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ESECIEBR AR NS I

Este invento se refiere a la elaboracién
de banda ferrosa y, de una forma més especifica, a
la produceidén de una banda 6pticamente plana sin
curvaturas bruscas. Se ha desoubierto que el in-

Se vento tiene une gran y particular utilided con rela
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Qidn & le elaboracién de bandas metflicas conrrecubr;mienp

"tos; no obstente, se comprenderd que el invento no se limi-

ta a este uso y que resulta iguaimente aplicable a la elabo
racién de bandas metélicas sin recubrir.

El principel objeto de este invento es proporeionaf
un procedimiento pars producir de una forma continua bandas
gin curvaturas bruscas o rugosidades, 6pticamente planas,
con o 8in alteracién de su estructura superficlal.

Segin se emplea en esta memoria deseriptiva, el tér-
mino "superficle épticamente plana' sirve para describir una
banda o chapa que, al ser observade visuelmente, tiene una

desviacién imperceptible de una superficie de pleno horizon-

. tale A titulo de ejemplo, una chapa de 1,22 por 2,44 metros

se consideraria 6pticamente plana si la desviacién del plano
horizontal fuera inferior a 3,18 mm.

En le profesién se sabe bilen que los fenbémenos cono-
cidos como “"rugosidades superficiales por no estirarse bien
el material"y "curvaturas bruscas de una chapa al ser flexg
da" son iguales desde el punto de vista metaldrgico, de los
que el primerc tiene lugar &l estirar el material y el segun
do al doblarlo. En esta solicitud, el término "sin curvatu-
res" se empleari para describir ung bandzs ferrosa que Se ha
sometido a un tratamiento para eliminar prédcticamente su ten
dencia a formar curvatures bruscas 6 rugosidades en el trans
curso de ulteriores operecicnes de conformacién o manejo.

A este respecto, se debe indicar que en la téonicae
anterior ya se conocen diversos procedimientos para producir
bandas sin curvaturas bruscss. Se ha sugerido, por ejemplo,
un procedimiento por el que una banda met&lica se somete a2
lo que se podria denominar flexién en caliente. O ses, se

calienta una banda ferrosa a una temperaturs comprendida den
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tro de unos limites especificados y se hacs pasar por une
méquina pera curvar de tres rodillos. A esta operacién de
flexién en caliente sigue un enfrismiento brusco inmediato
para eviter que se produzcan efesctos perjudiciales en las
propledades fisicas del material.

Otras formas empleadas en técnicas anteriores pa~
ra la produccién de bandas sin curveturas comprenden opera
clones de elaboracién en frioc tales como laminado de endu-
recimientoc o laminado en f£rio para obtener un recocido o
de aplanado por rodillos. A pesar de que uns banda que se

haysa sometldo a aplanado por rodlllos puede considerarse

_como “sin curvatura", se comprenderfi que la operacién de

aplanado por rodilles produce de hecho curvatura dentro de
un patrén wniforme pooo espaciado.

Segln las técnicas anteriores, se podia producir
una banda de superficie 6pti§amente plana 8in curvaturas,
pero solo en une operacidn de dos etapas. O sea, siguien-
do las ensefianzas de los procedimientos arribas desoritos 6
un procedimiento més reciente, un fabricante obtiene una
banda sin ourvaturas. En ese cltado procedimiento més re-
ciente se hace mover una banda de acero de una forma conti-
nua en sentido longitudinal y se le somete simulténeamente
de una forma sucesiva a recocido brillante, enfriéndose en
condiciones inoxidentes, recubriéndose, si_se desea, con
metal fundido de recubrimiento, y se lamina en frio mien-
tras se mantiene la banda bajo tensidén para absorber el salar
gamiento de la banda resultante de la operacién de laminado
en frioc. Entonces se enrolla esta hands, normalmente se
corta en chapas y despuéds se somete a cualquiera de los pro

cesos normeles de fabricacidn empleando la maquinaria conve
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niente paera producir plezas planas de ghapa. Segin se sabe
bien, diche maquinaria normsl comprende las aplanadoras de
rodillos y las asplanadoras por estirado.

E} aplanado por rodillos se hs ideado pars producir
bandas 6pticamente planas, pero a menudo no se consigue los
resultados deseados. En primer lugar, el perfectc funcions
mientoc de la gplanadora exige un alto grado de habilida@
por parte del operario y exige ademés una atencién constan—
te. En segundo lugar, sl la banda se halla demasiado desni
velada o desigual en su camine de entrada, la operacién de
aplanado en rodillos no conseguiré su total correocién.

En ese caso es preferible emplear una operacidén de aplanado

" por estiremiento.

