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MEKORIA DELCEHIPTIVA
de una Patente de Invencién a nombre de:
SRS PHOEAS, sdbdito alemdn, domicilia-
do en lHuiffR in Westfalen, Im Bockeloh, 3
(Alemania); por: "PROCEDIMIUNTO Y DISPO-
SITIVO PARA LIMPIAER Do 11:DO CONTINUC LAS
BATIDURAS DE LOS PRODUCYOS DE HIEFRO Lh-
WINADO: BN GALIENTE Y A KODO D& CINTA".
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«1l invento parte de un procedimiento para limpiaer de modo
continuo las batiduras de los productos de hierro laminados en
caliente y en forma de cinta, los cuales se llevaen en un dispo-
sitivo y se hacen pasarien forng de zig~zag sobre listones de
deslizamiento dispuestos deplazedos y desplazables reciprocamen-
te con superficie de deslizamiento en forma argueads y sobre ci-
lindros de inversién, desprendiendose la batidura por el listén
de desligamiento dispuesto en el vértice de un dngulo de inflexidn

Lete procedimiento de limpiar la batidura se nejora segin |
el invento por el hecho de que para eliminar dicha batidura de
cintes de-hierro con un- espesor de 1-5 mz se conduce la cinta

alrededor del liston de deslizamiento con un dngulo de inflexidn
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gue es de unos 70° cuando el espesor de la cinta es de 1 mm y que
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se aunenta aproximadamente en 10° por cade mm 1ds de espesor en
la cinta y porque el radio de curvatura de lz cinta y el de la
superficie del listén de deslizamiento son aproximadamente cinco
veces mayores que el sspesor de la cinta y uns parte de le bati-
dura disgregada por presidén de la cinta se utiliza como medio de
deslizaiziento entre el listén y la superficie de la cinta y lue-
0 se elimina m:diante cepillos.

Con la inflexidn relativamente fuerie de la cinta la super-
ficie de lez misma se recalca por debajo de la zona neutral y de
este modo se inicia el proceso de desprendimiento de la batidura,
“dste yo aflojada se desmenuza entre la superficie de presidn del
listén de especial dureza y resistente al desgaste y la misma
cinta bajo una elevada presidén superficiel. Aqui es esencial que
la superficie de presién del listén se combe en un angulo pequefio
¥ posea unea anchura peguefia. &1 arco situado en el vértice del
dngulo de inflexidén es muy corto de suerte que evitando todo codo
agudo se presenta un recealcado y-asplastamiento fuerte de la bati-
dura. Gracias al corto aungue fusrte redondeamiento de la super-
ficie de deslizamiento del listén se hace posible que la batidura
se encaje en una inportante porcién entre la superficie de presiédn
del listén y la cinta y de este modo forme un medio de deslizamien
to en forma de polvo de manera gue se transporte el polvo despren~
dido de la batidura, pero no se perjudique la superficie de la
cinta.

&1 dispositivo destinado a efectuar la limpieza continua de
lag batiduras de las cintas o bandas de hierro leminadas en ca-
liente se conforma segin el invento de modo que en el lado de en=-
trada del dispositivo se coloquen rodillos de gula frenados y en
el extremo de salida rodillos de traccidn accionados y en la zona
intermedia se disponga entre otros rodillos de gula por lo menos

un listén de deslizamiento desplazable verticalumente y cuya altu-
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ra esté desplazada respecto a los cuerpos de gufa vecinos y esto

de modo gque la cinta de hierro forme las ramas de un éngulo agu-

do ajusteble entre 70° y 120°, y en su vértice se disponga el lis=
tén de deslizaniento. Este listén debe poseer una supérficie de
deslizamiento combado, cuyo radio se calcula cinco veces mayor que é
el espesor de la cinta, Ademéds el listén de deslizemiento debe po- g
seer un espesor que corresponda por lo menos al radio de la super-
ficie de deslizamiento, pero que sea menor que el doble de este
radio, Bl listdn de doslizamiento debe meterse recambiable en una
gula de un cuerpo de sostén y deben preverse medios para aprisio-

nar firmemente dicho lisién en un cuerpo de sosién. De este dis-

. positivo pueden disponerse dos acoplados en serie con objeto de

que se limpien de batiduras sucesivamenté las dos caras de la cin-
ta. Para dicho listdén se emplea preferentemente metal duro.

