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RODILLO PARA LAMINADO EN FRIO

E%Z&ghﬂag USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC,, entidad nor-
teamericana, residente en 52% William Penn Ylace,
Pittsburgh, Fstado de bensilvania, -E,UU, de Amé-—

rica,

Esta invencién se reluciona con un rodillo
rara la produccién de ldminas metal icas dotadus de una su-
perficie basta, de aspecto uniforme, controlable Y repro-
ducible, mediunte un c¢il indro de trabajo,

En la fabricacidn de hojas laminadus en frio, .
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es necesario controlar el acabado éuperfi;iﬁi del pro
ducto en el grado requerido de aspereza para acentuar
el aépeoto y éomportamiénto del material en subsiguieg
tes operaciones, Tl requerido acabado se obtiene co-
minments en las etapas finales de fabricéeién mediante
laminado de la tira entre cilindros de aspereza contrg
lada, que imprimen tal aspereza generalmente en las su
perficies de la tira. FEs por lo tanto vitglmente im-
portante que es.os cilindros posean la adeoﬁada aspe-~
reza, Convencionalmente, la aspereza del cilindro se

consigue mediante una cuidadosa aplicacién de un cho-

‘rro de perdigones a la superficie del cilindro,prepa-'

rada, proporciomando las depresiones y asociado levan-

.tamiehto periférico asi croados por 1la incidencia de

las particulzs la deseada aspcreza. Sin embargo, es-

ta operacion es dificil de controlur debido a diferen

clas de energfe cindética, tamaiio y dngulo.de inciden-

cia.de las particulas del chorro de‘perdigohes. Asq,
el resultante eisquema de aspereza‘déi cilindro se ca-
racteriza por su irreguluridad‘en io que respecfa a.
la forma, tamafio y distribucién de los aspectos topo-
grificos. Ls prédctica comin que el cliente reguiere
una particular Quperficie en la tira laminada en frio,
que ue identiflca por unn asperoza de tantas micras ég
mo sean obtenidus por un dispositivo medidor perfiléﬁ
metro stanuird. Hin cubirgo, la lectura obtenida es
tal que presenta una relicion comparativamente peque-
tia con el verdadero tipo de superficie."En otras ra~
labras, la miszmni lectura efectuada por el perfilémé-

tro pucde ser resultado de superficies que presentan
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una sustancial diferepeia en su aspecto y/o0 una suS~-
tgncial diferencia en la forma y disposicion de las de
présiones. Como es deseable que las~superficie§ de
la tira tengan el mismo aspecto visual y asimismo que

aquélla presente la misma textura para recibir pintu-

‘ra, es evicente que el procedimlento y los cllindros

actualmente en uso no son enteramente satisfactorlos.
Es por conslguiente‘un objeto de lavpresente inven-
cidn proporcionar un Cilindrp de trabajo provisto de

proyecciones de una forma y disposicidn tales que el

~aspecto visual y la. aspereza de 1la suporfiC1e de 1la

ho ja sean relatiVamcnte constantes,

La invencion resultzra nas ev1dente tras un
examen de la siguiente descripcion“y de los adjuntos
dibujos, en loé cuales: ' |

La figura 1; es una vista de un tren de.lﬁmi
nacion de temple convencional, en e1 qué se usan prin-
cipaluente los cilindros de 1a presehte.inVenéién.‘

La'figuré 2, es una vista GSQuémética que
muestra las aepresiones generadzs en la superficie del .
cillndro de -acuerdo con nuestra invencion. _

Con referencia mas detalladg a los d;bujos,
el nﬁmero 2 indica una debobinuddré de.la que se desen
rolla 12 tira S, que pasa a iravés de un conjunto de
cilindros 4 a una bobinadora 6. Se comprenderé'que
pueden usafse juegbs adicionales derdilindros en el la
do de-éntrada dé los pilindfos 4, 5in embargo, el ni-
mero de juegos de éilinaros‘no es imﬁortahté'en lo que’
respecta & nueatra invencion, siendo solo necesario

que la tira tenga una superfiicie relativamente lisa an
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 brado a maquina por descarga eléctrica, en 1la gue unas

presiones 12 sdn redondeadas y parcialmente esféricas.‘

'tes de pasar a través de los cilindros 4. De acuerdo

con nuestra invencién, son cilindros estan texturados

o despulidos por medio de la eonocida opefacién.dé la

descargas de energfa eléctrica 8 procedentes del elegc

trodo 10 vo;ati;iZan y separan pequefias cantidades de

metal de la superficie del cilindro. Este método gene

ra unas depresiones poco profundas 12 en la superficie

exterior del cilindro, prOporcionando_aéi el deépuli;.“

do deseado de la supefficie}citada. Ia mayoria de las

depresiones son de forma y profundidad austancialmen-

te iguales y, aunque se encuentran estrechamente espa-

ciadas, quedah irregularmente extendidas.sobre la su-~'

perficie.exterior'dellcilihdro. Se vera que las de-

La figura 2, muestra 8010 aluunas depresiones 12 a

efectos de mayor claridad, pero en el cilindro acaba- .

do, aquellas estaran muy eatrechamente espaciadas..

