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"P e r fe cc io n a m ie n to s  en e l  laminado y e s t ira d o  

■‘ del metal en forma de t i r a s ,  f l e j e s  o bandas o 

"su s  s im i la r e s ” .

s o l i c i t a n t e s :  fhn OOLD Mjái’Al PKOCü,aa CCMPANY, r e s id e n t e s
en Youngstown, Conaado de Mahoning, ^staao 
ae Gh.io, Dstados Unidos de América.

£,1 p resen te  in ven to  ae r e la c io n a  con l a  fa b r i c a c ió n  
de m a te r ia l  m e tá l ic o  en forma de t i r a s ,  f a ja s  o bandas, 
esp ec ia lm en te  mediante laminado en f r í o .

Con a r r e g lo  a e s te  in v e n to ,  l a  t i r a  o banda de 
metal se somete a fu e rz a s  de laminado y te n s ió n  combinadas 
a f i n  de e f e c t u a r  una red u cc ió n  a p r e c ia b le  de e s p e s o r .  
P referen tem en te  se emplean r o d i l l o s  de t r a b a jo  pequeños 
que l l e v a n  tinos r o d i l l o s  de r e fu e r z o  de mayor d iám etro, 
yendo l o s  r o d i l l o s  de r e fu e r z o  p r o v is t o s  de c o j i n e t e s  de 
a n t i f ' r i c c i ó n  y sum in istrán dose  l a  n e c e s a r ia  en erg ía  
mayormente por te n s ió n  e j e r c i d a  en la  banda o f a ja  
d escargad a .

La p resen te  s o l i c i t u d  ae paten te  ae in v en c ión  
e s tá  encaminada a l a  fa b r i c a c ió n  de cuerpos b im e t á l ic o s  
t a l e s  como l a  h o ja la t a  u o tra  c in t a  o f a j a  m e tá lica
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c o n s is t e n t e  en una base bañada o g a lvan izad a  o su e q u iv a le n te  
Cuanao se emplean r o d i l l o s  de pequeño diám etro, l a  f a j a  quena 
en un estado t a l  que no hay n e ce s ia a a  de e fe c tu a r  r e c o c id o  
entro  l o s  p a so s .  A pesar de e s to ,  e l  producto  r e s u lt a  de 
señalado v a lo r  en l a  fa b r io a c ió n  ue envases de h o ja la t a ,  

y o t r o s  a r t í c u l o s  cuya fa b r i c a c ió n  requier^  una señalada 
deform ación  de l m etal, como por e jem plo , m ediante r iza d o  
estampado, c o s id o  u o t ra s  o p era c ion es  que requieran  un 
e s t ira d o  a fon d o .

be ha podido comprobar que e l  produ cto  de l a  
laminadora e s tá  n otoriam ente  exento de prop iedades 
d i r e c c i o n a l e s ,  habién dose  podido comprobar espec ia lís im am en to  
esta  c i r c u n s ta n c ia ,  por e l  método de a n á l i s i s  por Rayos ¿r

rJ. examen del m a ter ia l  por e l  método m onocrom ático, a 
tra vés  de un a g u jero  de l a s  dim ensiones de l a  p icadura 
de un a l f i l e r  demuestra que l a  e s tru c tu ra  es de ta l
n a tu r a le z a  que produce en forma s ó l id a  un d ib u jo  de 

Rayos a , c o n s is t e n t e  en unos a n i l l o s  con tin u os  de 
in te n s id a d  sensib lem ente  u n iform e, demostrando de e s ta  
su erte  que e l metal se compone de pequeño^ m icrogran os , 
e q u ia x ia le e  que t ien en  su o r ie n t a c ió n  a l  azaA.

j£L tra b a ja d o  o labrado  de l m eta l, por l o s  métodos 
o r d in a r io s  t ie n d e  a p rod u c ir  l a s  llam adas o r ie n ta c io n e s  
" p r e fe r e n t e s " ,  en l a s  que l a s  c é lu la s  de c r i s t a l  l l e g a n  
o t ien d en  a l l e g a r  a quedar d e f in it iv a m e n te  a l in e a d a s  
con r e s p e c to  a l a  d i r e c c ió n  de t r a b a jo .  Tratándose de l 
h i e r r o - a l i a ,  una operac ión  t a i  como e l laminado o e l  t r e f i l a d o  
o e s t i r a d o  en alambre determina una o r ie n t a c ió n  p r e fe r e n te  
en l a  que l a s  c é lu la s  de c r i s t a l ,  van a l in ea d a s  con sus 
V llO ) d i r e c c io n e s  pro lon gadas  en l a  d i r e c c ió n  d e l lam inado.

us un hecho un iversa lm enta  adm itido que en l a s  op era c ion es  
del tra b a ja d o  d e l m etal, se  producen o e s ta b le c e n  o r ie n ta c io n e s

p r e f e r e n t e s .  Por e jem plo , S ir  W illiam  Bragg en su obra 
t i t u la u a :  " In tro d u cc ió n  a l a n á l i s i s  de c r i s t a l " ,  (van 
wostra n u , 1 9 2 9 ) ,  d i c e  en l a  página 15^, l o  s ig u ie n t e :
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“ üíS de esperar que al som eterse u: 
a una c la s e  cu a lq u iera  de tra ta m ien to , como 
e s t ira d o ,la m in a d o ,  estampado, embutido, o 
r e c o c id o ,  produ cirá  e s ta  c la s e  de " f i b r a ” .

