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" 1MEMORJA DESCRIPTIVA
que se presentz para unir a la solicitud
de
PAPENTE DE INVERCION

formulada el 28 de enero de 1963, con el Nim. 284.586

en
BEsPaAfNaA
ﬁor VBIN!EE affos
8 nombre de VEREINIGTE OSTERREICHISCHE EISEN-UNZD SPAHL-
VERKE AKTIENGESELI._SCKAH, entidad austriaca, establecida
en Muldenstrasse 5, Linz; Austria; porI:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LAMINAR EN FRIO BANDAS METALICAS"

Es conocido ya el leminar en caliente simxi‘l&nea-
mente dos o mds planchas hetélieas, con las que se forman
paquetes. Debido sl calentamiento sblandan tanto las super-
ficies de las planchas, que quedan fuertemente adherides, no
pudiendo desplazarse reciprocamente durante el laminadot

Asimigmo he sido propuesto ya, el leminar simmltdnea~
mente en frio planchas metﬁlical.s, para lo cual, y a efectos

de que no puedan desplezarse reciprocamente las planchas, se

sueldan los bordes de las planchas superpuestas,

Existe la aspirdci¥n de poder realizar este doblaje
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o laminado simultédneo de varias planchas, tembién en el la-
ninado en frio de bandas de acerc devanades en forms de tiras;
se debe ello,' a8 que especialmente lea industria del embalaje
¥ la industria comservera exigen chapas de acero de gruesos
inferiores alo, 20 m, que han de ser empleadas a la vez 0 en
lugar de materiales de aluminio y materieles sintéticos.
Las chapas de acero de grueso tan pequefio (0,20.mm y
menos) no pueden ser fabricadas, por lo general, de manera
econdmica en los anchos normales, sirviéndose para ello de
108 trenes de laminado en frio exlstentes y de 1o téonica
usugl; se debe ello & que dados 1os anchos ususles de lemi-
nado de 90 cm y mayores, ex:{ste un 1imite pars el grueso mini-

~mo conseguible dei producto laminado, debido al sbombemien-

t#o (flexién) de los rodillos de trsbajo, asi como a las con-
dicionas' de engrase y de refrigeraqidn, :_l.imit.e que se encuen-
tre aproximadamente en 0,30 mm. En ls técnica de 1a lamina-
cidn‘ no 86 ha aplicado hasta shors, ni tampoco se ha conside-
rado 'posible, el laminade en frio de baendes de acero doble,
debido & que tales ensayos provocaban la formacidn de plie-.
gues, la rotura y el cambio de la contextura de las fibras

de las bandas, BEn ocontreposicidn a los fracasos de hasta saho=
re, ha conseguido el invento hacer posible el leminsdo en
frio similténeo de dos o més bandéa, adoptando exclusivamen=-
te para ello medismte técnices del laminsdo, - .

El objeto del invento es un procedimiento para el la-
minado en frio de bandas metélicas, especiszlmente de bandas
de acero, para lo cual se oonducen a trgvés de las ranuras
de laminado dos o mae bandas arrolladas sobre devanaderas,

' empleando wn tren de freno y de devanaderas. El procedimien~

de souerdo con el invento se caracteriza por el hecho de
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emplearse 'bandaa' netdlicas de igusl grueso y ancho, y por
aplicarse una presién de laminado suficlentemente elewsda

' para impedir que las bandas pueden desligarse unas sobre
. oliras, T

Ie elevads presidn de leminado empleada de amerdo con
el ':!.nwen'lm,' genera entre las bandas reunidas que pasan a
través de la ramurs de laminado, una fusrza de adherencia
que es mayor que le resistencis a la wariacin de. forme en

. 1a deformmeién en frio, de modo que las dos Yendas reunidas

ge oonportan en la rapura da laminado del mismo modo que i
fuersn wne banda dniocs.

