10

284878
234378

MEMORIA DESCRIPTIVA

de la Patente de Intwoducecién, por 10 afios, solicitada a fa -
vor de INDUSTRIAS DESLITE, S. Ae, de naclonalided Espeafiola y
constitulde de acuerdo con las ILeyee Espeafiolas, resiiﬁg?? en-
Barcelona, calle de Provenza numero 385, por " UN PROCEDIMIEN
TO PARA EL REVESTINMIENTO DE BANDAS DE ACERO DULCE CON METALES

O ALEACIONES ",

La presente Patente de Introduceién, tiene por objeto ga—
rentizar el derecho a la explotacidn exclusive de un procedi-
miento para el revestimiento de bendas de acero dulce con me—
tales o sleaclones.

Cada dfa »se utilizarén més, tento en la industria meocéni=-
ce como en le industria quimica, las léminas recubiertas con-
metales o aleaclones destinadss a soportar desgastes, bien -
sea por rozamiento o por atayuyes de productos quimicos. Se con
gigue con ello ahorrer el metal o aleacidén de desgaste, gene—
relmente de elevado precio y al miesmo tiempo darle un soporte
resistente y fdcil de trabajar, ya que el metal o alemcién -
tiene poca resistencia mecénica.

Ademéds, como quiera que la tolerancie de desgaste mecénico

¢ quimico es pequefin, es necesario dar excesivo grueso a la
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pleza de metal o aleacidn, pugto que@nz § he sufrido
el desgaste tolerable, tiene que sustitulrse por otra co
mo ocurre por ejemplo en los cojinetes.

Con el procedimiento objeto de la presente Patente de
Introduccién, se consigue recubrir una benda o léming de
acero con un metal o aleacién que soporta elvdesgaate qui
mico o mecénico de formas contimua y de tal maneras que la
banda que actie de soporte y el metal o sleacién que se—~
le adiciona quedan formendo un solo cuerpo fécil de trabg
Jers

El procedimiento comprende diversas fmses, que pueden
dividiree esencialmente en fases de preparacién, fases -
de recubrimiento y fases de terminacién.

Las fases de preparacién comprendens

12,~ Aplanado perfecto de la lémine o bands de acero,
paranevitar que adquiera formee aladeadas que dificulta-
rian la adicién del metal o sleacién y la ulterior utili
zacién de la misma.

29 ,~Desengrasado a fondo de la banda metdlica con di-
solvéntes orgénicos que mseguren una perfecte limpieza -
de su superficie, pues de lo contrario no seria factible
adherir a le misma el metal o aleacidn que se desee.

32,= Pulido con esmeril de le cara sobre la que tiense
que adherirse el metal o aleacién de desgaste.

49 ,~ Bafio desoxidante @ base de una solucién de clorus
ro de e¢inoc u otra sal aproplada.

5¢2,- Estafilado de la cara a recubrir, 1o cual tiene lu-
gar en un bafio de estafio fundido, a continuacibén del cual
unos cepillos limpian le cara dtil y eliminan el estafio —

del reverso de la bande.
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A continuacion sigue le fase de recubrimiento mediente
adicién del metal o aleacién fundido sobre la cara de la
bande a recubrir. |

Finalmente, siguen las fases de acabado que son: 18 En
friemiento con chorro de agua sobre el reverso de la funw
da y 2%, calibrado del conjunto con elimingcidén del excew~
so del metel o aleacién adicionsdo.

En el dibujo de la hoja adjunta/z ti{tulo de ejemplo,se
represente de menera esquemétioca el proceso descrite, pu-
diendo apreciar siguiendo los disefios la bande o fleje de
acero =~l- que pasa por loe rodilloe gufa =2- despuds des -
haber sido convenientemente enderezada. De est® rodillos
~-2- pasa le banda a la cubeta -3~ donde se halla el befio=-
de desengrasado a la salide del cual hna cinte esmeril oon
tinua -4~ pule el anfferso de la cinte 0 bande metdlica o
sea la cara en le que se ha de depositar el metal ¢ elea—
cién de desgaste. A continuacién pasa a une segunde ocube~
ta =5~ donde tiene luger el bafio desoxidante y de éste a
la cuﬁeta =6~ donde tiene lugar un estafiedo, a la salids
del cuael unos cepillos cilf{ndricos —i—fﬂb limpien el an -~
verso o sea la cara que interesa estafiar y elimins el es—
tafio del reverso de la bande metélicae A continuscién la
benda metdlica =1~ pasa por el dispositive de recubrimien
to -8~ donde recibe por medio de una boquilla el caudal =
neceseario de aleacidén o metal fundido para proporcionar -
el espesor deseado. A la salida del dispositivo de recu =
brimiento =8- la bands metdlica sale ya recublierta de una

capa més o menos uniforme =9= de metal o aleacidn, siendo



enfriade diche banda metélice por un chorro de egua frig
=10~ proyectedo sobre el borde de la citsda banda y cel-

