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"Perreccionamientos en el laminado y estirado
“del metal en forma de tiras, flejes o bandas o
"sug similares".

- e e o e 2

solicitantes: Thwy COLD MyTAL PROCroo COMPANY, resiaentes
en Youngstown, c(onuado de Mahoning, w»stado

de Chio, Tstados Unidos de América.

&l presente invento se relaciona con la fagbricacidn
de material metdlico en forma de tiras, fajas o bandas,
especialmente medignte laminado en frio.

Con arreglo a este invento, la tira o banda de
metal se somete a fuerzas de laminado y tensibn combinadas
a fin de efectuar una reduccidén apreciable de espesor.
Preferentemente se emplean rodillos de trabajo pequefios
que llevan unog rodillos de retuerzuv de mayor didmetro,
yendo 1los rodillos de retuerzo provistog de cojinetes de
antitriccidén y suministrandosec la necesaria energia
mayormente por tensibén ejerciua en la banda o faja
degscargada.

La presente solicitua de patente ae invenciodn
estéd encaminava a la fabricacibn de cuerros bimetflicos

tales como la hojalata u otra cinta o faja metédlica
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consistente en una base Dbafiada o galVanizada 0 su equivalente

Cuanco se emplean rodillos de pequefio didmetro, la faja queaa

‘en un =stado tal que 10 hay necesiocaa de efectuar recocido

entrs 10s pases. A pesar de esto, el producto resulta ae
sefiglado valor en la fabricacion ue envases de hojalata,
y otros artfculos cuya fabricacidn requier. una sefialada
deformacidén del metal, como por ejemplo, mediant. rizaao
estampado, cosido u otras operaciones que requieran un
estirado a fondo.

5e ha podido comprobar que el producto de la
laminadora egtd notoriamente exento de propiedades
direccionales, habiénaose poaido comprobar especialisimament.:
egta circunstancia, por el método de anélisis por Rayos Xy

sl oxamen del material por el método monocromatico, g

través de un agujero de las dimensiones de la picadura
de un alfiler demestra que la estruciura es de tal

naturaleza que produc. en forma gblida un dibujo dae
Rayos 4, consistente en unos anillos continuos de
intengidaa sensiblemente uniforme, demostrando de esta
suerte que el metal se compone de pequefioy micrograncos,
cquiaxigles que tienen su orientacibn al azau.

¥l trabajado o labrado del metal, por los métodos
ordinagriog tiende a producir 1las llamadas orientsgciones
"preferentes", en las que 1las células de cristal llegan
0 tiencden a llegar a quedar definitivamente alineadas
con respecio a la direccidn de trabajo. Traténdose del
hierro-alia, una operacidn tai como el laminaco o el trerilaao
0 estirado en alambre determina una orientacidn preferente
en la que las células de cristsl, véan aglineadas con sus
{110) direcciones prolongadas en la direccidén del laminado.

w8 un hecho universalmente admitiau que en las operaciones

ael trabajado del metal, se producen o establecen orientaciones
preferentes. Por ejemplo, Sir William Bragg en su obra
titulava: "Introduceidn al andlisis de cristal", (van
Mostranu, 19¢9), dice en la pagina 1lo«, 1o siguiente:
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“ng de egperar que al someterse WE=
"g una clage cualquiera de tratamiento, como
"<gtirado,laminado, estampado, embutido, O
"recocido, produciré esta clase de "fibra®.

cuando todas las célules de cristal han llegado a
alcanzar su orientacidn preferentc, no se podri seguir
aesarrollanao ulterior trabajo, sino a expensas de
tragmentacidn y rotura, de las diminutas particulas
que integran el metal.

w5, por lo tanto, altamente recomenaable producir
un metal cuyas células de cristal vayan dispuestas con
su orientacibn sl azar. Aun en el caso de recurrise
al recociuo, suele resultar la nueva cristalizaciln en
las llamadas orientaciones preferentes.

