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ATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita pera Espafia
¥y todos sus territorios y plazas de so-

berania, a favor de:

WELLLAN SHITH OWEN ENGINEERING CORPORATION
LIMITED

entidad britdnica, con domicilio en

Parnell House, Wilton Road, ILondres,

SeWe 1o, Inglaterra, relativa a:

"IETOLO Y APARATO PARA DECAPAR BANDA META-
LICA",

Inventor: Cyril BErooks

Prioridad: Solicitud de Patente britdnica .,
ne 41.451 del 20 Novigmbre 1961
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un método

y un sparato paras decapar banda metdlicas - - - - - - -

En la fabricacidn en gran escala de banda arro-
llada en caliente llamada banda continua, se emplean 1li-
neas de decapado para la limpieza mecanica y quimica de
la banda. Tales lineas pueden comprender sucesivamente
un aparato "de extremo de entrada", un foso de pliegues
de extremo de entrada, una serie de cubas de dcido ¥
una o més cubas de lavado, un foso de pliegues de extremo
de salida y un aparato de extremo de salida para cortar,
desbarbar, aceitar y rearrollar le banda. Se suministra
a la linea banda en forma de rollo y el aparato del ex-
tremo de entrada puede comprender sucesivamente uns
carrete, de colocacidn para sosteﬁer un rollo de entrada
y permitir que la banda sea desenrollada del mismo, uns
méquina preparadors que comprende una serie de cilindros
sobre los cuales avanza la cinta para provocar el des-
prendimiento de las escamas de laminado caliente y de la
capa superficial de déxido, rodillos de preéién para hae-
cer avanzar le banda y un juego de rodillos niveladores.
Después de pasar a través de la mdquina preparadora, le
banda puede pasar entonces sucesivamente por una cizalla
meéénica, una méquina para soldadurs fuerte a tope y una
desbarba&ora instantanea, una cosedora y otro juego de
rodillos de presiénfinmédiatamente antes del foso de

pliegues del extremo de entrada. — - = - - = - - = - -

Se apreciard que es costumbre juntar el extremo
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posterior de la banda que pasé a téavés‘ae la linea al
extreno anterior de la banda préxima siguiente. Ia ciza-
1la es utilizada pars desbarbar estos extremos posterio-
res y anteriores y la mdquina pars soldadura fuerte a
tope y la desbarbadors instantdnes asociada a él se em-
plean cuando se requiere una unidén permanente y la cose-

dora se emplea cuando se requiere &Solamente una unidn

temporale = = = = - = = = = = - = - - - - - - - -~

£l foso de pliegues dei extremo de entrada cons—
tituye de une manera bien conocida un receptdculo para la ”
disposicién temporal de la benda procedenfé del aparato
del extremo de entrads en el caso en gue el aparato Qdel
extremo de salida quede parado temporalmente y también
pernite que la banda sea sacada de él para entrar en las
cubas de dcido cuando el aparato'del extremo de entrada
es parado temporalmente como, por ejemplo, cuando los
extremos de.las bandas éon unidos mediante la mdquina de

soldadura fuerte a tope 0 la ¢05edorge = = = = = = « = -

Las desventajas de las l{neas pars decapar ban-
das usaedas corrientemente son que los efectos mecdnicos
en cualquiera de los aparatos de log extremos de entrades
0 salida puede provocar un paro completo de la linea/que
requiere medidas especiales pars elevar la banda fuera
del dcido en la cuba de decapado a fin de evitar un deca-
Pado excesivo de una parte de la misma. El riesgo de
defectos mecdnicos se acentla claremente & medida que se

aumentan las velocidades de ava&ge de la Banda, — -~ - ~ -

Ademds, en el caso de velocidades de avance

de la banda de haste 1.200 pies por minuto el nivel de
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ruido producido por la banda svministrada al interior

R Cmcecrn 7

del foso de pliegues del extremo de entrada es muy ele-

60, vado y, como habitualmente se tienen dos o mds lineas
en un solo edificio, este ruido es substancialmente con-
t{nuo y hace que las condiciones de trabajo en el interior

del edificio sean desagradableS, = = =« = ~ = = = = =& = = - 0
1

Ademds, en el caso de existir una cantidad con-
65. siderable de banda en el foso de pliegues del extremo de
entrada, la banda que es extraida del mismo para pasar a
través de las cubas de dcido se toma del fondo del foso
¥y puede tener encima un peso considerable de bandg de
modo que pueden provocarsge desperfectos en su superficie
T0. y ademds la fuerza requeridas para extraer la banda puede
ser tal que perjudique la Jjunturae entre el extremo poste-—
rior de una banda y el extremo anterior de la banda si-
guiente de modo que esta banda puede romperse en el licor

acido provocando asi un paro serio en la fabricacidén. - -

75 Es por lo tanto un objeto de la presente inven-
cién el proporcionar un método y un aparato mejorados para
decapar banda metdlica que reduzca al minimo el riesgo de
que la totalidad de la linea tenga que parar por una ave-
ria de una parte, que reduzea el nivel del ruido de fun-