Cuando tod as  l a s  c é lu la s  de c r i s t a l  han l le g a d o  a 
a lca n zar  su o r ie n t a c ió n  p r e fe r e n t e ,  no se  podrá s e g u ir  
d e s a rro l la n d o  u l t e r i o r  t r a b a jo ,  s in o  a expensas de 
fragm entación  y ro tu ra , de l a s  diminutas p a r t íc u la s

que in tegra n  e l  metal»
üa, por l o  ta n to ,  altamente recomenuable p rod u c ir  

un metal cuyas c é lu la s  de c r i s t a l  vayan d isp u e s ta s  con 
su o r ie n ta c ió n  a l a z a r .  Aun en el caso de r e c u r r i s e  
a l r e c o c iu o ,  su e le  r e s u l t a r  l a  nueva c r i s t a l i z a c i ó n  en 
l a s  llam adas o r ie n ta c io n e s  p r e fe r e n t e s .

hl m a ter ia l  reúne también grandes v e n ta ja s  
para l a  f a b r i c a c ió n  de envases de h o ja la t a  y produ ctos
s im i la r e s ,  en razón a que no hay en e l p resen te  corona 
c e n t r a l  alguna* i¿L m a te r ia l  está  realmente exento de toaa  
agri etadura por l a s  o r i l l a s ,  t ie n e  dureza y templa 
s in  pérd ida  de d u c t i l iu a a ,  e s tá  exento  de toda f r a c tu r a  
en f r í o ,  t ie n e  prop iedades f í s i c a s  s u p e r io re s  y se 
p resta  con suma p r e c i s ió n  a l c a l ib r a d o .  La s u p e r f i c i e  
d e l  m a ter ia l  es de ta l  n a tu ra leza  que l a  h o ja la t a  p rod u cica
mediante la  a p l i c a c ió n  de un baño de estaño , p resen ta  
mucho m ejor  acabado que l a  h o ja la t a  de fa b r ic a c ió n  c o r r ie n te  
La s u p e r f i c i e  de l a  t i r a  m e tá lica  es mucho más l i s a  y 
suave que l a  de l a  h o ja la t a  que se fa b r i c a  por l o s  métodos 

o r d in a r io s ,  y , por l o  ta n to ,  se n e c e s i t a  menor can tid au  
de estaño para b a ñ a r la .  *n l a  p r á c t i c a  o rd in a r ia  de l a  
fa b r i c a c ió n  de l a  h o ja  de la t a  no se  lamina en c a l i e n t e  
pa ra d  a r la  m aterialm ente un espesor  f i n a l .  Por l o  gen era l 
su e le  d e ja rs e  al buen c á l c u l o  l a  cantiu aa  de b a t id o  a 
que ha de som eterse e l  m a te r ia l ;  s i  e x i s t e  e l  b a t id o  
en cantiuad s u f i c i e n t e  para asegurar que l a  capa de estaño 
habrá de a d h e r ir se  perfectam ente  por to d o s  l o s  puntos, se



p ie r d e  una gran cantidad de metal y s e  r e q u ie ra  una gran 
can tid ad  de á c id o ,  m  su con secu en c ia ,  r e s u lta  más 
económico un desoxidado o blanqueado menos e n érg ico  o 
p e r f e c t o ,  pero mucha p a rte  d e l  p rodu cto  queda bañado de 

90 . estaño de una manera im p e r fe c ta .  La m ateria  prima que se  
in tr o d u ce  en e l  lam inador sera  desoxiuacta, pero en ese 
momento s o l o  t ie n e  d ich o  m a ter ia l  un área o s u p e r f i c i e  
re la t iv a m en te  pequeña, y por  l o  ta n to ,  se pueden e fe c tu a r  
economías s e n s ib le s  en l a  op erac ión  d e l  d esox id a d o , 

g g # ¿ja. razón a e s ta r  e l  m ater ia l in te g ra d o  por
pequeños gran os, o r ie n ta d o s  a l  azar, e l  metal poará se r  
eometido s in  d i f i c u l t a d ,  a op era c ion es  de estampado r iza d o  o 
cosí cío muy extremadas o pronunciadas* En algunos ca s o s ,  
l a  t i r a  o banda en tera , podrá s e r  norm alizada , o acaso 

1 0 0 . pueda s e r  con ven ien te  su a v izar  únicamente l o s  bordes de l a  
t i r a ,  meuiante una op era c ión  norm alizadora*  El m a te r ia l  
puede s e r  norm alizado a una tem peratura más b a ja  que l a  de 
l o s  m eta les  p rod u cid os  por p roced im ien tos  o r d in a r io s ,  
resu ltan do  un produ cto  de m ejor c a l iu a d .  nh razón a ten er  

105 . e l  m ateria l mucho m ejores prop iedad es  f í s i c a s ,  r e s u lt a
más r e s i s t e n t e  que e l  que se  produce por l o s  proced im ien tos  
o r d in a r i o s .  El metal laminado por l o s  p roced im ien tos  
o r d in a r io s ,  p ie rd e  en gran medida su d u c t i l id a d  cuando 
e l laminado ocas ion a  en d u rec im ien to , pero con a r r e g lo  a l 

1 1 0 . p resen te  mérodo aun lo a  m a te r ia le s  de r e l a t i v a  dureza 
retien en  su d u c t i l id a d  en una medida c o n s id e r a b le .

Los d ib u jo s  que se acompañan represen tan  l a  forma 

p r e fe r e n te  ae r e a l i z a c i ó n  d e l in v e n to .
La P ig .  1  es un c o r t e  l o n g i t u d in a l  de un tren  de 

11 5 . laminado para l a  r e a l i z a c i ó n  d e l  in v e n to .
La Pig* es un c o r t e  tomado por l a  l í n e a  I I - I I

de l a  P ig .  1 *
La P ig .  o es una p e r s p e c t iv a  mostrando una manera 

ae e s t a b le c e r  s o p o r te s  l a t e r a l e s  para uno de l o s  r o d i l l o s  
ae t r a b a jo .