¥l material reune también grandes ventajas
para la fabricacibtn de envases de hojalata y productos
gimilares, en razén a que no hay en élL presente corona
central zlguna. &1 material estd realmente exento de toaa
acri etadura por las orilias, tiene dureza y templo
gin pérdida de auctiliuaa, estid exento de toda fractura
en 1rio, tiene propiedades fisicas superiores y se
presta con suma precisibn al calibrado. La superficic
del material es de tal natureleza que la hojalata producica
mediante la aplicacién de un bafio de estafio, presenta
micho mejor acabado que la hojalata de fabricacidn corriente.
La superricic de la tira metédlica es rucho més lisa y
suave que la de la hojalata que se fabrica por los métodos
ordinarios, y, por lo tanto, se necesita menor cantidaa
de estafio para baflarla. n la préctica orainaria de la
Tabricacitn de la hoja de lata no se lamina en caliente
para d arla materialments un espesor final. ©Por lo general
suele dejarse al buen célculo la cantiuaa de batico a
que ha de someterse el material; si existe el batiao
en cantiuad suticient. para asegurar que la capa de estailo

habré de adherirse pertectamente por todos los puntos, se
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pierde una gran cantidad de metal y se requierc una gran
cantidad de Acido. ¥n su consecuencia, resulta més
cconmico un desoxidado 0 blanqueado menos endrgico O
perfecto, pero mucha parte del producto queda bafiado de
estafio de una manera imperfecta. La materia prima que se
introduce en el laminador ser& desoxiuana, pero en ese
momento golo tiene dicho material un Area o supertficie
relativamente pequefia, y por lo tanto, se pueden etectuar
econom{as sensibles en la operacidn del desoxidado.

wn razbn a estar el material integrado por
pequerios granos, orientados al azar, el metal poaréd ser
gometido sin dificultad, a operaciones de estampado rigado o
cosiao muy extremadas o pronunciadas. En algunos casos,
1a tira o banda entera, podri ser normalizada, 0o acaso
pueda ser convenientc suavizar nicamente los boraes ae lsg
tira, meuiante una oOperacién normalizsdora. El material
puede ser normalizado a una temperatura més baja que la de
10s metales producidos por proceuimientos ordinarios,
resultando un producto de mejor caliuaa. mn razbn a tener
el materisl mmcho mejores propieaaces t{sicas, resulta
més resistente que el que se proauce por 1os proceaimientos
orainariog. K1 meta2l laminado por los procedimientos
ordinarios, pierde en gran medida su ductilidad cuando
el laminado ocasions endurecimiento, pero con arreglo al
presente método aun los materiales de relativa dureza
vetienmsu ductilidad en una medida considerable.

Los dibujos que se aconmpaiian representan la forma
preferent. ae realizacibén del invento.

La Fig. 1 es un corte longitudinal de un tren de
laminaao para la realizacifn del invento.

La Fig. ¥ es un corte tomado por la linea II-II

de la ¥ig. 1.

La Pig. o es una perspectiva mostrando una nanera
ge establecer soportes laterales para uno de 10s rodillos
ae trabajo.

La Fig. 4 es otro corte mostrando un soporte lateral

para el otro roaillo de trabajo.
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La Fig. 5 es un cort. por la linea V-V de la Fig. 4.
ILa Pig. 6 es una vigta transversal mostrando la
forma de construccidn de uno de los carretes, estando tomada
dicha vista por la linea VI-VI de la Fig. 1
La Fig. 7 es un alzado lateral del aparato que Se
vé en la Fig. 6.
La Pig. 8 es una vista que corresponae a una parte
de la Fig. 7, solo que tomada por el lado opuesto.
Las Migs. 9 y 10 son perspectivas mostrando parte
del mecanismo para conectar o desconectar 1los carretes

del generador de fuerza.
La lig. 11 es una perspectiva mostranao la manera
de empalmar el material a laminar con una tira delan tera

0 de avalCu.
La Fig. 12 es un corte de la Fig. 11, la Fig. 1o

es un alzaao lateral mostrando una modificacidn en la
torma de empalme de la Fig. 1ll.