'n el dibujo se ilustra el procedimiento del invento y el
dispositivo en forma esquemdtica valiendonos de un ejemplo.

La figura 1 ilustra la copduccién de una banda o cinta de
hierro sobre varios listones de deslizamiento dispuestos sucesi=-
vanente a cierta distancia reciproca.

Lg figura 2 presenta‘en mayor escala una seccidn de la figu-
ra 1 empleando otros &ngulos de inflexidén.

La figura 3 presenta en escala todavia mayor la conduccién
de una cinta o pletina de hierro sobre un listén de deslizamien~
to. .

La cinta de hierro 1 proveniente de una bobina no ilustrada
se conduce primeramente a traves de los rodillos 2, con los cue~
les puede regularse la resistencia de traccidn. Despues de atra-
vesar por otro par de cilindros 3 se lleva la cinta 1 en zig-zag
sobre cuerpos de sostén 4 que poséen un recorte en los gue por
medios adecuados (tornillos) se sujetan listones 5 hechos de me-
tal duro. Los listones agarran en el vértice del Zngulo (de infle-

xién) forumado por la cinta. Por el lado opuesto de los listones
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pueden preverse escobillas conocidas 6 como otros medios auxi-
liares para limpiar la superficie de la cinta. in el extremo del
dispositivo se conduce nuevamente la cinta sobre rodillos 7 que
son accionados y constituyen los cilindros de traccidén propige
mente tal, con cuyo auxilio se arrastra la cinta a traves del
dispositivo sobre los listones de gula.

vomo se desprende de la figura 2 dibujada en maycr escala,
gracies a desplazar le distancia vertical de los cuerpos de sos-
tén vecinos 4 o gracias a aumentar la distancia lateral entre
dichos cuerpos de gostén 4 puede variarse el dngulo de inflexidn
dentro de una zone decade 70° hasta unos 120°, E1 ajuste se reas
liza en dependencia del espesor S de la cinta que se ha de lim~
piar. Ln conformidad con el espesor de la cinta se sujetard tam-
bién en el recorte del cuerpo de sostén un listén 5 de nayor o
menor anchura. La superficie de deslizamiento del listén 5 es
combada, siendo pequefio el radio r de la curvatura (véase figu;
ra 3) previendose listones recambiables, el combado o curvatura
se escoge siempre con distinto radio. Con preferencia el radio r
se escoge unas cinco veces mayor que el espesor de la cinta en
cuestidn., =1 ancho del listén debe ser mayor lo mds posible que
el radio, pero menor que el doble de este radio. Teniendo en cuen-
ta el espesor de la cinta se ajusta también el 4ngulo de infle-
xién, Con un espesor en cinta de 1 mm se pre¥é preferentemente
un éngulo de inflexidén de umos 709, el cual se va escogiendo ma~
yor en unos 10° por cada milfmetro ués en el espesor de la cine
ta.

De la figura 3 sevdesprende que la cinta de hierro se arras-
tra sobr: la superficie combada de deslizamiento del listdn con
una presidn dirigida contra este listdén 5 y que aquf no solamente

se afloja la capa de batidura,'sinn que también sc desmenuza por
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presidén y al miswo tiempo se arrastra como medio de deslizamiento

entre el listén y la cara de la cinta. Los extremos del combado es-
#én tembién redondeados y evitando aristas agudas se contindén en las g
paredes laterales verticales de los listones. Por consiguiente eyﬁis- '
tén no puede nunce ejercer sobre la cinta una accién de raspado o
arafiado, pues la batidura existente entre el listén y la cinta im-
pide que la superficie de la misma sufra tales deterioros.