El invento es aplicehile preferentements pars la defox-
mgeidn siml’ugneo; de dos Yendas y en la deseripeién siguien-
te cbn relacién a este aaaq.‘__&-. 'u'eor;i.a; no 'obstant'a, existen
1lss nismas cirounstancias pera tres e incluso nds bandas, por
1o que el invento comprends también la deformacidn eimulté-
nes de més bandas. | T S

De acuerds con una forma de realizacién preferente del

invento, las bandas metélicas, arrolladss sobre devanaderas

que pued-en estar dispueatae a ambog lados de un armazén re-
wersi‘ble, son conducidas a través de le ranura de leminado
empleando wn tmsn de freno y de devanaderai Al mismo ﬂiempo
se puede reducir la presién de laminadv ejercida por los
rodillos. ’ : ‘
- Convenientemente se ejexrce ao‘b;-o las basndas, entre la-

" remura de laminadd y la devanaders, una tensién de trscciém

que se encuentre en la gama de la temsién del 1fmite de es-
tigzado, de modo que al devenarse las bandas, se consiga en
la banda exterior el estado de flujo pldstico. De este modo
pugd’en arrollarse ambgs tendas de manera totnlmentie exacta,
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no existiendo el pe].:lgro de los an'ollan:lentos puedan rea-
lilzarse e velocidades distintas o perdiéndose entre sf.

' Como instalecién pera la realizecién del procedimien~
to de acuerdo eon el invento, puede encontrar aplidae:l.dm
un iren reveraible de laminado en frio (duo, cuarto o de mée
rodillos), que esté prowisto con uns instalacién de deva-
naderas y um digpositivo de retirada para dos bandas
(®coils").

- Por el procedimiento de acuerdo con el invento, se
pueden laminar las bandas siguientes: )
, a) ‘Banda oaliente decapade (aoeitada ¥ sin aceitur)
b) Bamds preparada laminade en frio, dura
¢) Banda preparada laminada en frio y recocida
4) Banda propargda lamineda en frio, recocida y ace-

bade (mete y pulimentads).

Ia calidad d» superficie de las bandas empleadas de
acuerdo co (a) para el laminado doble, vYnicamente puede ser
mejorsds parcialmente por un proceso de gcabado por ung cara
(earss interiores). EL acabado mate repercute de maners es-
peothe favorable,

Ls reslizacién y las caracteristicas del procedimiento
de acuerdo con el inwento, serdn e::plica”das nds detalleda-
mente a base del dibujo. La fig, 1 muestra 1a representacién
esquenstica de 1a entrade de las bandes a la primera pasada.
La fig. 2 muestra una disposicién esquemdtioa para cmda -
uns de las passdes siguientes; Las fig., 3 y 4 ilustran un tra-
tiomiento ulterior y la separacién ds las bendas devanadas ' '
doblemente, psra obtener bandas sueltas, En 1a fig. 5 se han
ilustrado las circunstancias de la temsin en el devanado
& las bandas reunidas sobre la devanadera de arrollamientoy
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B En la fig. 1 ha sido representado un tren laminador
cuarto reversible, con dispositivo de salida para dos ban-

~ das. 1os dos rollos han sido designedos con 1y 2. 33 4

son los rodillos de apoyo, 5 y 6 los rodillos de trabajo
del tren cuarft_o.'con 7 ¥ 8 se hen designado les devanaderas
de arrollamiento, y con 9 y 10,.1os rodillos de guia. las
dos bandas "a® ¥y "b" son retiradas de los rollos, conducides
al dispositivo de entreds 11, hgchas pasar desde allfl a tra-
Yés._de _la renure de laminedo 12, y arrolladas, une sobre ls
otra; sobre la devanaders 7. Una vez que los extremos de las
bandas "a® y *b* han sldo sujetadas sobre la de_vanadéra 7; se
puede proceder cbn ;a primera pasade. Segin ha sido mencions-
do ya anteriormente, se aplica una presién de laminado sufi-
cientemente elevada, _pax‘.&.impeair que las bandas puedan des-
lizarse una sobre la otTa. |

. Bu cusnto las bandas han pasado y han sido srrolle-
d,ég sobre la devanedera 7, se colocen y sujetan los extremoai
residuales de las dos bandes "a¥ y "b* sobre la segunda deva-
nadera 8, despwée se hacen volver 1@& bandae hacia atrds en
funcionamiento reversible, Esto ha sido ilustrado esquemdti-
camente en la fig. 2. De este modo se lleva a cabo 1a pasada
segtmda; Las bandas "a" y "b" supuestes pueden entonces ser
hechas volver emtre las devanaderas de arrollamiento 7 y 8
tantes veces como se guiera, hasta conseguirse el grueso fi-
pai deseado de las bandas. Para el engrase se puede utilizar

. una emulsidén de scelte. Con un grueso inicial de sproximada-

mente 0,8 mm pars cade banda- en total 1,6 mm - bastan 5 2 €
pasadas pare oonseguir un grueso final de 0,15 mm para cada
banda, o sea de 0,30 mm en totel. Mediente la duplicacidn de
las bandas, se congigue una velocidad de fabricacidén
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sustancialmente mayor que anter:lomente, ¥y se pueden conse-
guir gruesos de chapa tal delgados, que anteriormente no e-
ran posibles, .