TLa Fig. 14 es una vista esquematica mostrando
el laminado, el recociao de l0s bordes Yy el estafiado del
material .

La Fig. 15 es un corte tomaao por la linea 15-1b dae
la fig. 14 y

La fig. 16 es un corte de un llamaao biabn o envase
higiénico en el que se emplea nuestro material de fabricacibn
perfeccionadaa.

%l tren ode laminaco representado en las Figs. 1 a
la 10 inclusive comprenue unas cajas o0 alojamientos x a
modo de bastidores, que llevan unas cajas de cojinetes o,
donde vin recibidos los cojinstes de rodilloc 4. 5stos
cojinetes de roaillos 4 sustaentan 108 cuellos o gargantas
5, de los rodillos de refuerzo 6. tntrc los rodillos
de refuerzo 6 vén colocados unos rodillos de trabajo 7,

de difmetro relativamente pequefio. nmstos rodaillos de

trabajo, podrin tener de dos a cuatro pulgadas de uiametro
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y aun menos. #1 rodillo de trabajo superior estéd imposibilitaao
de toqo movimiento oblicuo por impedirlo unos rodillos 8,
guarneciaos de castor, (rig. 3), montados en los arboles Y
que revolue ionan en 1os soportes 10. #l rodillo de trabajo
se mantiene sujeto por otro rodillo de castor 11, (kig.4),
que rovoluciona en los soportes lc. Se emplean unos tornilloe.
de reglaje lo para ajustar el egpescr del material
que se Vaya a laninar.

Tn razbn a 1o reducido del didmetro de los roaillos
de trabajo, y al gran cidmetro de los rodillos de retuerzo,
se podra regular con absocluta precisidén el espesor uel
material, sin que exista tendencia a que se deforme el

pase por causa de recalentamiento de los mufiones, por
cuantc que 10s roaillos de retuerzo y de antitriccibn

tfuncionan con un aumento de temperatura completamente
negligible en 1los miiion.s. %1 montaje de antitriccidn
permite también suministrar la energia necesaria mediante
tensibn ejerciua en la banua 0 tira que sale del laminador.

%]l laminador representado tiene unos carretes 14
y 15 montados en un bastidor 16 que v4 distanciaco ae

los basticores =, por unos extendedores L7. Cada uno de
los carrates lleva una tira de avance 18, a la cual la
tira o banda de material a laminar S es empalmada por

medio de un bloque de acufiamiento 19. kl material es
laminado, sirviéndose de 1os carretes 14 y 15 altemadamente

para embobinar y aescmbobinar el material, ajustanaoss
los tomillog de reglaje 1l para etectuar reducciones
gucesivas en el espesor. Las tiras de avance 18, son ae
una longituu tal que se pueoa reducir al minimum la péruica
ae material en las extremiaades.

Las Figs. 6 a la 10 muestran <l mecanismo de manad
para el carrete 14, sienao accionado en forma idéntica el
carrete 15. #l carrete revoluciona sobre un arbol z0 que

vA montade de un modo tijo en el bastidor 16. wl carrete 14
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revoluciona librement. sobre dicho arbol. Lleva también
¢l expregado Arbol una rueds dentaca <1 que engrana con un
vifién de mando 22, (Fig. 1). FEl pifién de mando <z engrana
con la rueda dentada de mando de cada uno de los carretes
14 y 15. 1wl carret. o tambor 14 forma parte integrante
de una rueda de tringuet. 2o, en la cual engancha un
trinquete o uila 24, montada en una prolongacidén 25 del
Arbol que scbresale por una abertura practicada en el
cuerpo de la rueaa dentada zl. 1 la prolongacibn 25 del

4rbol hay montado un brazo <6, y este arbol vVva respaldaao
por un muelle 27 que tiende normalmente a empujar la ufia