La Pig* 4 es o t r o  c o r t e  mostrando un s o p o r te  l a t e r a l  

para e l  o t ro  r o a i l l o  de t r a b a jo .

is¿0 .
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La F ig .  5 es un c o r t _  por  l a  l í n e a  V'-V de l a  F ig .  4 .
La F ig .  6 es una v i s t a  t ra n s v e r s a l  mostrando la  

forma de co n s tr u cc ió n  de uno de l o s  c a r r e t e s ,  estando tomada 
d ich a  v i s t a  por l a  l í n e a  VI-VI de l a  F ig .  1

La F ig .  7 es un alzado l a t e r a l  de l aparato  que se  

v é  en l a  F ig .  6 .
La F ig .  S es una v i s t a  que correspon d e  a una p a rto  

de l a  F ig .  7 , s o lo  que tomada p or  e l  lado  o p u e sto .
Las F ig s .  9 y 10  son p e r s p e c t iv a s  mostrando p a rte  

del mecanismo para c o n e c ta r  o d e sco n e c ta r  l o s  c a r r e te s  

del generador de fu e rz a .
La Fig* 11 es una p e r s p e c t iv a  mostrando la  manera 

de empalmar e l m a ter ia l  a lam inar con una t i r a  d e la n tera  
o de  avance.

La F ig .  1*¿ es un c o r t e  de l a  F ig .  11, l a  F ig .  l a  
es un a lza d o  l a t e r a l  mostrando una m o d if i c a c ió n  en l a  
forma de empalm© de l a  F ig .  11 .

La F ig .  14 es una v i s t a  esquem ática mostrando 
e l lam inado, e l  r e c o c id o  de l o s  bordes y e l  estañado d e l 
m a t e r ia l .

La F ig .  15 es un c o r t e  tomauo por l a  l í n e a  15 -15  de 
l a  F ig .  l a  y

La F ig .  16 es un c o r t e  de un llamado b idón  o envase 
h i g i é n i c o  en e l que se emplea n u estro  m a ter ia l  de fa b r i c a c i ó n  
p e r fe c c io n a d a .

ü¿L tren  de laminado represen tado  en l a s  F ig s .  1 a 
l a  10  i n c l u s i v e  comprende unas c a ja s  o a lo ja m ie n to s  ü a 
modo de b a s t id o r e s ,  que l l e v a n  unas c a ja s  de c o j i n e t e s  ó f 

donde ván r e c i b i d o s  l o s  c o j i n e t e s  de r o d i l l o s  4 .  iüst os 

c o j i n e t e s  de r o d i l l o s  4 sustentan l o s  c u e l l o s  o gargantas 
5, de l o s  r o d i l l o s  de r e fu e r z o  6 . £ n t r c l o s  r o d i l l o s  
de r e fu e r z o  6 ván c o lo c a d o s  unos r o d i l l o s  de t ra b a jo  7, 
de diám etro re la t iv a m en te  pequeño, astos r o d i l l o s  de

t r a b a jo ,  podrán ten er  de dos a cu atro  pulgadas de diám etro
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y aun menos, El r o d i l l o  de t r a b a jo  su p e r io r  e s tá  im p o s ib i l i t a d o  

de toao movimiento o b l i c u o  por im p e d ir lo  unos r o d i l l o s  8 , 
gu arnecidos  de c a s to r ,  ( . r ig .  ó ) ,  montados en l o s  á r b o le s  9

que rev o lu c io n a n  en l o s  s o p o r te s  10 . El r o d i l l o  de t ra b a jo  
se mantiene s u je to  por o t ro  r o d i l l o  de c a s to r  1 1 , ( f ' i g . 4 ) ,  
que r e v o lu c io n a  en l o s  s o p o r te s  1 ¿ .  Se emplean unos t o r n i l l o ^  
de r e g l a j e  l o  para a ju s ta r  e l  e sp esor  d e l m ateria l 
que se  vaya a lam in ar .

En razón a l o  red u c id o  d e l diám etro de l o s  r o d i l l o s  
de t r a b a jo ,  y a l gran diámetro de l o s  r o d i l l o s  de r e fu e r z o ,  
se podrá r e g u la r  con a b so lu ta  p r e c i s ió n  e l  espesor  uel 
m a te r ia l ,  s in  que e x is ta  ten d en cia  a que se  deforme e l  
pase por causa de reca len tam ien to  de l o s  muñones* por 
cuanto que l o s  r o d i l l o s  de r e fu e r z o  y de a n t i f r i c c i ó n
fu n cion an  con un aumento de temperatura completamente 
n e g l i g i b l e  en l o a muñon^t,. El montaje de a n t i f r i c c i ó n

perm ite  también su m in istrar  l a  en erg ía  n e c e s a r ia  mediante; 

te n s ió n  e j e r c i d a  en l a  banua o t i r a  que s a le  del lam inador.
SI lam inador represen ta do  t ie n e  unos c a r r e t e s  14 