Pare explicar més el invento serviran las siguientes dimensio-
nes que son las que més ventajosamente se empleén, aunque pueden
realizarse variaciones de este ejemplo de dimensiones dentro de pe-
queflos 1imites, También segin este procedimiento del invento pueden
limpiarse de batiduras cintas con espesores mayores de 5 pm, e€sCO-

ciendo el #ngulo de inflexién méds obtuso con relacidén a los valores

indicados.
(s = Lspesor cinta r = Radio superficie ingulo de inflexién)
' deslizemiento
s=1mn r=5mm& - 5% tolerancia 70° 4 - 5% tolersncia
s =2 m r =10 m & - " 80° “
s =3 m r=15m " g0®
s =4 m r =20 mn " 100° "
s =5 m r =25 mm " 110° "

.-QNOTA.—'.

se reivindica como nuevo y de propia invancién:

1.~ Procedimiento para limpiar de modo continuo las batiduras
de los nroductos de hierro laminados en caliente v a modo de cinta,
en dispositivos, en los que la cinta se arrastra en zig-zag sobre
listones de deslizamiento dispuestos desplazados reciprocemente ¥y
desplazables entre si con superficie de deslizemiento en forma de

erco y sobre cilindros o rodillos de inversién y la batidura se des-
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prende mediente el listén de deslizemiento dispuesto en el vértice
de un 4ngulo de inflexién, caracterizado porque para limpiar la
batidura de les cintes de hierro con espesores de 1l-5 mm, se con-
duce la cinta 1 alrededor del listén de deslizamiento 5 con un én-
gulo de inflexidn que es de unos 70° siendo de 1 mm el espesor
de la cinta y que se aumente en unos 10° por cada mm m&s de dicho
espesor en la cinta y porque'el‘radio de curvatura r de la cinta
lo mismo que el de la superficie de los listones de deslizamiento
es unas cinco veces mayor que el espesor de la cinta y una parte
de la batidura de la cinta desmenuzada por presidén se utiliza como
nedio de deslizamiento entre el listén (5) y la superficie de la
cinta y luego se elimina mediante cepillos (6).

2.~ Dispositivo para limpiar de modo contfnuo las batiduras
de cintuzs de hierro leminadas en caliente por el procedimiento
reivindicado en el punto 1, caracterizado porque en el extremo de
entrada del dispositivo se disponen cilindros o rodillos de gula
(2) frenados y en el extremo de salida rodillos de traccidén (7)
accionedos y en la zona intermedia se dispone entre otros rodillos
de gula por lo menos un'listén de deslizamiento (5) desplazable
verticalmente y cuya altura esté desplazada respecto a los cuerpos
de gufa vecinos y esto de modo que la cinta de hierro forme las
ramas o lados de un 4ngulo agudo, que puede ajustarse entre 70° y
120° y en cuyo vértice se dispone el listén de deslizamiento (5)
y porque este listdh de deslizamiento posée una superficie de des-
lizaniento combada, cuyo radio r se calcula en conformidad con
cinco veces nayor el espesor de la cinta porque ademés el listén «
de deslizamiento (5) posée un espesor (9 que corresponde por lo menos :
el radio de la superficie de deslizamiento pero que es menor que
el doble de este radio y porque el listdén de deslizamiento puede

recambiarse por listones (5) de otras dimensiones y se introdwce
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en un gufa de un cuerpo de sostén (4) y se prevén nedios para sujede
tar dicho listén en el cuerpo de sostén. j
3.~ Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 2, carac— |

terizedo porque el listén de deslizamiento (5) se hace de metal |
duro resistente sl desgaste y los extremos de la superficie com-
bada de deslizamiento son redondeados y se contindan en las pare-
des laterales verticales del listén (5).

.‘ 4, Pr0C. . DIalENT0 Y DISPOSITIVO Piua LIxPiak Di 10DC CONLINUO
Las BATIDUK:S DB LQS PHODUCTOS DI HIEGEEO LALIN.DCL ¥ CALIONTE Y
A4 4iGDC D CINTA,

Tal como se describe y reivindica en la presente iiemoria Des-
criptiva que consta de siete hojas escritas a mfquina por una so-
la cara y de una lémina de dibujos.

Medrid, 12 de incro de 1.956
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Madrid, 12 de Emero de 1956.
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