod6 la distancia de se-
paracidn entre las cuchillas. Cada una de las cuchillas in-
feriores del coajunto 123 estd provista de un plano, tal
como se ilustra en la fiz, T, teniendo el planc 3,2 ma de
borde a horde y una "profundidad® (separacidn mdxima de

cuerda a arco) Je 0,15 mm a partir de la circunferencia de
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la cuchilla.

Los conjuntos de cuchillas 123 pueden incluir ca
da uno los discos o cuchillas propiamente dichas 130 dis-
tanciados, los cuales,.por parejas cooperantes en los con-
jﬁntog o rodillos de cuchillas superidf e inferior actdan
éortando el metal por cizalladura, habiendo unos desprende
dores o manguitos.elaétoméricos 131 dispuestos para empu-
Jar el metal cizallado aparténdolo de log filos de cortadgh
ra a médida gue el metal abandona la linea de agarre..Yara
propulsar manualﬁente las cuchkillas superiores del Qeﬁjun-
to 123 durante la preparacidén o el reglaje de la mdquina
se prevé una manivela 132,

Con lug dimensiones dadas, la sujecidn por pun-
tos de unidn establecida por medio de los planos sizue Lo
suficientenente concetada, aun después del paso por los ¥Q
dillos de separsr, para hacer que las tiras cortadas se
arrollen conJunLaq nte formando una. pluralidad de bobznav
0 rollos flllales 140 (fig. 9) que constituyen la bobina
matriz 141l. Bn el ejeuplo ilustrado, los dos rolles filia-
les 140g més extremos o de cabecera son de tira de resguar
do” sobrante de borde y, por lo tanto, considerablemente
mds estrechos que los demds rollos filiales,

Cuando se desplaza la empuiiadura 127 para bajar
el conjunto 123 de cuchillas superiores, la sujecién por
puntos cesa, y el corte es continuwo., Las tiras cortadas
contindan pasando muy bieh ¥ sin dificultades a medida sjue
se arrolluq en los rollos fill&l“S que se estan formando.,
En cuanto se detecte una 11~era oscilacién o flojedad de
uno de los rollos fillales mds exteriores o de anbos, o de

los inmediatos a éutos, se vuelve a desplazar la empufiadury
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127 para levanfar las cuchillas superiores y volver a es-

‘Yablecer la sujecidn por puntos. La oscilacidn o la floje-~

- dad desaparecen inmediatamente al verse lzs tiras cortadas

obligadas, por la sujecidn por puntos, s bobinarse juntas.,

 Las figs. 10 y 11 son unas representaciones es-

- quemdticas, en seccién recta transversal, de las tiras cor

tadas, inmediatemente aguas abajo de los rodillos de recal

car., La fiz. 10 representa una regidn de sujecidn por pun-

E

tos de unidn, uostrdndose los puentes de unidn entre<tiras
adyacentes mds o menos cizallados, pero no completamente

divididos. Ia Tig. 11 muestra una regidn donde los co¥tes
gon completos, , . ..’

A causa del abombamiento o convexidad que puede
apreciarse en las figs., 10 y 11, los rollos filiales situa

dos hacia el borde, de los que componen le bobina matriz:

141, se arrollan o bobinan mds flojos que los de mds al-.:

voow

| centro, Ahora bien, como los rollos filiales se ven obliga

dos a arrollarse'juntos, tiené@’todos el mismo mimero de
espiras o vueltas por unidad de longitud., Los "puntos de
unidn" son tales que las conexiones en'tre rollos filiales
adyacentes estdn contenidas enteramente entre las caras o
superficies frontal y posterior de la chapa meté;ica. Es~

tas caras frontal y posterior no quedan ininterrumpidas en

 los "puntos de unidn", como sucederia en el caso de inte-

rrumpirse por entero el corte en las regiones de conexién,
JTas caras opuestas de borde de los rollos filiales adyacen
tes, ereadas por la operacidn de cortﬁr, tienen cada una
un borde de-esquina o arista continuo a todo lo largo de
lbs rollos‘filiales, incluidas las partes de los mismos su