y 15 montados en un b a s t id o r  16 que vá d is ta n c ia d o  de 
l o s  b a s t id o r e s  por irnos extendedores  1 7 .  Cada uno de 
l o s  c a r r e te s  l l e v a  una t i r a  de avance 18, a l a  cu a l l a  
t i r a  o banda de m a ter ia l  a laminar S es empalmada por 
medio de un b loqu e  de acuñamiento 1 9 .  SI m a ter ia l  es 
laminado, s i r v ié n d o s e  de l o s  c a r r e te a  14 y 15 alternadam ente
para embobinar y desembobinar e l  m a te r ia l ,  a ju stá n d ose  
l o s  t o m i l l o s  de r e g l a j e  lu  para e fe c tu a r  r e d u cc io n e s  
s u ce s iv a s  en el esp esor»  Las t i r a s  de avance 18) son de 
una lo n g itu u  t a l  que se pueo.a r e d u c ir  a l  mínimum l a  peru ida  

de m a ter ia l  en la s  ex trem iu ades•
Las E ig s .  6 a l a  10 muestran e l  mecanismo de manao 

para e l c a r r e te  1 4 ,  siendo acc ionado  en forma id é n t i c a  e l  
c a r r e t e  1 5 . el c a r r e te  r e v o lu c io n a  sobre  un á rb o l  que
vá  montado de un modo f i j o  en e l  b a s t id o r  1 6 .  tul c a r r e te  14
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r e v o lu c io n a  lib rem en te  sob re  d icho  á r b o l .  L lev a  también 
¿L expresado á rb o l  una rueda dentada ¿¿1 que engrana con un 
piñón de mando 22, ( F ig .  1 ) .  SI piñón de mando engrana 
con l a  rueda dentada de mando de cada uno de l o s  c a r r e te s  
14  y 15 . al ca r re ta  o tambor 14 forma p a rte  in te g ra n te  
de una rueda de t r in q u e te  2ó , en l a  cual engancha un 
t r in q u e te  o uña 24, montada en una p ro lo n g a c ió n  25 del 

á rbo l que s o b r e s a le  por una abertuira p r a c t ic a d a  en e l 
cuerpo de l a  rueda dentada ¡¿1. En l a  p ro lo n g a c ió n  25 d e l
á rb o l  hay montado un brazo  ¿ 6 , y e s te  árbol v a  respaldado 
por  un m uelle  27 que t ie n d e  normalmente a empujar la  uña
24 para que enganche en l a  rueda de t r in q u e te  25 . ni 
brazo ¿6  t ie n ^  p r a c t ic a d a  una abertu ra  ¿8 por l a  cual 
se p ro lon ga  una barra  de empuje 29 . Ssta misma barra 
de empuje se  pro lon ga  también a tra v és  de -una abertu ra

l a t e r a l  formada en e l  á rb o l  ‘¿ 0 , y su extremidad i n t e r i o r  
descansa en una ranura 50 de una le v a  c o r r e d iz a  31 
que a ju s t a  en una p e r fo r a c ió n  a x ia l  32 d e l  á rb o l  20, y vá 
p r o v is t a  de una m anivela de maniobra o botón  3 3 . Cuando 
es ta  manivela o botón  e s tá  en su p o s ic ió n  s a l i e n t e  extrema,
según se v é  en l a  F ig .  6 , e l  m uelle  27 empuja lib rem en te  
e l  g a t i l l o  o uña 24 para que enganche en l o s  d ie n te s
23 d e l  t r in q u e t e .  Ahora b ie n ,  a l  empujarse l a  manivela 
h a c ia  d en tro  l a  ba rra  de empuje 29 desp ide  l a  uña 24 de 
su enganche con l o s  d ien tes  d e l  t r in q u e te ,  y d e ja  que el 
c a r r e t e  14 re v o lu c io n e  l ib r e m e n te .  El c a r r e te  15 va  
con ectado  de una manera an á loga , y maniobrando l a s  m anivelas 
de g o b ie rn o  oo se podrán u t i l i z a r  alternadam ente l o s  
c a r r e te s  o tambores 14 y 15, para el e n r o l la d o  y d e s e n r o l la d o .

La t i r a  de avance 18 vá  un ida  de un mouo permanente 
a cada uno de l o s  c a r r e t e s ,  empleándose un empalme de c l a v i j a  
o pasador semi-permanente 54, (u*igs. H  7 1*0, para u n ir  
l a  t i r a  3 a l  b loque  de omión 19 . Este b loqu e  19 l l e v a  un 
pasador 35  que se  pro lon ga  o s o b r e s a le  por uno de l o s  la d o s  
para enganchar en un brazo re g u la d o r  0 6 . tiste brazo reg u la d or
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p iv o ta  en ¿Y , y se mantiene normalmente s u je t o  por medio 
de l o s  m u elles  o 8 en l a  p o s ic ió n  represen tada  en l a  F ig .
La forma en que vá  represen tado  e l  brazo  re g u la d o r  es 
p r in c ip a lm a ite  esquem ática , no v ié n d o s e  en l a  Figura con ex ión  
e l é c t r i c a  alguna, i 'ien e  d icho  brazo  por o b je t o  a i s l a r  e l  
motor que a cc io n a  e l  piñón 2<¿ antes  de que l a  t i r a  de avance 

quede d e s e n ro l la d a  d e l todo  .
T irando ael m ater ia l a t ra v é s  uei lam inador, 

primeramente en una d i l e c c i ó n  y después en d i r e c c ió n  opuesta ,
se  pourá re d u c ir  d ich o  m ateria l a una v ig és im a  q u in ta  p a rte  

de su esp esor  p r im i t iv o ,  y aun menos to d a v ía ,  todo e l l o  s in  
n e ce s id a d  de r e c o c id o  o tem ple in term ed io  a lgu n o .