24 para que enganche en la rueda de trinquete <o. wul

brazo <6 tiens practicaca una abertura <8 por la cual

se prolonga una barra de empuje 2ZY . Tsta misma barra

de empuje se prolonga también a través de una abertura

lateral formada en el Arbol ¥C, y su extremicad interior

descansa en una ranura 50 de una leva corrediza 31

que sjusta en una perforacidn axial 3% del arbol 20, y va

provista de una manivela de maniobra o botén 33. Cuando

esta manivela o botbén estd en su posicién saliente extrema,

segin se vé en la Fig. 6, el muelle X7 empuja libremente

el gatillo o ufla 24 para que enganche en 1los dientes

23 del trinquete. Ahora bien, al empujarse la manivela

hacia dentro la barra de empuje 29 despide la ufla 24 de

su enganche con los dientes del trinquete, ¥y deja que el

carrete 14 revolucione libremente. El carrete 15 va

conectado de una manera anfloga, y maniobrando las manivelas

de gobierno oo se podrén utilizar alternadamente los

carretes o tambores 14 y 15, para el enrollado y desenrollaao.
Ta tira de avance 18 vA unida de un moao permanente

a cada uno de log carretes, empledndose un empalme de clavija

o pasador semi-permanents o4, (rigs. 11 y lx), para unic

la tira $ al bloque de unidn 19. Tste bloque 19 lleva un

pasador 35 que se prolonga o sobresale por uno de los lados

pars enganchar en un brazo regulador o6. uste brazo regulaaor
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pivota en oY , y se mantiene normalmente sujeto por medio

de 1os muelles o8 en la posicibdn representada en la Fig.

La forma en que VA representado el brazo regulgador es

principalmente esquemética, no viéndosec en la Figura conexibn
eléctrica alguna. “Tiene daicho brazo por objeto aislar el
10tos que acciona el pifibn 22 antes de que la tira de avance
quede desenrollada del todo -«

Pirando ael materigl a través ael laminaaor,
primeranente =n una direccidn v después en aireccidn opucsta,

Se poura reaucir aicho material a una vigésima quinta parte
de su espesor primitivo, y am menos toaavia, todo ello sin
necesidaa de recocido o temple intermedio alguno.

81 se quiere, la materia prima podré ser enviada
al laminador para ser laminaaa en caliente, desoxidéndose

lucgo M ra quitar las batiocuras del laminador. La experiencia
ha demostrado que en aquellos casos en que hay necesiuaa

de efectuar resaucciones de espesor muy pronunciadas, la
superficie del material queua brillante y luciente como
un espejo, no obstant. la pressncia de seflalados defectos
en la superiicie de la materia prima.

La Pig. 14 muestra Ge Uns manera esquemidtica las fascs
sucesivas en la produccidn de una pieza de tira o banua
meThliua con bafio ue estafio, por mewio uel presaente
proceuimiento. wmn aicha tigura, el laminador es del mismo
tipo general que el representaao on la Fige L, s0l0 que lo.
carreTles 0 tambores 14 y lo, van dispuestos de manera
aistinta, pasando el material por <ncima de unas poleas
guias 40.

Una vez que el material ha quedado reduciao al
espesor deseaud, se¢ le hace pasar por un aispositivo
calentador 41, & 1in ue cfuctuar un recocido o normalizacibn
de 10s bordes de la tiras solsmente. &1 la ¥ig. 1b se vé
aicho aispositivo més en uetallc. Consta de unos bioques con
ranuras <4<, que encierran unos elementos calentadores 49

¥ Van roucauds de un maverial calorirugo 44. Si se quicre,
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Se DPOurd mantener el aparato entero en una atmdsfera o
ambiente anti-oxidante, a2 fin de mantener los bordes
relucientes, pero siempre es preferibl. Servirse ue listones
Qe opaquetaaod ligeros 45, a fin de dejar sensiblemento
cubierto, 108 bordcs de la ranura dentr0 ae la cual proiundizan
los borues de la plancha, y mantener una atmbstera anti-
oxicgante meuiante la inyeccibn de un gas inertve, tal como
el hiarbgeno, a través de las ranuras, por meuio ue loo
inyectores 40b.