75 culado ¥ regulado de tal manersg que proporcione el enfrig
miento progresivo deseado en le medida necesarig pere oObe
tener la solidificacién del metal o sleacién de recubri -
miento sin que se deepegueide la benda soporte.

Finalmente la bands recubierta pesa por unoe rodillos-—

80 =~l- en los que se elimina el exceso de metal o aleacidén -
depositado y se d4 al conjunto un espoéor uniforme y ré -
gular, pasando finalmente la bands metlica ~9= ya prepas~
reda a airollarse en una bobing ~]12~.

Se realizard el procedimiento descrito con los eparatos

85 y dispositivos aproplados pudiendo varier en la realizacién
del mismo todos aquellos detalles que no alteren, cambien-
'¢] modifiquen Bu esencialided., |

, === mrmme= N 0 T A screwcoeee
Se reivindice como objeto de esta Patente:-'

a0 19+~ Un procedimiento bara el revestimiento de bendas de ‘-
acero duloo con metales o aleaciones, que esencialmente con~=
sisten en une primera serie de fases de prepazaeiﬁn de 1lg
banda metélica, una fase de recubrimianto propiamente dichn
v e continuacién una serie de fases de lavado.

95 29.- Un procedimiento para el ravestimiento de bandas de -
acero dulce con metales o aleaciones, aegﬁn reivindicaci6n-
1#., que se caracteriza bor unas fases de preparacidn con =
8istentes en 3 lﬂ.- Enderazado perfecyo de la banda o fleje
metélico & recubrir. 28 o Deoapado o deaengrasada con disol

100 vente orgénica, tal oémo tricloretileno u otro endloge. 3ﬂ

Pulido g fondo con tela de esmeril de la cara & recubrir .
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4!.-»Baﬁo desoxidente con una aolucién de cloruro de cine
u otra an&loga. 52.- Estafiado del anverso de la banda me-
télica & recubrir medisnte un bafio de estafio a la salide~
del cual un jJjuego de cepillos elimine del reverso total =
mente el estafio depositado y del anverso lo limkta &l es—

_trictemente indispensables

32.~Un procedimiento paras el revestimiente de bandas de
acero dulce con metales & aleaciones, segin reivindicacién
18., caracterizado por un recubrimiento que tiene lugar en
un dispositivo a medo de caja por uno de cuyos extremos pe
netra le cinta reciblendo por la carae estafiade un chorro -
perfectamente calculado del metal o aleacién de recubri =
miento previemente fundido.

42 ,~Un procedimiento pars el raveatimientg de bandas de =~
eceroc dulce con metales o eleaciones, segﬁn reivindicecidén
18,,caracterizado por un acabado consistente en una prime-
re fase de enfriamiento que tiene lugar por la proyeccidén=-
de un chorro de ague sobre el reverso de la banda metdlice
e la salida de la fese de recubrimiento, y unae segunda fa~
gse de calibrado de la bande metédlica recubierte mediante -
un juego de rodilles que eliminan el exceso de metal 0 alega
cién depositedo.

52.- Un procedimiento para el recubrimiento de bandes de =
gcero dulce con meteles o aleaciones, segin reivindicecio-
nes anteriores, caracterizado porqué todas las fases rei =
vindicedas tienen luger de uns manera contime, es decir,
que el fleje o bande metélica avanza de una manera continue

de a través de todos los dispositivos y fases descritos.
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62.-Un procedimiento para el revestimiento de bandas de acero
dulce con metales o aleaciones.
gonste la presente memoris descriptiva de seis hojes folie -
dea y escritas por una sola carsa. |

Barcelona, 16 de Marzo de 1.957.

P. A.
M. LLORT
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