Sí se q u ie r e ,  l a  m ateria  prima podrá se r  enviada 
al lam inador para se r  laminada en c a l i e n t e ,  desoxidándose  
lu ego  para q u ita r  l a s  b a t id u ra s  de l lam inador. La e x p e r ie n c ia  
ha demostrado que en a q u e l lo s  casos  en que hay n e ce s id a d  
de e fe c t u a r  re d u cc io n e s  de esp esor  muy p ron u n cia d a s , l a  
s u p e r f i c i e  del m a ter ia l  quena b r i l l a n t e  y lu c i e n t e  como 

un e s p e jo ,  no o b s ta n te  l a  p r e s e n c ia  de seña lados  d e fe c t o s  
en l a  s u p e r f i c i e  ae l a  m ateria  prim a.

La F ig .  14 muostra de una manera esquem ática l a s  fa s e s  
s u ce s iv a s  en l a  p rod u cc ión  de una p ie z a  de t i r a  o banaa 
m e tá lica  con baño ae estañ o , por meoio a e l p re se n te  
p ro ce d im ie n to ,  ¿n a ich a  f i g u r a ,  e l  lam inador es del mismo 
t ip o  gen era l que e l  represen ta do  en l a  F ig .  1 , s o lo  que l o «  
c a r r e t e s  o tamboree 14  y l o ,  ván d is p u e s to s  de manera 

d i s t i n t a ,  pasando e l  m a ter ia l  por encima de unas p o le a s  

g u ias  4 0 .
Una v e z  que e l m a te r ia l  ha quedado red u c id o  a l  

esp esor  deseado* se l e  h ace  pasar por  un d i s p o s i t i v o  
ca le n ta d o r  * 1 , a ü n  ae e fe c tu a r  un r e c o c id o  o n o rm a liza c ión  
de l o s  b o rd e s  ae l a  t i r a  solamente* Mi l a  F ig» 15 se ve  
d ich o  d i s p o s i t i v o  más en d e t a l l e .  Consta de unos b loq u es  con 
ranuras 4 ¿ ,  que e n c ie rra n  unos elem entos ca le n ta d o re s  45 

y ván roueaaoe ae un m a te r ia l  c a l o r í f u g o  44 . a i se q u ie re ,
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se pourá mantener e l  aparado entero en una atm ósfera  o 
ambiente a n t i - o x id a n t « ,  a f i n  de mantener l o s  b ord es  
r e lu c i e n t e s ,  pero  siem pre es p r e f e r i b l e  s e r v i r s e  ae l i s t o n e s
ae empaquetado l i g e r o ^  45 , a f i n  de d e ja r  sensib lem ente  
cubiertO o l o s  bordes de l a  ranura dentro ae l a  cu a l pro fu n dizan  
l o s  b orn es  de l a  p lan ch a , y mantener una atm ósfera  a n t i -  
ox id an te  mediante l a  in y e c c ió n  do un gas i n e r t e ,  t a l  como 
el h id ró g e n o ,  a t ra v é s  de la s  ranuras, por meuio ae lo*, 
in y e c t o r e s  4 b .

Una v e z  que l o s  bornes de l a  t i r a  o f a j a  han s ia o  
t ra ta d o s  de e s ta  manera, se pasa l a  t i r a  p or  un baño ae 
estañado, in n ioau o  esquemáticas ente en 47 y por ú lt im o ,
se e n r o l la  en un c a r r e t e  4 8 .  ÜL m a ter ia l  a la b r a r  deberá 
ten er  pre feren tem en te  e l  ancho c o rre s p o n d ie n te  a una 
p l a n t i l l a  para un envase de h o ja l a t a ,  puesto que de 
es ta  manera, se  pueue p r e s c in u ir  de l a  n e ce s id a d  de e fe c tu a r  

un r e co r ta d o  l a t e r a l  cu a lq u ie ra ,  y se t ie n e  l a  seguridad  
de que l o s  dos b ord es  de l a  p l a n t i l l a  habrán de quedar 
bañados de e s ta ñ o . Con determ inados tij>os o formas de 
envases de l a t e r í a ,  e s te  p roced im ien to  r e s u l t a  de gran 
u t i l i d a d ,  por cuanto que se s i m p l i f i c a  l a  n a tu ra le z a  
de l a  jun ta  o c o s tu r a .

Una de l a s  grandes v e n ta ja s  que o f r e c e  e s te  proceso  
de laminado es l a  de qu„ tra tá n d ose  de r o d i l l o s  o c i l i n d r o s  
de tamaño su f ic ie n te m e n te  pequeños, se puede e fe c tu a r  
l a  red u cc ión  de e sp e so r ,  s in  n c c e 3idad  de ensanchar l a  
p lancha . Se puede, por l o  ta n to ,  in t r o d u c i r  en e l  lam inador 
una t i r a ,  f a j a  o banda de m ateria l que tenga l a  anchura 
d e f i n i t i v a  deseada, y r e d u c ir  és ta  plancha tan 30I 0 a una 
pequeña f r a c c i ó n  de su esp esor  p r im it iv o ,  s in  ensanchado 
a lg u n o . La F ig .  16 re p resen ta  esquemáticamente un envase 
de h o ja la t a  que comprende un cuerpo 50 hecho ae una p l a n t i l l a  
cuyos b ord es  han 3ido empalmado^ a l o  la r g o  de una junta  
o costu ra  51 y que t i e n e  unos ca b eceros  5£ que ván u n idos  
a l cuerpo d e l envasa por medio de l a s  co s tu ra s  ae unión

