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"Un perfeccionamiento en e l laminado de loe f le je s  de hierro o a oero"
A

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

Los f le je s  de hierro o acero se laminan en caliente pero en 

los espesores in feriores a un milímetro no pueden obtenerse bien c a li­

beados pues debido a la poca masa del f le je  que supone un rápido en­

friamiento del mismo, a la  oxidación superficial del material, que - 

produce irregularidades y a las pequeras desviaciones del f le je  a l - 

sa lir  del laminador resulta que no puede obtenerse una verdadera uni­

formidad en el producto.

El perfeccionamiento objeto de esta patente permite en cam­

bio obtener f le je s  de hierro o acero exactamente laminados y en cual-
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Quiera de loe anoho» corrientes en la  fabricación de fle je s  consiste 

en esencia en efectúar los últ irnos pases de laminado en fr ío  en lu­

gar de hacerlos en caliente. Para e llo  se empieza por laminar el f l e ­

je  en caliente hasta llegar a un espesor prudencial oblen simplemente 

se toman fle je s  del espesor conveniente de los que ya se encuentran - 

normalmente en el oomeroio y que han sido laminados en caliente. Estos 

f le je s  se limpian, haciendo saltar la capa superficial de óxido y so- 1 

metiéndolos a una limpieza o atacado por un ácido y después de bien - 

limpios se dan loe últimos pasos de laminado en fr ió  con una gran pre- ’ 

sión y pequeña velocidad hasta que e l f le je  ha adquirido el espesor de-'

aeado. Entre estos pasos de laminado es necesario a veces recocer el -

f ls je  lo Que se efectúa en vasos cerrados.

Por último, después de laminado el f le je  hasta el espesor - 

deseado se somete a las operaciones de acabado usuales y puede ya en- '

tregarse «1 mercado.

En la práctica industrial para fabricar f le je  con este per­

feccionamiento se toma f le je  de de 1 a 5 milímetros de grueso que ya 

ee fabrica en las fábricas siderúrgicas españolas y te somete a una 

máquina adecuada para hacer saltar la  capa óxido superficial median­

te una ligera ondulación del f l e je .

Oeapúée de limpi—ado e l f le je  del óxido se introduce este 

f le je  arrollado en bobinas o ro llo s  en un baño constituido por tim. 

mazóla de ácido sulfúrico o clorhídrico y agua, calentando el bafíp 

a una temperatura adecuada* Después del ataque del hierro por el 4- 

oido que dura más o menos tiempo según la te*peraturg., la  concentraoiñ 

y la  limpieza del baño; se elimina la capa de óxido que oubria e l f le ­

je  e l cual después de limpiado en las prensas de entrada de loe lami­

nadores adquiere un oolor blanco mate. Sin embargo es preciso hacer 

desaparecer del hierro todo vestig io  de ácido que podría perjudicar 

las futuras operaciones, para lo cual e l f le je  a l sa lir del baño de 

£cido se lava con agua corriente y luego se conserva sumergido en -



agua limpia hasta llegar el momento de entrar en la  prensa delantera 

del primer laminador o bien después de lavado a e acaban de neutrali­

zar loa vestig io » de ácido por medio de una lechada alcalina hirvien­

te que a l mismo tiempo fa c il ita  e l secado del f le je .

Este f le je  perfectamente limpio se somete al laminado empe­

zando por un laminador desbastador que marcha con una velocidad que - 

no excede de 25 cent i me tro a por segundo y sometiéndolo a diferentes - 

pasos de laminado ya sea en el mismo laminador o ya en otros laminado­
res sucesivos.

Después de uno o varios pasos de laminado, por lo general - 

ouando e l espesor del f l e je  ha sido reducido de un JO a un 60$ del es­

pesor primitivo se ha de recocer este f le je  antes de poder proseguir 

la laminación. Este recocido se hace en vasos cerrados utiUsando pa­

ra e llo  un horno adecuado a una temperatura media de 600 a 900 grados C.

Después del ra^ooido se continua el laminado y asi se vá so­

metiendo e l f le je  a laminados y recocido a sucesivos hasta que se llega  

a obtener e l grueso deseado.

Una vez obtenida el grueso deseado se somete el f le je  a las 

operaciones usuales de acabado o sea a las operaciones de limpiado pu­

lido y recortado empleando para e llo  las máquinas ya usua-les en la fa­

bricación de f le je .  Oomoeste f le je  es de una superficie pulida y bri­

llante y para muchas de sus aplicaciones ea esencial que no pierda ee- 

ta superficie, es conveniente al someterlo a las distintas operaciones 

de la  fabricación lubricarlo ligeramente con aceites más o menos volá­

t i le s  con objeto de que no dejen residuo ni mancha sobre la  superficie 

del f le je .  Generalmente anteado someter el f le je  al recocido conviene 

limpiarlo y secarlo con polvo.

Después de terminada la fabricación del f le je  con el b rillo , 

color y dueeza deseados, conviene embalarlo en forma que su superficie 

lis a  quede protegida de toda oxidación y que sus cantos no sufran de­

formación y deterioro. Por lo  tanto cuando este f le je  no ha de ser em­

plomado o recubierto inmediatamente es conveniente ant es d e e xpedirlo
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protegerlo con una capa de grasa y envolverlo oon papel engrasado o 

impermeable.

Los f le je s  o cintas de hierro o acero obtenidos oon e l  per­

feccionamiento objeto de esta patente forman en e l  comercio un produc­

to completamente distinto del f le je  usual obtenido en caliente y es­

tán constituidos por una cinta calibrada de hierro o acero de color - 

blanco, mate o brillan te, o bien de color azuft, gris o negro especial, 

oon la superficie completamente lis a  y limpia de oxido, mientras qub - 

loa f le je s  de hierro ordinario laminados en caliente presentan una su­

p e r fic ie  ligeramente granulosa y de color rojo pardo o negro sin finura 

alguna. Además,los fle je s  laminados en caliente, a l doblarlos despren­

den cascarilla o polvo de óxido, cosa que no acontece oon los lamina-

i

dos en fr ió .
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Se reivindica como objeto de esta patente*

1 ). En la fabricación de fle je s  de hierro o aoero el perfeccio­

namiento consistente en dar los últimos pasee de laminado en fr ío  oon 

una velocidad relativamente pequera y una fuerte presión para obtener 

aai un f le je  de superficie perfectamente lisa  y de grueso uniforme. j

2 ) . En la fabricación de fle je s  de hierro o acero se&ún la  re i­

vindicación anterior, la limpieza del f le je  antes de empezar las opera­

ciones de laminado en fr ió ,  haciendo saltar lq  capa superficial de oxi­

do y sometiendo el f l e j e  a una limpieza oon ácido, después de lo cual 

se lava o neutraliza perfectamente para quitar los vestigios de acido

y se seoa o se conserva en agu^ limpia hasta el momento de laminarlo.

3 ) . Un perfeccionamiento en e l laminado de loa f le jes  de hierro
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o aoero.
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