Al consegulr el objeto principal expuesto anterior-
mente, ol presente invento permite la produceién de banda
gin curvaturas y épticamente plana a bajo_costo, en rezén a
que se eliminen varies de las etapas necesarias cuando se
emplean técnicas anteriores al inventoc y la maquinaria que
estas operacliones llevan cogsigo.

Otre finelided de este invento es proporcionar un
rrocedimiento para producir bandas con las caracterdsticas
expuestas, ouya benda es flexible hasta el grado de que se
puede alterar o né, segin se desee, ¢ Segin sea necesario,
la estructura de su superficle.

Otros objetcs y ventajas de este invento se harén
evidentes en el transcurso de esta descripcién. A pesar de
que el invento se describe e ilustra en una sola de sus mo-
dalidades a t4tulo de ejemplo, se entenderé que &stc no im-
plioca limitacién slguna al alcance del mismo.

La figurs tnica adjunte & esta solicitud es una ilus
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tracién esquemétice de una cadena de produccién segin los

principlios del dinvento.
Consideréndolo de una manere breve, este invento
comprende un procedimiento para el tratamiente continuo de
5. una bande de metal ferroso que comprende las etapas de tra
bajer primerc le bande hasta el grado en que Se elimine
précticamente su tendencie a formar curvatures ¢ rugosida-
des y aplanar después dicha banda de una forma continua.
Segtin la préctica preferente del invento, la ten-
10. denclia que tiene la chapa a formar curvaturas bruscas ¢ ru
gosidades se elimina précticamente medlante una operacién
de flexién en caliente seguida de enfriamiento brusco inme
" diato. Después se hace pasar el material tratadoc de esta
forme = un dispositive de aplensdo continuo por estiramien
15. to. El producto resultante es una banda épticeamente plana
y 1ibre de su tendencia a formar ulteriores rugosidedes su
perficiales por mal estiramiento del material o curvaturas
bruscas al ser flexada.
Tomendo ahore oomo referencla la tnice figura adjun
20. ta, la bande que se ha de Someter a tratamlento se halla in
dilcada por el nimerc de referencia 10. Se tendré en cuanta
que antes de poner en préctica el presente invento, la ban-
da puede someterse a cualquiera tratemiento que se desee.
Segin las précticas preferentes del invento, la banda se ha
25. bré recubierto con uno de los metales de recubrimiento nor-
meles, bien conocidos, empleando técnicas de recubrimiento
por inmeraién en caliente.
La banda 10 se somete primerc a una operacién de
flexién en ocsliente en una mégquina para curvar de tres rodl

30. 1lo8 12 con el fin de estirar al menos las fibras exteriores
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de la banda a través de su limite eléstico. Ia temperatura
pare la operacidén de flexién serd del frden de 2042 a 343¢0C,
entendiéndose que la bande puede ponerse a esas temperatu-
ras empleando cualquiera de los medics tradicionales.

En ciertos casos seré sn_z.ficiente el calor residuel que que-
de de la opezfacién de recubrimiento en callente.

Puesto que la tensibén aplicada debe ser suficiente.
pera hacer ceder a las fibras exteriores de la banda, el dif
metro de los rodillos de ls méquina pare curvar 12 tiene una
gran importancia oon respecto al calibre de la banda. ILa ex

periencia ha demostrade que el méximo diémetro de rodillo

que se puede usar con plenc éxito es_dé 525 veces el grosor

de la banda. En la préotica, el factor méximo debiera ser
de 500,

Segtin se ha expuesto arriba en pooas pelabres, la
operaoién de flexién en caliente se lleve a cabc a una tem=-
peratura del orden de 204¢ a 3432C. ©Se ha averiguado que el
limite inferiocr de temperétura pé.ra la operacién de flexién
varia en relacién exponencial con el gradec de tensién intro
ducido por los rodillos flexores. ZEsta relacién puede ex-

presarse mediante ls férmula sigulente:
D ‘ N
Log T " 3t8 -~ 010054 t
en la que D = difmetro de los rodillos fle-
xores ) -

G = calibre de la chape

t = 2C = temperatura minima para evitar
roturas de los rodillos flexores.

El 1imite méximo de temperature de la operacién de flexién
en caliente queda fijado por la capacidad de temple de la
banda antes de que tenga luger el aumento de ductilidad.
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0 sea, la operacién de flexi6n en caliente vatgeg&ggg de un
enfriamiento sibito inmedieto segin se ilusire en 14 de una
forma esquemética. Este enfriamiento de temple habré de ser
suficiente para reducir la temperature de la banda a menos
de 65,520,

Es evidente que, con objeto de facillitar la opera-
cién continua, el didmetro de los rodillos de la mAquina pa
ra curvar 12 permaneceré constante para todos los calibres
de material. Por oconsigulente, es evidente que la tempera-
tura a la que 8e han de reaslizar las operaciones de flexado
variaré dentro de los limites de 2042 & 34320 segtn se ha

. expueato més arribea,

Segin se explicld a2l principio de esta solicitud, el
tratamiento anterior eliminaré précticamente la tendencia
que tlene la bande a formar curvaturas y rugosidades.