5 o . m  e s te  caso  e l  m eta l, se someto a pruebas de r e s i s t e n c i a
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sumamente duras en la s  op era c ion es  del r iz a d o ,  c o s id o  o estampado 
y 0Sj por l o  ta n to ,  con ven ien te  d isp on er  de un metal cuya *
e s tru c tu ra  gran u la r  sea de n a tu ra leza  t a l  que piieda r e s i s t i r  
perfectam en te  e s ta 3 deform aciones* Como qu iera  que el m a ter ia l  
■básico p e r fe c c io n a d o  es s u s c e p t ib le  de v -e s is t ir  una gran cantidad  
de deform ación  s in  f r a c tu r a  n i  rozado n i  desmembración, c la ro  
está  que e l  m ateria l después de bañado con estaño reúne la s

co rre sp o n d ie n te s  v e n t a ja s .
til caso de co n v e n ie n c ia ,  se podrá formar un cuerpo 

b im e t á l i c o ,  a p lica n d o  un baño o capa, lam inándolo después por e l  
mismo p roce d im ie n to ;  se ha v i 3t o  que de esta  manera e l  espesor  
de l m a ter ia l  puede quedar s a t is fa c t o r ia m e n te  reb a ja d o  hasta  un 
punto que s o lo  haya presente  una capa sumamente d e lgad a . Ahora 
b ie n ,  d icha capa es continu a  y o f r e c e  amplia p r o te c c ió n  a l 
metal de b a s e .  Dicho se e s tá ,  que de lam inarse de e s te  modo un 
cuerpo b im e t á l i c o ,  reunirá  l a s  prop iedades que se  pueden obtener  
por e l p roced im ien to  an teriorm ente  d e s c r i t o .

Es, asimismo, ev id en te  que e n c ie r r a  n o t o r ia  v e n ta ja  
ten er  un m a te r ia l  que r e s i s t a  operac ion es  de f l e x io n a d o  muy 
duras s in  ro tu ra s  n i  fra cc ion a m ien tos  en su s u p e r f i c i e ,  puesto 
que de e s ta  manera se t ie n e  l a  seguridad  de que l a  capa s u p e r f i ­
c i a l  del baño del metal de base está  a c u b ie r to  do esas mismas 
r o t u r a s .

U__ Q__ 2__ Ai-
Habiendo ya d e s c r i t o  ampliamente l a  n a tu ra le za  de 

n u estro  in v e n to ,  a s i  como l a  manera de l l e v a r l o  a l a  p r á c t i c a ,  
debemos h a cer  c o n s ta r  que la s  d i s p o s ic io n e s  an ted ich a s  son 
s u s c e p t ib le s  de m o d i f i c a c io n e s  en sus d e t a l l e s  s in  que se a l t e r e  
po>* e l l o  e l  p r in c i p i o  fundamental d e l in v e n to .  También se hace 
co n s ta r  que d ich o  invento  se  r e f i e r e  a l a  patente n orte -a m erica n a  
de fech a  19 de D iciem bre de 1929, señalada con e l n 2 de s e r i e  
4 1 5 .1 4 3 , a cog ién d ose  por l o  ta n to  a l o s  b e n e f i c i o s  que conceden 
l o s  Convenios In te r n a c io n a le s  en v ig o r ,  y l o  que c o n s t i tu y e  su 
ese n c ia  y por l o  que s o l i c i ta m o s  patente  de in ven ción  en España 
es p o r : "P e r fe cc io n a m ie n to s  en e l  laminado y e s t i r a d o  de l metal 
en forma de t i r a s ,  f l e j e s  o bandas o sus s im i la r e s " ;  c a r a c te ­

r izá n d o se  por l o  s ig u ie n t e :

1 I 6 0 1 j

- 1 0 -
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1 9 .=  Por un proced im ien to  de fa b r i c a c ió n  de 
planchas para h o ja la t a ,  e l cu a l comprende e l  desoxidado 
y laminado en c a l i e n t a  de una t i r a  o banda m e tá lica ,  
reduciendo mat er i almentt; e l  e sp esor  de l a  t i r a  desoxidada 
mediante laminado en f r í o ,  para d e ja r la  a l c a l i b r e  deseado, 

para b a ñ a r la  lu ego  de esta ñ o .
2 ° .=  ¿1 p roced im ien to  de fa b r i c a c ió n  de h o ja la t a

que comprende e l  laminado en f r í o  de tina t i r a  o banda 
de m etal, para r e d u c ir  su esp esor  en una m itad, por l o  
menos, de cuya manera, se d e ja  l a  plancha con una s u p e r f i c i e  
sumamente l i s a  y acabada con sumo esmero, a p licá n d ose  
lu e g o  a d ich a  t i r a  o banca un baño de e s ta ñ o .

5 ° .=  t¿L p er fe cc io n a m ie n to  en l a  fa b r ic a c ió n  de 
h o ja la t a ,  que comprende l a  l im p ie z a  o desoxidado de 
una t i r a  o banda m e tá lica  laminada en c a l i e n t e ,  e l  e fe c tu a r  
una n o ta b le  red u cc ión  en e l  espesor  de l a  plancha 
desoxidada , lam inándola en f r í o  para d e ja r la  en su 
c a l i b r e  o espesor  d e f i n i t i v o ,  en c o c e r  o c a le n ta r  la  
expresada t i r a ,  y en a p l i c a r l a ,  por ú lt im o , una capa de
e s ta ñ o .

