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P A T E N T E
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"Un perfeccionamiento en el lamimndo de los flejes de hierro o aoero:

Memoria Descriptiva

Los flejes de hierro o acero se laminan en oal iente pero en
los espesores inferiores a un milimetro no pueden obtenerse bien cali-
brados pues debido a la pooa masa del fleje que supone un ripido en-
friamiento del mismo, a la oxidacién superficial del material, que -
produce irregularidades y a las pequeflas desvigolones del fleje al -
salir del laminador resulta que no puede obtenerse una verdadera uni-
formidad en el producto,

El perfeccionamiento objeto de esta patente permite en cam-

blo obtener flejes de hierro 0 acero exactamente lamin-dos y en cual-



Quiera de los anchos corrientes en la fabricaoidén de flejes consiste
enesencia en efectfiar los 1t imos pases de laminado en frio en lu-
gar de hacerlos en cliente, Para ello se empiezZa por lamin:r el fle-
Je en caliente hasta llegar a un espesor prudencial obien simplemente
8e toman flejes del espesor conveniente de los que ya se encuentran -
norm>lmente en el comercio y que han sido laminados en caliente. Estos
flejes se limpian, haciendo saltar 1a capa superficial de 8xido y so-

met18ndolos & una ligpieza o atacado por un &cido y despuds de bien -

limpios se dan los Gltimos pasos de laminado en frio con una gran pre-':

i

si6n y pequefia velooidad hasta que el fleje ha adquirido el espesor des-

seado, Entre estos pasos de laminado es necesatrio a veces recpcer el -
fleje 1o Que se efectia en vasos cerrados,

Por Gltimo, después de laminado el fleje hasta el espesor -
desendo se somete a las operaciones de acabado usuales y puede ya en-
tregarse sl mer ;ido,

En la priotica indwtrial para fabricar fleje coneste per-
feccionamiento se toma fleje de de 1 a 5 milimetros de grueso que ya
se fabrica en 1as fibricas siderfirgiocas espafolas y se somete a una
miquina adeauada para hacer saltar la ocapa 8xido superficial median-
te una ligera ondudacidn del fleje,

Despiiés de limpieado el fleje del 8xido ee introduce este
fleje arrollado en bobinas o0 rollos en un bafio constituido per una
mezcla de 4cido sulflirico o clorhidrico y agua, calentando el bafip
a un: tenperatura adecuada, Después del ataque del hierrc por el 4&-
oido que dura més o menos tiempo seghn la terperaturs, la ooncentracih
y la ligpleza del bafio; se elimina la capa de Sxido que cubria el fle-
Je el ocual después de limpiado en las prensas de entrada de los lami-
nadores adquiere un oolor blanoo mate, Sin embargo es preciso hacer
desaparecer del hierro t odo vestigio de Acido que podrfa perjudicer
las futuras operaciones, para lo ocual el fleje al salir del ®afo de

%cido se lava con agua corriente y luego se conserva sumergido en -
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agua limpia hasta llegar el momento d e entrar en la pransa delantera
del primer laminador o bien despuds de lavado s ¢ acaban de neutrali-
z2ar los vestiglos de 4cido por medio de una lechada alczlina hirvien-
te que al mismo tiempo facilita el secado del fleje,

Este fleje perfectamente 1impio se somete al laminado empe-
Zando por un laminador desbastador Que marcha con una velocidad que -
no excede de 25 centimetros por segundo y sometiéndolo a diferentes -
pasos de lamincdo ya sea en el mismo laminzdor o ya en otros laminado-
res sucesivos,

Despuéds de uno o wrios pasos de laminado, por 1o general -
cuzndo el espesor del fleje ha sido reducido de un 30 a un 60% del es-
pesor primitivo se ha de recocer este fleje antes de poder proseguir
la laminaocilén, Este recocido se hace en vasos cerrados utilizando pae
Ta ello un horno adeouzdo a una temperatura media de 600 a 900 gradosC,

Después del remcido se continua el laminado y asi se v& so-
metiendo el fleje a laminados y recocidos sucesivos hasta Que se llega
& obtener el gruesoc desmeado,

Una vez obtenidd el grueso deseado se somete el fleje a 1las
operaciones usuales de acabadc o sea a las operaciones da@ limpiado,pu-
lido y recortado empleando para ello las miquinas ya usuales en la fa-
bricacidn de fleje. Comoeste fleje es de una superficie pulida y bri-
llante y para muchas de sus aplicaciones es esencial Que no pierds es-
ta superficie, es conveniente al someterlo a las distintas operaciones
de la fabricacién lubricarlo ligeramente con aceites mis o menos volé-
tiles con objeto de que no dejen residuo ni mancha sobre la superficie
del fleje, Generalmente antes de someter el fleje al recocido wonviene
limpiarlo y secarlo con polvo,

Después de terminada la fabriocacidn del fleje con el brillo,
color y duseza deseados, conviene emtnlarlo en forwa que su superficie
lisa Quede protegida de toda oxidacisn Y que su8 cantoe no sufran de-
formaciln y deterioro. Por 10 tanto cuando este fleje no ha de ser em-

plomado o recublerto inmediatamente es wnveniente antes de e xpedirlo
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protegerlo con una capa de grasa y envolverlo con papel engrasaio o
impermeable,

Los flejes o cintas de hierro o acero obtenidos con el per-
feccionamiento objeto de esta patente formanen el comercic un produc-
to completamente distinto del fleje usual obtenido en caliente y es~
t4n constituidos por unz cinta ozlibrada de hierro o acero de color -
blanco, mate o brillante, o bien de color azub, gris o negro especial,
con la superficie completamente lisa y limpia de 6xido, mientras qul -
108 flejes de hierro ordinario laminados en czliente presentan una su-
perficie ligeramente granulosa y de color T0jo pardo o negro sin finura
alguna. Ademis,los flejes laminados en o2liente, al doblarlos despren-
den cascarills o polvo de 6xido, oosa que no acontece oon los lamina-
dos en frio,

-.zz, NOTA, ===-
Se reivindioa como ob jeto de esta patente:
1). En la fabricaocidén de flejes de hierro o acero el perfeccio-
namiento consistente en dar los filtimos pases de laminado en frio con
una velocidad relatimamente pequefia y una fuerte presidn para obtener

asi un fzeje de superficie perfectamente lisa y de gruesoc uniforme,
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2). En la fabriczoidn de flejes de hierro o acero sepfin la rei-
vindicacidn anterior, la limpieza del fleje antes de eémpezar las opera-
oiones ds leminado en frio, haciendo 8-l tar lg cspa superficial de Oxi
do y sometiendo el fleje a una limpieza con fcido, despuée de 1o cual
se lava o neutraliza perfectamente para quitar los vestiglos de dcido
y 8se seca o se coneerva en aguj llimpla hasta el momento de laminarlo,

%). Un perfeccionamiento en el lzminado de los flejes de hierro

O AQero.
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