jetas por "puntos de unidn",
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~slado @ébil para resistir la accidén de las barras de sepa-
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Tos "puntoqede unidn" o conexidnes entre las ti-
ras cortadas pueden éstablecerse de tal manera que se bus-
que- sélo una compulsidén minima para hacer que las tiras
cortaddsAse arrollen juntas. Asi, en el ejemplo anterior,
al detectarse una ondulacién’o flojedad de cualquiera de
Jos rollos filiales, el conjunto de cuchillas superiores
123 no se sube bruscamente sino, por el contrario, la empu
Hadura 127 se desplaza lo suficiente para iniciar w grado

. ol . - . ’
minimo de unifn o sujecidén por puntos, por lo general dema

rar y mantener unidas las tiras hasta que se bobinan en el
mendril 125. E1 desplazamicento de la empufiadura 127 se:cog
tinda hasta que la sujecidn por puntos es justo lo bastan~
te robusta para restablecer la coercidn que obliga a 155”
tirés cortadas a bobinarse o arrollarse juntas. Restable-
cida esta coercidn, las cuchillas superiores pueden maﬁte-
nerse en esta po§§ci6n o bien, de preferencia, pﬁeden vol~
verse a'bajar'bafa luego repeti} el ciclo., Este descenso
puede ser gradual y pfolongarse tan sélo hasta gque se vuel
ve a detectar la ondulacidn o flojedad. Este sistema de
coﬁ%fol manual, como es obvio, puede sustituirse por un sig
tema automético que, en efecto, "oscile" o pase de una a
otra de las condiciones en que apenés se es capaz de mante
ner la coercidn y apenas se es incapaz de mantener la coexr
cidn, | ,

"En lugar de émplearse el plano ilustrado, de una
profundidad de 0,15 mm, se prevé, conforme a esta inven=-
cidn, el recurso de emplear planos cooperantes en las cuch%
llas de los conjuntos 123 superior e inferior, cada uno de

0,076 mn de profundidad, pera una accidn similer, pero nds
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'conjuntos o cilindros destalonados con tal perfil, al apro-

“tria especular) en "alas de gaviota" de las dos zonas de
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simétrica, de sujecidn por punios. Bn tal caso, los conjun
tos de cuchillas superior e inferior 123 estarfan mecdnica
mente enlazados o conectados entre si para la rotacidn,
oon el fin de mant senex la adecu da coincidencia de los pla
nos, En la forna de reallzacidn ilustrada, los conjuﬁtos
123 de cuchillas no estdn mecdnicamente enlazados entre si}

Para un mejor control de la resistencia de los
puntos de unidn en funcidn del ajuste de los rodillos, ge
propone, de acuerdo con la prasente invencidn, el ué@féé
formas o perfiles dlstlntos del de un plano. Asi; en“;a
fig, 8 la descarca vaciada en las cuchillas por medi6*%§
una muela de afilar adecuala tiene la forwa de "alas‘&é'ég
viota" constitnida por un par de arcos cuyos puntos déztag
gencia con la circunferencia de la cuchilla de 76 mm de -
didmetro estdn a 3,2 mn de separacidn. Los centros y ra~.-
dios de 2stos dos arcos son tales que éstos se cortan a=f
0,15 mu por debajo de la periferia de la cuchilla. -

Més_préfériblemente,'es posible disponer o prac-
ticar dos zonas descargadas igﬁélmente configuradas en un
par de conjuntos de cuchillas mecanicamente enlazgdos en-
tre .si para la rotacidn, teniendo cada zona de descarga
una interseccidn de arcos dé 0,076 mm de profundidad.