La profundidad y diametro de 1as depresio-

nes 12 pueden variar dentro de.amplios limitea, de~

pendiendo del grado deseédo de aépereza; cuyo grado
es cuestidn de selecclonar los adecuados purametros
eléctricos para las deSCLP&JS electrlcas individuales,
al objeto de generar el grado deseado de aspereza en
la superficie del cilindro., Este procedimiento es
bien conocido yino presenta ningdn'problema a quien

lo préctique., Cuando la profundidad de cada depre-

sién es tal que proporcione una aspereza media en la

superficie del ¢ilindro de 1,5 micras aproximadamen-

te, medida con equipo medidor'perfilémetro convencio-
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-‘descargas electricas se combinan entre sl y actuan de
.-esta menera alterando las dimensiones de los" aspectosv”’

' individuales de tal aspereza.

los aspectos ﬁnicbs del acabado éuperficial de la pré-

5fdes agudos._

'entre 0,5y lO micras, pero en la mayoria de los ca-4 :

- del cilindro para obtener un acabado mas suave,

ngl, las deprésiones individuales asociadas a tal aspe
reza varian-apr0ximadamente‘entre 0,0127 y 0,0254 mili
netros de.profundidad y entre 0,254 y 0,508 milimetrqg'
de diémetro;_ Se comprendera que pueden producirse |

otras variaciones respecto a estas cifras, porque las L

Sin emblrgo, a pesar de -
tales fendmenos, las aepreeionea indiv1duales ‘son siem.;'
pre redondeadas y de profundidad comparable en un_de-i
fenminado ajusfe del’equipo de labrado a méqﬁina‘por
descarga eléctrica, defiQando de esta caracteristica
sente inven01on., Se elimlnan esencialmente 1os bor- a
La aspereza puede variar aproximadamente o
sos esta \re comprendlda entre 0,5y 2 micras. El aumen '
to de la intensidad o magnitud de la descarga electri
Ca incrementa la aspereza, y la disminucion de la in-‘J
tenaioad o magnitud de tales descarmas electricas dis :
minuye la uSpereaa de la superficle del cilindro.

| Como el,tiempo'requcrido para texturar.gi-. 
lindros con unos aCabados_ﬁéS-liaos puede resultar pro
longado, puede éer aconmejableven ciertos casos dispo-
ner unas dépresionés mas profundas que'las“deseédqs'y :
luego. cepillas o alisar de otra manera la superficie

Ha de
cuidarse el no alterar sustancialmente la forma w otras

ceracteristicas esenciales del acabado'del tipo,de la- -

brado a maguina por descarga eléctrica.
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_cial en una tira,

La superficie de un cilindro de trabajo tex

" turado. por los métodos de 1abrado a maquina por des-

cargsa eléctrica representa el ideal acabado superfi-
obtenible cuaudo se usan. nuestros

cilindros. Sin embargo, el acabado del cilindro de

trabajo puede superponerse en ciertd'gradofa cual@uier

otro acabado que la tira objeto de laminacion pueda

. poseer, de manera que puede no ser impress siempref

una perfécta réprqduccién’dé la superficie del cilin-

dro en la superficie del acero. Sin embargo, es evi-

dente que la superficie del oilindro del tlpo de la-

brgdo a maquina por descarga electrica generara un aoa

badovde-la tira consistente en aspectos topograficos

. redondeados, de forma y tamaﬁo-neneralmente<cbnstantés.~

Aunque se ha mostrado y descrito unsa version

© de nuestra invencidn, es evidente que pueden efectuar~

se otras adaptaciones_y modificaciones sin_apartarse
del émbito de l&s:siguiantes reivindicaciones,
| N o T oA |

Descrita suficientemente la naturaleza del ,

invento, as{ como la manera de realiaarlo en la_pracf

tica, debe hacerse constar que lésfdisposicidhes»antg,
riormente‘indicaaés son susceptibles de mddifiéécipnes
de detalle en cuanto no alteren su»principio fundamen'

tal.. Tambien se hace constzr que el invento corresnon _

de a una SOlicltud de patento presentada en Norteameri-

ca con fecha 17 de enero de 1,969, bajo el.numero‘Ser
No. 792.079, acogiéndose por tanto a los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales en vigor,

siendo lo que conétituye la esencia del referido in-
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vento, y por lo que sc so]icita Modelo ie Utnlidad por

.20 afios en Eepafia sobre . RODILLO PARA LANINADO EN FRIO

| caracterizandoae por lo siguientex

1.~ Rodillo para laminado en’ frio, del tipo

"qué tiene una superficle dura con depresionee que pro=-

ducen una aspereza en la superficie de una lumina de me=-

tal, curacterizado porque las depresionés se“forman qui=

tando material y son de una regularidad sﬁstahciai,.unif
formes en cuanto a su forma y profundidad, y:la ééperéZa'”

segin medida con un,rugdsimetrq convencional,'cubre un

-prom~dio aritmético de aSpwreza'en-ellord§n eatieoho de

'50 8 a 203'2 micfodéntimetroa dentro del brden mQS'amplib

de 50 8al 016 microcentimetroe por lo que 1a aparien—-
cia visual de la configuracién de ‘1la aspereza se hace re-

producible medldnte otro rodillo que tenga la ya eapecifi-'

ca aSperezaA,__

2= Rodillo para. laminado en frio, tal y eomo f

‘queda descrito en la preaente Memoria y en adjuntoa dibu-‘

jos,'””

‘ Eata Memoria conata da 7 hojae, esoritas 8 ménv

~aquina por una sola cara,

' 6

_Md id,  .1 JUN1972
" USS ENGINEERS AND CONSUL- |
'TANTS. INC, -

. GUMEZ AGEBO Y MOUER
_pe pe Flrmados L Gaota Forafad
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