~ Bn las ﬁg. 3 y 4 se explican eaquemdtieamente dos
formas posibles de realizacién para la separacidén de una
bande srrollada doblemente. La forma de realizacidén de a~
cuerdo con la fig. 3, es especiclmente apropiada para um
material que estuviera ys laminado previamente, de modo que
en la cars interior de las bandes duplicadas existe wna su-
perficie correspondientemente buena. En la fig. 3 se ha de-
signado con 13 el rollo de banda doble arrollado (%a" -"b®),
Las bandas son conducidas médiante rodillos de desviacidén
4y 15; 2 través de un horno de recodido de paso 16; al
que sigue una zonz de enfriamiento 1‘;‘," después se desvian
mediante otros rodillos 18 ¥ 19 y seguidamente se separan,
arrolléndose sobre las devanaderas 20 y 21, _

_ Seéan la ﬁormé. de realizacién de acuerdo con la fig. 4,
existe una devanadera zdicionsl 22. En esta veriante se sepa=
ran las bandas "a" y b, antes de ser recocidas. Ia banda
®"s" es conducida, en iguasl forma que en la Pig, ‘3; & través
del horno de recocido y se arrolla sobre la devanadera a1,
mientras que la otra bande "bf se arrolla, por lo pronto,
sobre la devanedera 22, antes de ser recocida. Esta banda
"b* puede ser conducida individuslmente a través del hormo
de reco'cido; errollads sobre la devenadera 22; en cuanto ha
terminado ‘el recooido de la bandas '!a"'.

Por lo deméds, la separacidn de rollos de bandas enro~

1llados doblemente puede llevarse a calio en 'cualquier insta~

lacidn de rebodinado o de preparacidn de trenes de recocido

Y s:l.milares.
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R - 3 aca‘nado de las distintas ba.ndas, que anter:kor—
mente fueron laminades en parejas por el procedimiento de
acuerdo con el invento, puede llevarse a 99,13.0 en cualquz’l.er “
tren de acabado usual. El grado de lamingcldn depende de la
clase de recocido precedente (consolidecién del ms.teriél) y
del fin de aplicaclén p_J_,aneadé. Como en muchos casos se tra—
ta, val como-se ha mencionado, de chapas para la produecién
de engala,j_gg;_‘puedep‘_rgsultar necesarias varias pasadas por
una instalacidn de zcabado.

Para mayor explicaeidn del procedimiento, presehtare«
mos el ejemplo siguiente:

_ Dos bandas de un grueso de O 88 mm, un ancho de 710 mm,
un limite aldstico inicial de 18 kg/mm fueron lsminedas con-
Juntamente en un total ‘de cinoo pagada_s, consiguiéndose un
ém@ucfo‘_ final de un grueso de 0,15 mm, E1 plen de pasadas
es el ?‘,-8?’-?’-93‘.",?; habiéndose sumado en cada casc los gruesos
de ambas banaag; que se comporten como una banda dnica al

pasar por la ranura de laminado:

Plan de pasadas

‘Pasa- H  Iraccidn Traccidn (Ha ) (3r )

da  mm hacia ade- hacia 'kg'/mn . kg/mm
lante = atrds

4 Deformacidn

n/seg #

Y 1:75 . . . . . : 4

. (=0, 88) -_— — R e

1 1,24 8 9 9,1 17,2 0,667 29,5

t
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o B 6 1,5 10,57 8,5 2,5 35

052 45 6 122 10,6 25 35

0,38 3,8 53 141 14,35 333 2T

0,3 2,25 3,8 . 10,5 14,1 1,si 21
(=2.0,15) o

) ¢Ha =Traccién de 1la devanadera
¢Br =Tracdibén de freno

 El limite eldstico aumenta, pers uns. deformecién de 309‘,
desde el origing) de 18 kg/mm, a 42 kg/mm. '
_ El didmetro de los rodillos de trabajo ascendid a 420mm
pars una longitud de talla de 1,670 mm; el didmetro del men~
dril de la devanadera fué de 508 mm. '
_ De la relacidn conocida emtre la presién de laminado y
la resistencia media & 1z variacidén de forma, solidez media
de variacién de forma y superficie oprimida (compérese el
manusl "Hutte" para téenicos siderdrgicos 1, 961, pidg. 990 -
995, asi como la obra de "Niederstein" "El cdlculo de la pre-
sién de leminado y rendiniento de laminado en el laminado en
frio de bandas" 1,959, pdg. T - 21) resulta que para una re-
lacidn entre la resistencie medis a ls variaeidn de forma
(xW) v la resistencia & la variacién de forma (xfm) de ‘é,pro-
ximadamente 0,6, hay que aplicar uma pfesidn de leminado
de 170 a 200 +. En estas condiciones se evita que las bandas
puedan deslizarse una sobre la otra. la daformacién agcliends
en estas condiciones & 21 - 35:%, pero por lo menos s 15%.