Con estoé perfiles, ¢l drea de seccidn recta de
los puentes de conexidn formados por la descarga varia con
la distancia de separacidn de loa cilindros o conjuntos de

cuchillas, procurando un control mds preciso. Zstando ambos
ximarse las cuchillas, los perfiles simétricos (con sime-

deocarra se van superponiendo cada veg mas, dando al drea

¢
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" ¢cada vegz menor, que llesa finalmente a desaparecer, si

- @illos que giren juntos con sentidos opuestos de rotaciéﬁ.

menor, y/o ajustando la frecuencia Je Tormacidén de puntos
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de seccidn recta del puente una forua rémbica de tamafio

bien, como es de suponer, el grad5 de sujecidn por puntos

necesario para la coercidn del arrollamiento se pierde an
. '

tes de alcanzarse este punto de desaparicidn,

81 uno de los conjuntos de cuchillas superior e
inferior se hace avanzar angularmente respecto al otro,
sin dejar de girar junios con los destvalonamientos em coin
cidencia, este avance tiene por efecto el de "inclinarﬂila
forma rémbica. Bsta inclinacidn puede ser "hacia delante"
o "hacia atrds", sezin el sentido relativo del avance an-
gular., Tal avance ansular relativo puede efectuarse por-
cualguier medio usual de control que permita introducita

un movimiento diferencial angular entre dos cilindros o. ro

Tos dos.conjuntos de cuchillas pueden movérse.eh
el sentido de acercarse o alejarse.autuamente, & en el de
avanzar angularméﬁte uno respecto al’otro, para obtener
distintos efectos de sujecingpof puntos.

A nmedida que se vaya ganando familiaridad con un
material de chapa dado, puede elegirse wn grado preajusta-
do de sujecidn por puntos. Un rasgo caracteristico de la
invencidn es el de ser posible realmente modificar el gra=~
do de cohesién éntre rollos o bobinas filiales, de una bo-
bina matriz a ofra, medlante ajuste de la resistencia y la
frecuencia de los puntos de upidn: por ejemplo, ajusitando
las cuchillas de corte para hacer que la extensidn en sec~

R _
cidn recta de los punios de unidr individuales sea nayor o

de wnidn o el zrado de funcionamiento intermitente.
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pesor, y las cuchillas de cortar pueden ajustarse para-- -
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'En el oparalo de la flg. J puede digponerse un
rodillo de separar 35, en unidén de un rodillo similar por
dehajb de la tira. Con la provisidn de los rodillos de se-
parar; se sobréntiende‘que ld'configuracidn de la bobina

arrollada en el mandril 36 serfa semejante a la de la bo-

En lugar de funcionar como rbdilloé derseparar,
los rodillos o ct llndros, tales como los 124 de la f1 13
y los 35 de 1la fig. 3, pueden ajustarse por medio de éuple
meatos, o elementos vlmllares, aproplados (no ¥ 'epreseqﬁa—
dos), & una distancia de separacidén aproximadamente i&hé}
al egpesor del muterial de chapa que se esté cortandc;;‘e'.

bien, de preferencia, ligeramente por debajo de dicho-as-

efectuar un corfe continuo. Segﬁn se ha descubierto, con-
forme a la presente 1nvencloq, en por o menos 01ertag con=
dieiones, al pasaf los cortes por debago de los r0dillos.
124 o 35, tras si form9016n por’ las cuchillas de cortar,
se juntan de nuevo efectudndose una sujecidn por puntos no
periddica., Tn una. prepaeracidn particular experimental del
aparato ilustrado en las figs. 13 y 14, se corta chapa de
cobre vlanda recocida de 0,13 ‘mn de espesor y'se hace pa-
saxr por entre los cilindros o rodillos 124, distanciados
por medio de unas placas de suplemento (no representadas)
de 0,1 ma de espesor hasta dar vna reduccidn nominal de
0,025 mm, o gea del 2054, Ahora bien, toda reduccidn efecti-
va es dificil Jde observar o determinar en funcidn del cre-
cimiento en~anchura de la chgpa, ¥ no se considera signifi-
cativa. Los cortes son vueltos a unir o juntar por la ope-

racidén de laminar efectuada con los rodillos, y la conexidn

H
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la direcci6n.perpendicular a la chapa. Egta reunidn de los
~cortes no se.comprondevclaramente.én la actualidad, y pue-