80. cionamiento al eliminar la necesidad de un foso de plie-
gues del extremo de entrada y que proporcione aparatos
capaces de un accionamiento especialmente flexible, al
rismo tiempo que sean menos caros de instalar que las

: 7
lineas para decapar banda continya convencionales. - - -

85. Segin un aspecto de la presente invencién, se ha

dispuesto un aparato para decapar cinta metdlica que com-
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prénde una linea de preparacidén de la banda y una linea
separada de decapado de la banda, en el cual la linea
de preparacién de la banda comprende una méquina preparas-— T

dora, medios para cortar y unir permanentemente los co-

. rrespondientes bordes posterior y anterior de las bandas . .

sucesivas que atraviesan la linea de preparacién y medios
para arrollar la banda preparadaf vy en el cual la lines
de decapado de la banda comprende antes de une primera
cuba de Scido, un nivelador de la benda, una cosedors y
medios pura hacer avanzar la bande desde la cosedora di=-
rectamente = la primera cuba de dcido sin pasar pof un
foso de pliegues. Preferentemente la cosedora tiene un

moviniento de avance y retroceso a lo largo de la linea

de avance de la banda de acuerdo con lo descrito en nues—

tra solicitud de patenie relativa a "Aparato y método

para coser bsnda metdlica" que se presenta en el dia

Seg¥n otro aspecto de la presente invenciédn,
se ha dispuesto un método paras decapar banda metdlica
gue comprende hacer pasar vrimero la banda a través de
una linea de preparacidén en la que las escamas de lami~
nado caliente y cualquier capa superficial de dxido se
desprenden de la banda y formar rollos de banda de lon-
gitudes deseadas, hacer pasar entonces separadamenfe la
banda procedente de dichos rollos por una lines de deca-
pado de la banda, camprendiendo-hacer pasar ls banda
a través de un nivelador, de una cosedorg y de medios
pare hacer avanzar la banda di?@ctamente desde la cose-

dors al interior de una primers cuba de dcido de la

Se describiréd a continuacidn una forma de rea-
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lizsecidén de la invencidn a modo de ejemplo con

al dibujo adjunto en el cual: = = = ~ = - e o o m w. =
120, Figura 1 ilustra esquemiticamente en alzaedo late-
ral una 1lfnee de preparacién de la benda, y ~ = = - = = = -

Figura 2 ilustra esquemdticemente en alzado late-

ral une linee de decapado de la bandg, = = = = = = = = - -

Con referencis a figura 1, la l{nea de prepara~
125, cién de la banda comprende en sucesidn una rampa o plata-
forma de soporte (1) para rollos tales como (2) de banda
no trateda, una méquine preparadora (3), una cizalla mecd-
nica (4), una miquina para soldadura fuerte a tope (5), una
desbarbadora instantdnea (6), una arrolladora (7) y un trans-
130, portador de descarga (8). Ia rampa o plataforma de soporte m
(1) termine de manera conocida en un juego de cilindros
(9) sobre el cual puede girar un rollo (2a) a medida gque
le banda procedente del mismo avanza tal como se ilustra
en (10) hacia la méquins de tratamiento preliminar (3).
135, Antes de los rodillos (9) la plataforme (1) estd proviste
de maners conocids de unos cilindros de rotacidn hacie
atrds (11) en los cuales se puede tener preparado un rollo
(2b) de banda no tratada y antes de log cilindrocs de rota-
cidn hacia atrds (11) se ha dispuesto un tope mdvil (12)
140, para aislar el rollo (2b) situado en los cilindros (il)'
de los otros rollos tales como (2) dispuestos sobre la

plataforma (L)o = =~ = =~ = = = = = = R

La mdquina preparadora g;) es de forma conocida
y comprende wna serie de cilindros (13) sobre los cuales