. Des bendss, que después de la primera pasade fueran re-
ducidas & un:.grueso total, de 1,24 mm, se arrollan, tal co-
mo ha sido descrito anteriormemte, un mandril devanador de
508 mm, E1 cdlculo de la tensidn de flexidn, es 1la aigu:l:ente:
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Pibra neutra =508 - 0,62 = 254,62 = rneutr.
Zona de tracoied = _5_§ - 1,24 = 255,24 =

Diferencia = 255,24 - 254,62 = 0,62 mm,
El alargemiento mdximo en le fibras de traceidn

Boax = 0,62,100 = 0,2435 %,
: 254,62
De ello resulta la tensidn ‘méxima de flexian

bmax = EE = 53,6 ke/m°,

A esta tensién de flexidn calculada va superpuesta
una tensién de traccidén de 9,1 kg/me. De ello resultan las
relaciones de tensidn representadas en le fig., 5.

La. tensién méxime de traccidén , compuesiza por la ten~
sién de traccidn de flexién y le tansidn de traceién axial
de la devenadera (suma = 53,6 kg/mm .) es, por 1o tento, su-
perior al limite eldstico del material (42 kg/mm «)s de modo
que durante su devanado se alcanza el estado de flujo plése
tico,

Esta solicitud, que corresponde a la.presentada en

‘Austria, el 29 de Enero de 1962, Ndim. A 702/62, se acoge a

loa baneficios del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre
Propiedad Industrisl,

NOTaA

Los puntos de invencidén propia y nueva que se presen~
tai:'para gue éean objeto -de esta Patente Qe Invene:idn en Eg-
pafis, por VEINTE afiog, son los siguientes: ,

12.. - Un procedimiento pera laminar en frio bandas ne-
tdlicas, especialmente de bandas de chapa de acerc, slendo
conducidas simltdneamente por la ramurs de laminado dos o
més bandas, arrolladas sobre devanaderas empleando pare

- 284589
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ello una traccidn de freno y de devanadera,‘ caracterigado
por emplearse bandas de dgusl g:‘ueao k4 ancho‘ y' ai;»lioarse
una preaidén de laminado suficientemente elevada para evitar
que las bandaa patinen wna sobre otra.

28. - Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
¢lén 1, oaracterizado POT que entre 1a ramura de laminedo
¥ la devanadera, ae e:}erce una tensién de.traccidén sobre

las bandas, tensidén que se halle en la zons de tensién 11-

 mite de elasticidad, de modo Que al de#a.narse las bendas

se consigue en la bende exterior el estado de fluidez plés-
tica. . :

3¢, - Un procedimiento de acuerdo con las reivindica=
ciones 1 6 2, caracteriéado porque en bandss de las carac-
teristicas sigm.entes‘ 700 —~ 800 mm de ancho, grueso inicial
de 0,8 - 1- mm Yy relacidn en.tre la raaistencia media a la
miacidn de forma ¥ le solidez de variacién de formas de
aproximadamente 0,6, que han de ger deformedas en cada pa-

sada en alred.edor de 1579 ein gue ®me produzcea un deslizamiento

' de las bandas una sobre otra, se eplica una presién de

laminado 170 - 200 tu.
42, -Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
iones 1 a 3, caracterizado porque las bandas laminsdas,

' arrolladas por pare,jae, son sometidas, antes o después de

su separacidn, -8 un tratemiento de recocido ¥, sventual-

' mente, & un acsbedo ulterior,

59. - U’n procedimiento paras laminar'en fr!o bandas
metélicas. : . :
-Tal y como 88 ha descrito en la Memoria que a.ntecede,

”,repreaentado en 1os dlbujos que sge acompaﬁa.n, y gon Xas-c
fines que e han espec:.f:.cado.

o 284580
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- Esta Memoris oonsta de once hojes, escritas a méqui-
he poramna sols cara. |
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