~ de ser efecto de un Tendmeno de soldeo por presidn o simi~

- como acaba de describirse, aun cuando si las rebabas forma}

" descrita es no intermitente, puesto que no es posible cam-

Huj; D 29 . 16116

parece ser uds fusrte en la direccidn de recorrido que en

1ar, y/o provenir como resultado de un enganche o acopla-
miento mecdnico mutuo de rebabas o szmll res formadas por
la operacién de cortgr. En la fig. 12 se han representado
esquemdticanente las rebabas como pequeiias lineas curvas
en la parte alta y baja de los cortes indicados en ié.fig.
12, que es una seccidn recta esquemdtica de una chapa en

la que se han producido uniones por puntos no periddiéas

parte o la totalidad de la interconexidn también pueden
aparecer en otros lugares, denlro de las zonas interfacia~-
les o de junta formadas por s cortes, asi como, o en lu-
gar de (segin lo representado), hacia las extremidades ex-

teriores de dichas zonas interfacidles. Ia operacidn asi
o X :

biar o modificar los suplementos durante la operacidn de

1

corte,

“=- 1las interconexiones entre los.rollos filiéles,
tales coro los rollos 140, pueden quebrarse, sea al desbow
binar, sea mediante ruptura 31multénea, con desprendlmien—
to, de todas las conexiones, En el aparalo experinental de
las figs. 13 y 14, la separacidn al desbobinar puede efec~
tuarse desmontando o retirando del puésto de pobinar el
mandril 125 con el rollo 141,-ddndole la vuelta y poniéndo
10 en sustitucién del mandril primitivo de desbobinar (en
lugar de 1a bobina primitiva 121 sin cortar) en el puesto

de desbobinar. Uno solo ée los rollos filliales de mds ql
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borde 140 (o el 140z, si la bobine primitiva 121 no sstaba

- previamente repasada) se hace pasur por sobre una palanca

"dedo" en cutia 134, monbada a rotac1oa en una corredera
135 (fiz. 15) dispuewca 4 su vez en un bastidor 136 (figs.|

13 ¥y 15), v & través Je una gufa adecuada cualquiera, tal

‘como la constitnida por los rodillos de separer (las cuchi

1llas punden “peiL e, sl echr“an) Los extrexos delante=-

ros o de abague de log restantbes rol~oa Tiliales 140 se su

" jeten nediante Clkua a la vobiaz matriz 141, para imqsgjr

que zolpzein y rodeG al ﬁirar. 31 dedo en cuﬁa 134 puede.te
ner su ainimo espesor por el l:do de dentro e ir aumenuqn—
do de espesor hacia su lado de fuera, segun lo indicado
1a divergencia de la porcidn de vdstazo del dedo reprg
sentzdo en la fig. 15, con el fin de obtener una buena ac~
cidn clevalora o exirzetora., I1 desbobinado puede hacerse
acnualnente, mediunts traceidn de la +tira que se estd Q}éf
boninando. Al desbobinarse 21 rollg filial, la corredeya:

135 permiiec al dddo o cufia 134 sesuir 1a periferia decre-

ciente. A la vobina matriz 140 se le aplica un ligero fre-

nado, para iapsdir cue se adelante. La tira que se estd
desbo.inano ce separa neta y fdeilmente de la bobina ma-
triz por ruptura de los puﬁtos da widn,. Los rollos filia-
les sucesivos pueden dGesbobinarse de izual modo, mediente
desplazanizanto del soporﬁe de sastidor en el gue estd for-
mada lateralmente la %qnufa 136, en la énchura de un rollo
filial, con el fin de es ““olocer él adecuado posicionamien
to lateral ael dudo en cufia 134, 31 soporte se mantiene en
la posmcién de,agusce, eii el pasiider f£ijo, por medio de |
1os“pérnoa Jde 5uj ecidn representados.