1456 se hace avanzar la banda (10) a fin de provocar el despren-
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dimisnto de las escames de laminado caliente y la capa
superficial de dxido y un juego de rodillos niveladores
(14) ﬁara gerantizar que la banda que sale de la méquina
de tratamiento preliminar en (15) es plana, Ia banda es
conduecida a través de la mdquina preparadora por un ro=-
dillo de presidn (16) que comprends un par de rodillos
conducidos situados antes de los Podillos niveladores
(14). Iz bvanda procedente de la médquina preparadora pasa
a través de la cizallae metdlica (4),de la mdquina pars
soldadura fuerte a tope (5) y de la desbarbadora instan
tanea (5), que se emplean todas de manera conocida a fin
de wnir permanentemente el borde posterior de un rollo -
de banda con el borde anterior del rollo préximo si-
suiente, de modo gue se puedan arrollar en la arrolladoras
(7) dos o mas longitudes de banda, procedentes de la
1{nes de preparacién de la banda, en un solo rollo (17),
de gran tamafio, de banda preparada para ser suninistrada
al transportador de descarga (8). Se apreciard aquf, que
estos rollos (17) de banda preparada gue se producirdn
normalmente de manera continue en la lfnea de preparacién
de la banda pueden almaoenafse, si se degea, para cons-
tituir un stock intermedio para el suministro de la linea 3

de decapado de la banda de figura 2 = « = = = = = = = =

Como se ilustra en fiéura 2, la 1{nes de deca-
pado de la banda camprendé una rampa o plataforma (18)
para sostener los rolloz (17) de banda preparads, que
pueden proceder directamente de la linea ge preparacidn
de la benda de figura 1, o de dﬁ'stook intermedio adecuado.
La banda procedente de los rollos (17) pasa a través de B

unos rodillos de presidn y niveladores (19) para hacer
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una cosedora (20) y otro rodillo de presidén (21) para

hacer svanzar la banda a trevés de la cosedora (20) y
para hacerls pasar directamente al interior de la prime-
ra cuba de Zcido (22) de 1la li{nea. Después la 1linea de
decapado puede ser del tipo convencional comprendiendo
aparatos y mecanismos para efectudr en la banda una
diversidad de operaciones conocidas, Como se ilustra en
figura 2, una serie de cubas de dcidos va segulda de una
cube de lavado (23) y un secador (24). Un par de rodi-
1los de presién (25) hace pasar luego la banda al inte-
rior de un foso de pliegues del extremo de salida (26)

y obtro rodillo de presién (27) hace avanzer la banda
desde el foso hasta una cizalla mecdnica (28), una mé-
quina desbarbadora lateral (29) ascciada con un canal

de descarga (30) que conduce a una embaladora de desper—
dicios (no ilustrade), una mdquina aceitadora (31) y una

arrolladors (32) desde la cual los rollos (33) de banda

tratada pasan por encima de un puente bdscula (34) a un

transvortador de descarga (35), = - - - - .-

Aungue algunas de las ventajas de la presente
invencidn, en especial con respecto a la flexibilidad
de accionamiento de las lineas separadas de prepafacién
y de decapado puede consegﬁirse si se incorpore a la
1{nea de decapado en (20) una cosedora de forma conocida,
es especialmente dgseable que la cosedors utilizada esté
dotada de movimiento de avance y retroceso en la direc-
cién de avance de la bande, tal¥como se indica por la
flecha (36), de acuerdo con lo descrito en nuestre soli-

citud de patente relativa a aparato y método para coser
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Con unse cosedors fija puede tomar mucho tiempo

el colocar el exfremo posterior de una banda en la rela-
cidn de solépado adecuada con el borde anterior de la
banda siguiente para permitir, por ejemplo, que se utili-
cen dos lineas de puntos, al mismq'tiempo que se garanti-
za que el solapado no es mayor de lo necesario. Una difi-
cultad adicional con una cosedora fija es que el solapado
de los bordes posterior 'y anterior tiene que efectuarse
en el interior de la propia cosedora. Esto provocs difi-
cultades de operacidn para alinear correctamente las lone-
gitudes y, ademds, después de una primera hilera de pun—
tos las bandas han de moverse por la linea de decapado »
une, corta distancia para proceder s efectuar la segunda lié?