Una vez que 10S borucs deo iLa tira o Tajya han sico
Trataaos o usta Nancra, S$g9 pasa la tira por un bailo ae
estaflauo, inaicaao esquematicaments en 47 y por dltimo,
se enrolla en un carrete 48. %l material a labrar deberi
Tener preterentemente ¢l ancho corrusponaicnt. a ung
plantilla para un envase de hojalata, pussio que do
esta manera, se Pucue prescinuir de la necesianad de erectuar
un recortado lateral cualquiera, y se tiene la seguricaa
de que 10s dos bordes de la plantilla habrén de quedar
baflados de estafio. Con determinados tipos o formas de
envases de 1ateria, este procedimiento resulta de gran
utiliaad, por cuanto que se simplifica la natursleza
de 1la junta o costura.

Una de las grandes ventajas que ofrece este proceso
de laminaco es la de qu. tratandose de rodillos o cilindros
de tamafio suficientement. pequefios, se¢ pucde efectuar
la reauccibn de espesor, sin nccesicad de ensanchar la
plancha. §Se puede, por lo tanto, introducir en ¢l laminador
una tira, faja o banda de material que tenga la anchura
definitiva deseada, y reducir ésta plancha tan solo a una
pequefia ifraccifn de su espesor primitivo, sin ensanchaao
alguno. La Fig. 16 representa esquematicamente un envase
de hojalata que comprenue un cuerpo 50 hecho ue una plantilla
cuyos bordes han sido empalmaaos a 1o largo de una junta
0 costura 91 y que tiene unos cabeceros 5c que van uniaos

al cuerpo del envasc por meaio de las costuras ae unidn

Do. tn este caso el metal, ge sometc a pruebas de resistencia
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sumamernite duras en las operaciones del rizado, cosido o estampado
v es, por lo tanto, conveoniente disponer de un metal cuya 4
estructura granular ses de naturaleza tal que pueda resistir

pg;fectamente estas deformaciones. (Como quiera que el material
bisico perfeccionado es susceptible de ~esistir una gran cantidad

de deformacibn sin fractura ni rozado ni desmembracibn, claro
estda que el material después de baflado con estafio reune las

correspondientes ventajas.

%n caso de conveniencia, se podrd formar un cuerpo
bimetslico, aplicando ur bsfio o capa, lamindndolo después por el
mismo procedimiento; se ha visto que de esta manera el espesor
dsl material pvuede quedar satisfactoriamente rebajado hasta un
panto que so0lo haya ©presente una capa sumamente delgada. Ahora
bien, dicha capa es continua y ofrece Amplia proteccidn al
metal de base. Dicho se esta, que de laminarse de este modo un
cuerpo bimetAdlico, reuniréd las propiedades que se pueden obtener
por el procedimiento anteriormente degcrito.

TBg, agsimismo, evidente gue encierra notoria ventaja
tener un material que resista operaciones de flexionado muy
durass sin roturams ni fraccionarientos en su superficie, puesto
aue da esta manera ge tiene la seguridad de que la capa superfi-
cial del bafio del metal de base esta 2 cubierto de esas mismas

roturas.
MmO T A

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza de
nuestro invento, agi como la manera de llevarlo a la préctica,
debanos hacer constar que las disposiciones antedichas son
gusceptibles de modificaciones en sus detalles sin que se altere
por ello el principio fundamental del invento. Tambien se hace
constar que dicho invento se refiere a 1la patente norte-americana
Ae fecha 192 de Diciembre de 1929, seflalada con el n? de gerie
415.143, acogiéndose por lo tantc a 1lo0s beneficios que conceden
los Conveniog Internacionsles en vigor, y lo que constituye su
esencia y por lo que so0licitamos patente de invencifn en FEspafla
eg por:"Perfeccionamientos an el laminado y estirado del metsal
en forma de tiras, flejes o bandas O sus similares"; caracte-

rizdndose por lo siguiente:
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12.= Por un procedimiento de rabricacién de
planchas para hojalata, el cual comprende el desoxidado
¥ laminado en calient: de una tira o0 banda metdlica,
reduciendo materialmente ¢l espesor de la tira desoxidada
mediante laminado en frio, para dejarla al calibre deseado,
para bafiarla luego de estafio.