Gomo antes se ha § dicho, las coerciones o condi-
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ciones liwmitativas que pueden efectvarse por medio de la

invencidn en las tiras, durante el bovinado, proporcionan

entre rollos filiales unas zonas interfaciales planas, a

pesar del casi inevitable abombamiento del material de chg

pa y'de las tires coruvadas obtenldas del mismo. Las figs.

V16 y 17 ilustran muy esquendticamente la sltuacidn cuando

egste aboumbamiento es ginuoso o inversor, como puede ser el

producido, por ejauplo, por lireras variaciones en el tran

porte hasta lus Juchillas de cortar. En la fig., 17, las 2o
nasg interfaciale? 0o caras de trunsicidn entre parejas- dd-
yacentes de rollos filiales son planas, & pesar de la con-
vexidad o abombauiento, y los dos bordes laterales de ca-
da rollo filial y de la hobina watriz, inerementalmente &
todo lo lorgo de los mismos, difieren entre si en lo apre=-
tado del eavolvimiento o arrollamiento, zparte de las 4ife
rencies debidas el abombamiento o convexidad de la chapa.
de la que estén foinadaa lasg ooblnas, en funeidn del grado
y sentido de la eonvezldad del material de tiras, incremen
talmente a lo largo de su longitud. La fig. 16 ilustra a
escala reducida el ueserrollo de la bobina representada en
la- £ig. 17, indicando la natfuraleza sinuosa o inversora
de dicha convexidad. Bn tal situacidn, los exlremos exte~-
riores de la bdfina natriz pueden ser muy desiguales, como
se ve en la fig, 17, ¥y sin embargo las zonés interfaeiales
entre rollos filiales adyacentes son planas, como en la
nismna se indica, ’ ;

Ia fig. 17 ilustra tanbidn was paries de los
rollos dlsc01da1°s Je desecho o chatarra, indicadas en ¥
que pueden usarse para proteger o resguardar los bordes de

la bobina matriz en los lrasbordos, como antes se ha dicho

for
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¥y que pueden desprenderée'o desbobinarse quitdndolos de 1la
bobina matriz, sea antes del traébordo, sea por parte del
usuario final. PTales discos de desecho no se ilustran es—
pecificamente en la fig. 3, debido a la pequetia escala de
ésta. o B _;' _ ‘

’ Los extrenos exteriores de las bobinas matriz Yy
filialés pueden asegurarse contra desbobinado encirtdndo-
los hasta la siguiente vuelta del material, Para el tras-
bordo puede ser conveniente zunchar la Bobiﬁa matriz con
respecto al nicleo de'la bobina, por ejemplo, por medion de
tres gunchos repartidos a 120¢. Los rollos discoidales?34g
de desecho o raszguardo de bordes protegen contra la m&ndé—
dura del zunchado,

Aun cuando los bordes exteriores de los rollos.
de reszuardo de bordes pueden ser bastante irregulares, s2
gin lo representado, las zonas interfaciales internas son
planas, como tambidn se indica en P! flg. 17.

Cono sébapreclara al retlrarge un rollo filial
de la bobina watriz por desbobinado, y no por arrangue o
desprendiuwiento, el desbobinado puede disponerse de modo
que.se obienia una accidn de apertura o diseminacidén, por
la cual la trayectoria del movimiento de la tira que se es
t4 separando tiene una componente véctorial paréiela al
eje geométrico de las cuchillas y cilindros. El movimientd
a lo largo de este vector no puede hallar:acoquo por fle-
xién del materigl de la %ira en tormo ai eje del rodillo o
cilindro, sino mds bvien encuentra la oposicidn rigida de
unaé fuerzés de veaceidn que actuian paralelamente a dicho
eje y a la superficie del material de la tira. Las disposis

ciones de desbobinar que impliquen un movimiento de separa
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c¢idn o apertura con dicha componente vectorizl, por lo tan
to, pueden resultar muy eficaces por someter los puntos de
unidn o unos esfuerzos de traccidn concentrados, para una