nea de PUNEOS. = = = = =« = = - = _ - - - e .- .- - -

Puede disponerse una cosedora alternativa dota-
da de avance y retroceso, de modo que adopte una primera
posicidn inoperativa (37) de'modo que el solapado de ias
longitudes de banda pueda efectuarse fuera y antes de
llegar a la cosedora a fin de facilitar un solapado cui-
dadoso. Lz cosedora puede moverse entonces a una primera
posicidn operativa por ejemplo (38), donde se practica
le primera linea de puntos a través del solapado, y segui- f_
demente a una segunda posicidn (39) donde se practica una :
segunda hilera de puntos a través del solapado. La cose=-

dora regresa entonces a su primera posicidn (37)e = = - =

7

Se apreciard que la p?ésente invencidén propor-
ciona un método y un aparato me jorados para decapar ban-

da metdlica que permite una flexibilidad de operacién mu-
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235. cho mayor que las lineas para decapar bandz continua

anteriormente conocidas. Especialmente la linea de pre-

paracién de la banda y la linea de decapado de la ban~

da segun la presente invencidn pueden accionarse hasta

cierto punto independientemente una de otra, de modo
240, Qque es menos probable gue las averfas eléctricas o

necdnicas provoguen un pero en larfabricacidn., - - - - -

Ademds, el uso de una cosedora con movimiento de‘;'
avance y retroceso elimina la necesidad, en la linea de )
decapado de la banda, de una miguina preparadora, una

245, néquina pare soldadurs fuerte e tope y su maquinaris aso-
ciada y, sobre todo, un foso de pliegues del extremo
de entrada. Al prescindirse del foso de pliegues del ex- j5
tremo de entrada, el ruido de accionamiento de la linea |
se reduce a un nivel aceptable, se provoca menor dafio
250, en la superficie de la bandae y hay menos ocasiones de
ruptura de la banda en cualquier lugar de la linea. Al
reducir el nimero de méquinas en la l{nea de decapado,
se simplifica el rearrollado y especialmente se hdce més
fécil el guiado lateral de la banda, pues hay menos ma-
255, quinaskque atravesar y la mayor causs de ﬁovimiénro late~
ral de la banda es el foso de pliegues del extremo de

en'trad&.—--—---.-.---— --------------

Ademds se ha hallado que las lineas separadas

de preparacidn de la bsnda y de decapado de la banda con=-

260. tinua que comprenden una cosedors con ﬁovimiento de avan-
ce y retroceso son menos costosas de instdlar que la 1{-

nea de decapado de banda eontin:; de forma conocida men— . ..

eionada més arriba, — = = = = - - - - .= - - =

~
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265, Se declaran de novedad y propiedad para Espaila,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONZES

1, Método y aparato paras decapar banda metd-

lica, caracterizado porque el aparato comprende una 1{-
270. nea de preparacidn de la banda y una linea separada de

decapado de la banda, en el cual la linea de preparacidn

de la bhanda comprende una méquina preparadora, medios paraﬂ

cortar y unir permanentemente 1los correspondientes bordes v

posterior y anterior de las bandas sucesivas que atravie- ﬁj
275, san la linea de preparacidén y medios para arrollar la .

banda preparada, y en el cual la linea de decapado de

la banda comprende antes de una primera cuba de &dcido,

un nivelador de la banda, una cosedora y wedios para

hacer avanzar le bande desde la cosedorg directamente a

280. la primers cuba de dcido sin pasar por un foso de plie-

2. Aparato segin la reivindicaeidn 1, caracte-
rizado porque la cosedora tiene movimiento de avance y
retroceso a 1o largo de la linea de desplazamiento de la

285, banda. = = = = = == = = == = = - - e

3. Aparato segln la reivindicacidn 2, caracte-
rizado porque la cosedora estd construfda segin lo des-
crito en nuestra solicitud de pgptente relativa a aparato
y método pars coser bhands metdlica que se presenta en

290. el dfa de hoy. = = = = = = =~ = = e~ — e em.————-



caracterizado porque el método comprende hacer pasar primero

la banda a través de una linea de preparacidn en la gue

las escauas de laminado caliente y cualquier capa superfi-
295. cial de bxido se desprenden de la banda y formar rollos

de banda de longitudes deseadas, hacer pasar entonces separa-Afﬂ

damente la banda procedente de dichoq‘rollos por una linea -

de decapado de la banda, comprendiendo hacer pasar la banda

a través de un nivelador, de una cosedors y de medios para
300. ‘hacer avanzar la banda directamenie desde la cosedora al in-

terior de una primera cuba de dcido de la linea, — - - - =
5. "WETODO Y APARATQ PARA DECAPAR RANDA KBTALICA"

Todo ello conforme se describe y reivindica en
lo, presente memoria que consta de doce hojas foliadas y me-
305, canografiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de

dibujos que la ilustra.
BARCELONA, - 7B (962
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