90 ,= 1l procedimiento de rabricvacidén ae hojalata
que comprenac el laminado en rrio de una tira o banda
de metal, para reduclr su espesOr en una mitaa, por 1o
menos, de cuya manera, Se deja la plancha con una superficie
sumamente lisa y acabada con sumo esmero, aplicérndose
luego a dicha tira o banaa un baflo de estafio.

32,

hojalata, que comprendaes 1la limpieza © desoxidado de

k1l perfeccionamiento en la frabricacién de

wuna tira o bYanda metalica laminada en calientc, el efectuar
ana notable reduccidn en el espesor de la plancha
acesoxidada, lamindndola en 1rio para dejarla en su
calibre o espesor detinitivo, en cocer 0 calentar la
expresads tira, y en aplicarla, por iltimo, una capa de
egtalio.

42.= wl perfeccionamiento en la fabricacidn de
hojalata mediante el cual se Obtiene una innovacibn,
reduciendo la plancha mediante laminado en frfo a su calibre
detinitivo, desde un espesor que exceaa del doble de
dicho calibre definitivo, aando a la hoja detinitiva una
superticie sumsmente lisa y perfectamente brufiiaa.

50.= wn el perfecciocnamiento de fabricacibn
de cuerpos bimetélicos, las fases que consisten en reducir

una plancha u hoja de base al esgpesor deseado, mediante
1a combinacidn de fuerzas de laminado y estirado o traccifbn

relacionas de tal manera que impidan materialmente toda
orientacibn preterent: de las celuas de cristal en el metal
que ge esté trabajando, de cuya manera dicho metal de base
tendrd wuna orientacibn materialmente al azar y en revestir,

por Wltimo, dicho metal de base de un baiio.
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62.= in el procedimiento de tabricacibn de cuerpos
bimetdlicos, las tases que consisten en unir dos metales
7 en someterlos a la accibn combinada de fuerzas de
laminado v tensidén, a fin de impedir sensiblemente una

570, orientacifn preterente de las células de cristal de la
estructura del metal, de cuya manera el producto tendri una

orientacién, sensiblemente al azar.
72.= ] procedimiento en la fabricacibn ae

material en forma de planchas u hojas, cuyas fases consisten
375, en ir tirando de wna tira o banaa de metal que es pasada

por un pequefio roaillo o cilindro de trabajo, que tienc

un rodillo de refuerzo y antitriccibn, efectuandose dicho

pase, varias veces a fin de reducir el calibre de espesor

sin necesidad de recociao de la plancha, recociendo unicamente
o80. las orillas de la plancha o tira rebajada y en aplicar un

bafic a aicha tira.

g8e,= Kl perteccionamiento en la fabricacibn de

cuerpos bimetdlicos en forma de plancha metflica, mediante
las fases que consisten en laminar en tfrio wuna tira o
085, banda de metal en funos cilindros o rodillos pequeilos, ¥
bajo tensidbn, normalizando tan solo 1los bordes de la
tira laminada, en aplicar una capa de estafio a dicha
tira v en cortarla en trozos.
99.= xl perreccionamiento en la fabricacifn dae
590, objetos con metal en hoja, que comprenace las fases de 1ir
tirando de una hoja de metal en irfo a través de unos
rodillos o cilindros pequefion, ¥ bajo tensién, en normalizar
10s boraes ae la tira laminada y en dar de estafio a dicha
tira.
095. 109.= ¢l procedimiento de rabricacibn de objetos
de chapa o plancha metilica que comprende las tases
del laminsao de la chapz o tira en trio en unos pequefios
rodillos o cilinaros, en normalizar los bordes de la tira o
chapa y en aplicar a esta un bafio de estafio.

400. 110.= @ el procedaimiento de rabricacidn de
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tira o chapa metélica, 1las fases consistentes en laminar
la chapa metdlica en rrio, en normalizar sus bordes u
-orillas, y en aplicarla un bafio 0 capa de estafio.