buena accidén de ruptura. En algunos casos, esto puede efec-

extremo inicial de un rollo filial de cabecers o de extre-
midad se deja caer desde el extremo inferior de una bobina
matrlz inclinada hacia wna posicidn vertical, de modo gue
el extremo 1nlcla& siga desbobindndose por su propio peso.
Conforue a la presente invencidn, se han desbobinado ée
este manera unas bobinag experimentales sostenidas a mano,
dejando que el rollo filial del extrexmo se desbobinara ré-
pidamente, en una hélice descendente, y se acumulase en el
suelo en forma de tira suelta, permaneciendo intacto el
rosto de la bobinag ﬁatriz y congervando asimismo, el ladGo
expuesto del rollo filial inmediato al del exitremo, una
superficie lisa y bien definida. .

Una,dié;oaicidn particular ﬁara el corte final
es la que se representa en la fﬁg. 18, ®n ella hay un ro-
1llo filial 88 que se estd desbobinando. de su bobina matriz
89, -indicdndose con el numero de referencia 90 el tramo
de desenvolvimiento., En este caso, bara facilitar la sepa-
racidn del rollo filial hay dispuesta una hoja apalancado=
ra 91, como so indica con suma clarided en las figs. 19 ¥
20. Bste hoja estd atornillada a y ‘retenida por un dedo
en cufia 92, por encima del cual reshala el tramo de desen=-
volvimiento 90 y por debajo del cual pasan las espiras bo-
binadas del rollo filial 88, T1 tramo 90 de desenvolvimien
to resbalz sobre la cera superior 93 del dedo en cufia 92,

El dedo 92 estd soportado en una ala o pestafia 97 por medig
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de un perno 94, qﬁé le sirve de eje de giro, provisto dé
un nuelle 95 des'{;inad'O a centrar eleisticamente el dedo 92
en 1a posicién horisontal ilustrada. la pestafia 97 solre-
salé de un cabezal transverso 98 gue resbala verticalmen-
te en cuatro columas (de 1a§‘cuales sé representan dos)
que sobresalen a su vez de un par de.éoportes de pedestal
VdistanciQGOS (de los cuales se represenia sélo uno). ILa
accién de subir y bajar se reaiiza'por medio de un cilin-
dro activador 95. La cara inferior del dedo 92 puede apo-
yarse directdumente en la parte todavia povinada del rollo
£ilial 88, | : ~ | S
Bl vorde de ataque de la hoja extractora 91;,60-
mo se ilustra, puede descender un poco por debajo de la
cara supsrior 93 del dsdo 92, de modo que la hoja sobresa-
le metidndose parcislmnente en la linea de cizalladura asc-
ciada & la vuelts irmedialamenie sucesiva del rollo filial
con el fin de preiniciar la separacidén en la espira quaw ™

es*"

precede a la que’éealmente se 'estd desenvolviendo o desbo-]
binando, o por lo menos ayudar a mantener la posicidn de
la hoja extractora 91 inmediatamente junto al borde de la
.capa adyaéente del rollo todavia bobinado, que correspon~
’de a la.capa gue se ésté retlirando o desbobinando del ro-
llo filial. En'algunos casos es innecesaria tal preinicia-
c¢idsn, o ayuda paxr mantener la posicidn, y es posible pres
cindir de la parte descendente de la’hoja 9l.

Ia hoja apalancadora 91 actda apalancando o for-
zando por accidn de cuiia lateraluente la espira superior
‘del rollo filigl gue se esté'desbobihando, y retirdndola
de. Ja cape correspondiente ael rollo todavia bobinado, en

una extensidn suficiente para romper la conexién que queda
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entre las dos, wal como se insimda en la descripcidn pre-

cedente, la accidn pugde ser uds de apalancamiento o de cuy
fla que de corte.