4 2 .=  .ni p er fe cc ion a m ien to  en la  fa b r i c a c ió n  de 
h o ja la t a  mediante e l  cual se o b t ien e  una in n ova ción , 
reducien do  l a  p lancha mediante laminado en f r í o  a su c a l i b r e  

d e f i n i t i v o ,  desde un espesor  que exceda d e l dob l*  de 
d ich o  c a l i b r e  d e f i n i t i v o ,  dando a l a  h o ja  d e f i n i t i v a  fina 

s u p e r f i c i e  sumamente l i s a  y perfectam en te  bru ñ ida .
5 2 .=  hn e l  p e r fe cc ion a m ien to  de fa b r i c a c ió n  

de cuerpos b im e t á l i c o s ,  l a s  fa se s  que c o n s is te n  en re d u c ir
una plancha u h o ja  de base a l esp esor  deseado, mediante 
l a  combinación de fu erza s  de laminado y e s t i r a d o  o t r a c c ió n
r e la c io n a s  de t a l  manera que impidan m aterialm ente toda 

o r ie n ta c ió n  p r e fe r e n te  de l a s  c e ld a s  de c r i s t a l  en e l  metal 
que se es tá  tra ba ja n d o , de cuya manera d icho  metal de base 
tendrá  una o r ie n ta c ió n  m aterialm ente a l  azar y en r e v e s t i r ,  
por ú l t im o ,  d icho metal de base  de un baño.

1 1 6 3 í í
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62.=  m  e l  p roced im ien to  de f a b r i c a c ió n  de cuerpos 
■bim etálicos, la s  fa se s  que c o n s is te n  en u n ir  üos m etales 
,7 en som eter los  a l a  a cc ió n  combinada de fu e rza s  de 
laminado y t e n s ió n ,  a f i n  de im pedir  sensib lem ente  una
o r ie n ta c ió n  p r e fe r e n te  de l a s  c é lu la s  de c r i s t a l  de la  
e s tru c tu ra  del m eta l, de cuya manera e l  p rodu cto  tendrá una

o r ie n t a c ió n ,  sensib lem ente  a l a za r .

7 2 .= jil proced im ien to  en l a  fa b r i c a c ió n  de 
m ateria l en forma de planchas u h o ja s ,  cuyas fa s e s  c o n s is te n  
en i r  t ira n d o  de una t i r a  o banda de metal que es pasada 
por  un pequeño r o d i l l o  o c i l i n d r o  de t r a b a jo ,  que t ie n e  
un r o d i l l o  de r e fu e r z o  y a n t i f r i c c i ó n ,  e fectu á n d ose  d ich o  
pase , v a r ia s  v e c e s  a f i n  de re d u c ir  e l  c a l i b r e  de espesor  
s in  n eces id a d  de r e c o c id o  de l a  plancha, r e co c ie n d o  únicamente 
la s  o r i l l a s  de l a  plancha o t i r a  reba jada  y en a p l i c a r  un 

bañe a d ich a  t i r a .
8 Q.= ĵ L p er fe cc ion a m ien to  en l a  fa b r i c a c ió n  de

cuerpos b im e t á l ic o s  en forma de plancha m e tá l ic a ,  mediante 
l a s  fa s e s  que c o n s is te n  en lam inar en f r í o  una t i r a  o
banda de metal en fuños c i l i n d r o s  o r o d i l l o s  pequeños, y 
b a jo  t e n s ió n ,  norm alizando tan s o lo  l o s  bordes  de l a  
t i r a  laminada, en a p l ic a r  una capa de estaño a d ich a  
t i r a  y en c o r t a r la  en t r o z o  ¡a.

9 2 .=  ¿ I  per fecc ion a m ien to  en l a  fa b r i c a c ió n  de 
o b je t o s  con metal en h o ja ,  que comprende la s  fa s e s  de i r  
t ira n d o  de una h o ja  de metal en f r í o  a tra vés  de unos 
r o d i l l o s  o c i l i n d r o s  pequeño^ y b a jo  te n s ió n ,e n  norm alizar 
l o s  borues de l a  t i r a  laminada y en dar de estaño a d ich a  

t i r a .
1 0 2 .=  j¿L p roced im ien to  de f a b r i c a c ió n  de o b je t o s  

de chapa o plancha m etá lica  que comprende l a s  fa se s  

del laminauo de l a  chapa o t i r a  en f r í o  en unos pequeños 
r o d i l l o s  o c i l i n d r o s ,  en n orm aliza r  l o s  bord es  de l a  t i r a  o 
chapa y en a p l i c a r  a e s ta  un baño de e s ta ñ o .

1 1 2 .=  *n e l  p roced im ien to  de f a b r i c a c i ó n  de

1 í 6 9 i ^
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t i r a  o chapa m e tá l ic a ,  l a s  fa s e s  c o n s is t e n t e s  en lam inar 
l a  chapa m e tá lica  en f r í o ,  en norm alizar  sus bordes u 

-• orillas , y en a p l i c a r l a  un baño o capa de e s ta ñ o .
1 2 s .=  3i i  l a  fa b r i c a c ió n  de a r t í c u l o s  hechos de chapa 

o t i r a  m e tá lica  l a s  fa se s  que c o n s is te n  en n orm aliza r  
únicamente l o s  bord es  de una t i r a  o chapa m e tá lica  y en 

a p l i c a r  a ésta  un baño.
1 5 2 .=  m  l a  f a b r ic a c ió n  de a r t í c u l o s  hechos de 

chapa m e tá l ica ,  l a  fas>¿ que c o n s is t o  en n orm aliza r

solamente l o s  bord es  de una chapa m e tá l ic a .
1 4 2 .=  i¿L p roced im ien to  de f a b r i c a c ió n  de una 

p l a n t i l l a  para fa b r ic a r  a r t í c u l o s  de chapa m e tá lica ,  ten ien do 
d icha p l a n t i l l a  sus bordes l o n g i t u d in a le s  norm alizados
y su s u p e r f i c i e  bañada de esta ñ o .