190.= Tn la fabricacién de articulos hechos de chapa
0 tira metilica 1las fases que consisten en normalizar
Grnicamente 10s bordes de una tira o chapa metélica y en
aplicar a ésta un bafio.

1s0.= #n 1a fabricaecién de articulos heches de
chapa metélica, la fasc que consiste en normelizar

golamente 10s bordes de una chapa metdlica.
149 = xl procedimiento de rabricacibn de una

plantilla para fabricar articulos de chapa metalica, tenienao
dicha plantilla sus bordes longitudinales normalizados

y su superficic baflaaa de estafio.
15¢.= xl proceaimiento ae fabricacibén de una
plantilla para fabricar articulos de chapa metalica,
teniendo dicha plantilla sus boraes normalizados y su
superticic revestida o bafiaaa.
162.= pl procedimiento de fabricacidn de una
plantilla para tabricar articulos de chapa metalica,
teniendo dicha plantills sus bordes tUnicamente normalizados.
172.= 1l perfeccionamiento en la fabricacién de
un envas. O biabn cuys pareu lateral esté formaca de una
plantilla recortada de una tira o chapa Tferrosa, reducida
a su calibre o espesor final, meaiante su pass en frio
v bajo tensibn a través de unos pequefios cilindros o
rodillos normalizéndola a lo largo de sus bordes y bafidndola
por toaa su superticie.
182.= 1l perfeccionamiento en la fabricacidn de

un envase o biddn cuya pared lateral esté formada de una

plantilla normalizaca a 10 largo de sus boracs.

190.= #l perfeccionamiento en la fabricacidn de
un envase o0 biadn, hecho de una chapa que tenga sus
costados y por lo menos dos de sus bordus bafiados con una

pelfcula protcctora.
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20%.= xl perreccionamiento en la tabricacibn ae
un envase o0 biabn, hecho ce una chapa que tunga sus costaals
y por 1o menos dos de sus bordes bafiados con una pe.icula
protectora, metdlica, siendo por lo menos dos de los bordes
ae la plantilla relativamente bland0s 0 suaves en comparacibn
con el cuerpo.

¥19.= x1 proceaimiento de un nuevo articulo de
fabricacibn, consistente en una tira o chapa bimetélica

en la que por lo menos uno de 10s metales ha sido sometiao
a 1a combinacibn de fuerzas de laminaao y tensibn, relacionauas
que impiaan toda orientacibn preferents, y produzcen una
estructura del metal que tenga su orientacibn al azar.

290.= Un procedimiento de fabricacibn de un nuevo
articulo industrial, consistents en una plantilla metilica
cestinada a una operacibn formadora, y revestiua de un bafio
metidlico protector, estando el metal de la plantilla Tormaado
por la accidén combinaca ae tfuerzas de laminado y tensifn,
relacionadas de tal moao que impidan la disposicibn de
las células de cristal en orientacibn preferente, teniendo
gl metal granos pequefios con su orientacibn dispuesta al
azar.

2o2.= Un proceaimiento de Iaoricacidn de um muevo

art{culo industrial, consistente en una plantilla metilica
destinada a una operacidn formadora y revestida de un bafio

metdlico protector, estando el metal de la plantilla tormado
por la aceibn combinada de fuerzas de laminado ¥y tensidn,
relacionadas de tal modo que impiaan la disposicibn de

las células de cristal en orientacibén prererente, teniendo

el metal granos pequefiog con su orientacidn dispuesta al

azar, Siendo la orientaci dn al azar de fndole tal que proauzea
en torma sblida un aibujo de rayos &, con anillos
sensiblemente continuos alredeaor del rayo central sin

gifraccibn.
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"Perfeccionamientos en el lamingdo y estirado

del metal en forma de tiras, flejes o bandas o sus

'gimilares*; tal y como queda subgtancialmentc descrito
en la presente memoria ¢ ilustrado en lcsg dibujos que se

acompafian.

.sta mnmemoria consta de quince hojas escritas

por una sola cara.

Madria, 19 de Febrero de 1950.

THE COLD M=TAL PROCn5S COMPANY .
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