Coulo se apreciard, con arreglo a la presente in-
vencidn pueden utilicarse diversas combinacioncs de méto=
dos de corte parcial y métodos de separacidn. Por ejemplo,
después de efectuado el corie parcial por cualquiera de
los diversos mdtodos mis arrita analizados, este corte puel
de completarse 6 terninarse cn cualquier pomento degpu.ds

de comenzado el rebobinado, por cualquiera de los méicdos

aqui descritos. -
Zn otro aspecio de'la invencién, la separaci&n
final puede efactuarse al rzbobinar. Como se ilustra ea- ia
fig. 21, uno de los métoios bosibles de complatar el ceorwsa
practicado en el aparato cortador 30 es el que hace uso
de una barra de doblar 38 perfilzda que se apoya contra
las tiras interconectadas 32 justariznte al acercarse éstes
a la segunda eépira de envolviuiento de la bobina que se
estd Pormando en el mandril de rebovinar 36. Debido al es-
pesor aumentado en los puentes de conexién, la presidn de
la- barra 30 qua se apoye contra las tiras fractura o rom-
pe la unidén que queda entre tiras contiguas y completa el
corte, justo antecs de entrar las fires en la segundz vuel-
ta o espira de envolvimiento de la bobina. De preferencia,
entre la bérré 3% y 1la bobina que se estd formando hay in=-
térpuestas unas cintas o correas sin fin 39 para impedir
que se proéuzcan arafiazos y otros dafios en laé superficies

de lag tiras que se =sidn rebobinando, y dichas correas

" pueden ir locas o estar noviias dasie unas poleas 40, acedl
t 3

nadas a su vez por unas ruedas dentadas 41 que sngranen col

—O

=
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otras ruedas dentadas' 42 similares fijadas al drbol de las
'cuchillas infcriores! |

Alternativamenfe, como se ilustra en la fig. 22,
.puede usarse un rodille 43 en lugar de la barra perfilada
38 para completar el corte.dg las tiras a medida gque éstas
éntpan en la seiunda bobina;'En rélaciéﬁ con esto; es po~
sivle aisponer un rodillo 43 segmentado que tenga unas
dreas 44, de didnmetro relativamente mayor, en contacto con
las tiras junto a sus bordes longitudinales, y con los;dié
metros 44 mayores interconactados por unas porciones.li5 de
nenor didmetro,

#n osrza variante o alternativa, unas cuchillas
rotatorias afilsdas (1o representades), movidas por moto-_
res, puaden sisplemsnte situerse en posicidn en el mendril
de rebobinar, para coupletar o terminar los cortes entre
tiras adyacentes 32, después de empezadas éstas a rebohivi
narse en el mandril., Naturalmente,:'las freas no fractuﬁéé?

ol K

das entre tiras édyacentes puéqén romperse, en particular
cuando el meierial que se estd cortando es algo quebradizol
por simple conirol de la tensidn mecdnica de rebobinado,

--- To compacto y reducido del volumen de ocupacién
.de la instalacidn de corﬁar; resultante de los métodos de
corte parcial e la presente invencidén, permite incorporar
al gistena de corte paﬁcial unos mecanismos especiales de
corte y de separacién. Asi, como se ve en la fig., 23 de
los dibujos, la chapa 16 se desenrolla o desbobina del man
dril 18 y se hace pasur por un puesto de coftar 50 antes

N )
de rebolinarla sobre el mandril 49. in el puesto de cortar
50 hay colocadas ﬁnas parejaside cuchillas opuestas 52 y'

54, por encima y por debajo de la chapa, a semejanza de loT

t . :
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conjuntog de cuchillas opuestas 31.
Anora bien, el sistema de cuchillas 54 incluye

en su periferia una cuchilla satélite 56, solicitada por

. pegorte radialiente hacia fuera de la buchilla 54, B1 man-

dril 49 estd moﬁtado con movimiento en el sentido indicado
por la flecha 58, de tal modo que las posiciones relativas
de la cuchilla 54 y de lz superficie adyacente del rollo
que se estd fonando sobre un mandril se mantienen duran-
te el proceSﬁ de rebvobinar. Asf, a medida que la tira-v
panda 16 pasa por entre las cuchillas 52 y 54 se ird duvi-
diendo en una pluralidad de tiras ads estrechas; exceplc
en aquellas drcas en que la cuchilla satélite 56, solici-
tada por resorie, tome contacto con la tira o banda 16.