1 5 2 .=  j¿L proced im ien to  de fa b r i c a c ió n  de una 
p l a n t i l l a  para fa b r i c a r  a r t í c u l o s  de chapa m e tá l ica ,  
ten iendo d ich a  p l a n t i l l a  sus bordes norm alizados y su 
s u p e r f i c i e  r e v e s t id a  o bañada.

1 6 2 .=  n i proced im ien to  de fa b r i c a c ió n  de una 
p l a n t i l l a  para fa b r ic a r  a r t í c u l o s  de chapa m e tá lica ,  
ten ien do d ich a  p l a n t i l l a  sus bordes únicamente n orm a liza d os .

1 7 2 .=  ni p er fe cc ion a m ien to  en l a  fa b r i c a c ió n  de 
un envas^ o b idón  cuya parea l a t e r a l  e s té  formada de una 
p l a n t i l l a  re co r ta d a  de una t i r a  o chapa f e r r o s a ,  reducida  
a su c a l i b r e  o esp esor  f i n a l ,  mediante su paso en f r í o
y b a jo  te n s ió n  a tra vés  de unos pequeños c i l i n d r o s  o 
r o d i l l o s  norm alizán dola  a l o  la r g o  de sus bordes  y bañándola

por toaa  su s u p e r f i c i e .
1 8 2 .=  p er fe cc ion a m ien to  en l a  f a b r i c a c ió n  de

un envase o b idón  cuya pared l a t e r a l  e s té  formada de una

p l q n t i l l a  norm alizada a l o  la r g o  de sus bordas»
1 9 2 .=  KL p er fe cc ion a m ien to  en l a  f a b r i c a c ió n  de 

un envase o b id ó n , hecho de una chapa que tenga sus 
costa d os  y por  l o  menos dos de sus bordes bañados con una

p e l í c u l a  p r o t e c t o r a .
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¿ 0 2 .=  jílL p er fe cc io n a m ie n to  en l a  fa b r ic a c ió n  ae 

un envase o b id ó n , hecho de una chapa que tenga sus costa d os  
y por l o  menos dos de sus bord es  bañados con una p e l í c u la  
p r o te c to ra ,  m e tá l ica ,  s ien do  por l o  menos dos de l o s  bordes 
ae l a  p l a n t i l l a  re la t iv a m en te  b lan d os  o suaves en comparación 

con e l cu e rp o .
£1 9 .= proced im ien to  de un nuevo a r t í c u l o  de 

f a b r i c a c i ó n ,  c o n s is t e n t e  en una t i r a  o chapa b im e tá l ic a  
en l a  que por  l o  menos uno de l o s  m etales ha s id o  sometido 

a l a  com binación de fu erza s  de laminado y te n s ió n ,  r e la c io n a u a s  

que impidan toda o r ie n t a c ió n  p r e fe r e n te ,  y produzcan una 
e s tru c tu ra  d e l  metal que tenga su o r ie n t a c ió n  a l  a za r .

2 2 2 .= Un proced im ien to  de f a b r i c a c ió n  de un nuevo 
a r t í c u l o  i n d u s t r i a l ,  c o n s is t e n t e  en una p l a n t i l l a  m e tá l ica  
destinada  a una op era c ión  form adora, y r e v e s t iu a  de un baño 
m etá lico  p r o t e c t o r ,  estando e l metal de l a  p l a n t i l l a  formado 
por l a  a c c ió n  combinada ae fu e rz a s  de laminado y t e n s ió n ,  
r e la c io n a d a s  de t a l  moao que impidan l a  d i s p o s i c i ó n  de 
l a s  c é lu l a s  de c r i s t a l  en o r ie n t a c ió n  p r e fe r e n te ,  ten ien do 
e l  metal granos pequeños con su o r ie n t a c ió n  d isp u e sta  a l

a z a r .
ü o 2 .=  Un proced im ien to  de f a o r i c a c i ó n  de un nuevo

a r t í c u l o  i n d u s t r i a l ,  c o n s is t e n t e  en una p l a n t i l l a  m e tá lica  
d est in a d a  a una op era c ión  formadora y r e v e s t id a  de un baño
m e tá lico  p r o t e c t o r ,  estando e l  metal de l a  p l a n t i l l a  formado 

por l a  a c c ió n  combinada de fu e rza s  de laminado y te n s ió n ,  
r e la c io n a d a s  de t a l  modo que impidan la  d i s p o s i c i ó n  de 
l a s  c é lu la s  de c r i s t a l  en o r ie n t a c ió n  p r e fe r e n t e ,  ten iendo 
e l metal granos pequeños con su o r ie n ta c ió n  d isp u e s ta  a l 
aza r , s ien d o  l a  o r ie n t a c ió n  a l  azar de ín d o le  t a l  que proauzca  
en forma s ó l i d a  un d ib u jo  de rayos a , con a n i l l o s  
sen sib lem en te  con tin u os  a lre d e d o r  d e l  rayo ce n tra l  s in  

ü i f r a c c i ó n .
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"P e r fe cc io n a m ie n to s  en e l  laminado y e s t ir a d o  

d e l metal en forma de t i r a s ,  f l e j e s  o bandas o sus

s im i la r e s " ;  t a l  y como queda substanoialraent^ d e s c r i t o  
en l a  p resen te  memoria o i l u s t r a d o  en l o e  d ib u jo s  que se

acompañan.

xjSta memoria con sta  de qu in ce  h o ja s  e s c r i t a s  

por una s o la  cara .

Madrid, 19 de Febrero de 1950. 

THtí COLD METAL PROCüSS COMPAITY •
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