Ia p.resién del muelle 50 se elige de modo gue
gea insuficienie ﬁara obligar a la cuchilla 56 a atravesar
por completo lu tira 16 durante el paso de ésta por enire
lag cuchilles 52 y 54. Ahora bien, cuando las dreas de
coxrte parcial.usicproducidas en'las’éiras vuelvan a ser
enganchedas por 12 cuchilla satdlite 56, las 4reas enton-

ces parcialmente cortadas se habrdn debilitado lo bastante

‘para que la cuchilla 56 pueda completar o terminar el cor-

te iniciado en el puesto de cortar 50. Como la distancia

entre dreas parcialmente cortadas creadas por la cuchilla
gatélite 55 es funcién del didmetro de 1a cuchilla 54, hay
un sincroniémo antomdtico que permite presentar les dreas
de corte parcial, con'precisidn, a las cuchillas satélites

despuds de habr comenzado el rebobinado de las tires,

- %
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RiTVILDIC ACIONSS

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre—

sentan para que sean objeto Go esta solicitud de Patente

cogen en les feivindicaciones siguientés:

12 .- Un eparato para bobinar una banda alérgada de
chape metélica formendo una bovina matriz predividida en
una plurelided de bobinzs o rollos filiales, aparato que
comprende:.unas cuchillas de corter para su aplicacibn poxr i,
cizalladura e dicha banda con el fin de formar & cizalla-.-.
dura los vordes de los que van a ser rollos filiales y re~|
tener momenténezuente tales bordes en seguimiento paralela:
mente a la direceidn de transvorte a medida que avenzen a'-
pexrtir del cortador (en tanto gyue no puede haber limita-

cidn o restriccidn que hzga que los bordes exteriores de

transporte el entrar y salir del cortador), siendo t2l con
dieidn de errastre o seguimniento, paralelamente a la direc
cidn de trensporte, éstable en todo un intervelo de reco-
rrido‘més gllé del cortasdor; un bobinador scoplado muy cexr
ca del cortador, dentro des dicho intervalo de recorrido,
Para tomar dicha banda alargada y formar dichos rollos fi
lizles con sus bordes adyacenteé glineados de modo que no
haya superpbsicién 0 recubrimiento de bordes en todo el
diémetro de le bobina; y unos medios para oblisar las en-
trades de alimentacidn a los rollos filieles de modo que
ést0s permanezcen unidos dursnte el transporte de alimen-
tacidn.

8,~ E1 aparato de la reivindicecidn precedente,
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—en el que dichos medios qltimemente citados comprenden unog
medios, asociados a las cuchillas de cizaller, para perid-
dica o intermitentemente reducir la altura de los escaloned
momenténesmente formaios en las lineas de éizalladura, a
una dimensién menor que la altura, 1o que hace gue la cha~
pa se rompa o0 separe, de modo q&e los bordes asdyzcentes de
los que van a ser rollos filisles pérmanezcan unidos por
diehos escalones de altura reducida.

- 39.,~ L1l aparato de la reivindicacidn precedente,»ff

que incluye unos medios para, por 1o menos eun parte, aples

ser rollos filiales.

48 .- E1 aparat6 de la reivindicacidn 12, en el e
dichos medios ﬁltimaiente citedos comprenden unos medios
‘de leminzeiln pera reunir temporéneamente los bordes adya
centes de los que van a ser rollos filieles, inmediateomen
te después de separedos por dichas cucaillas de cortar.

58 .~ Un gperato para bobinar una banda alargada-de
chepa metalica. .

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue anie-
cede,'representado en los dibujos que se acompefian y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y nueve hojas escri

tas a méquina por une sola cara.

Madrid, 31.JUL.1978

tar o hecer desagparecer dichos esczlones de altura reduci<

da sin separer dichos bordes adyacentes de 105 que ven a-

.........

~
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