El aplanamiento continuoc por estiramiento se consi-
gue estirando la banda més alld de su limite eléstico entre
dos dispositivos de tensién indicados en 16 y 18. Con fines
ilustrativos, los dispositivos de tensidn 16 y 18 tienen ca-
de uno cinco rodillos, pero se comprenderé que se pueden em=
pleaxr més o menos rodillos dependiendo de las ecircunstancias.
Estos dispositivos de tensién van acoplados mecénicamente pa
ra proporcionar el alargamiento ajustable deseado de la banw
da; o sea, el alargamlento quede determinadc por la diferen~
cial de velooidad entre los dispositives tensores. El alar-
gamiento preclso se determina y obtiene ajustando los rodi-
llos de estiramiento 20 situados delante del dispositive de
tensién 18.

Al selir del dispositivo de tensién 18, la banda re

sa sobre una mesa de inspeocién 22. Se verd que en esta ets
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pa de la elaboracifn, la banda no se halla soméfida a ten-
gi6n. (Véase la onda 247formada despude de la mesa de ins-
pecién.) Esto posibilita la determinacién, verificacién y
control de planeidad del producto resultente bien de una for
ma visuel o mediente el uso de instrumentos.

Con el procedimiento anterior se conseguiré el pro=
ducto deseado y 8e conservard el aocabgdo original de la ban
da met&lica. No obstante, en algunos casos es conveniente
efestuar una alteracién de la superficie. Ia alteracién se

efecttie mediante el uso de un laminador endurecedor, en el

que el moabade superficisl es controlado en un alto grado

- por la textura superficlal de los rodillos. ILos expertos

en le materia sgben muy bien que los rodillos lisos rectifi-
oados imparten un acabado superficlal denso y brillante, mi-
entras que los rodillos rectificados en basto o granallados
imparten una superficie sensiblemente més rugosa. Por ejem-
plo, en el caso de que la banda sea galvanizeda (recubierta
de cine) puede ser conveniente alisar la superficie y elimi-
nar précticamepte los grendes cristales de cinc en la super-
ficle. Esto se consligzue preferiblemente mediante el empleo
de rodillos rectificados en fino colocados segin se indica
en 26, inmediatamente delante de los rodilles de estiramien~
to 20.

Se recordaré que segin se expuso al principioc, una
operacién de laminacién en frio desarrollaré propledades an—
ticurvatura en la banda. De ésto se desprende, por conai-
gulente, que sl se desea efectuar una alteracién superficial,
¥ 81 se usa un laminador endurecedor 26, se puede eliminar
la operacién de flexién en calilente,.

Se pueden efeoctuar numercsas modificaciones de lg mo-
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dalided expuesta sin desviarse del alcance y espiritu de es-
te invento. Por consiguiente, el invento no queda limitado
2 la modelidad descrita sino al eloance de las reivindicacig
nea edjuntas,
N O T A

Descrita suflcientemente la naturaleza del invento,
asi como la menera de realizarlo en la préciica, debe hacer-
B8e constar que las disposiociones anteriormente indicedas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principic fundamental; también se hace constar que el

invento se refiere a una soclicitud de patente presentada en

los EE. UU. de América, Ser. No. 541.259, fecha 8 de abril

de 1.966, acogibndose por lo tanto, & los beneficios que con
ceden los Convenios Internecionales en vigor, siendo lo que
constituye la esenois del referido invento y por lo que se
solicitse Patents de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre:
YPROCEDINIENTO CONTINUO PARA TRATAR BANDA DE METAL FERROSO
RECUBIERTO % caracterizéndose por lo sigulente:

l.~ Procedimiento continuo para tratar banda de
metal ferroso, caracterizadc porque comprende las operacio-
nes de trabajar la benda hasta el extremo de que se elimine
préicticanente la tendencia que tiene la handa a formar cur-
vaturas bruscas al ser flexada y rugosidades superficiales
por no estirarse bien el material; y aplanar dicha banda de
una forma continua, para producir por consiguiente bandas
épticemente planas, libres de curvaturas y rugosidades.

2.~ DProcedimiento segin la reivindicacién 1, ca~
racterizado porque dicha operacién de aplanado de la citada
banda se realliza estirando de una forma continua dicha ban-

da mfs allé de su limite el&stico.
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3o~ Procedimiento segin la relv1ndicacién 2, ca-
racterizado porque comprende la operacién de efectuar una
reduccién en frioc del orden de un 2 % en dicha banda mientras
ge estirs ls banda de una manera continua, para alterexr esi
el acabado superficial de la banda.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, ca-
racterizado porque comprende la operacién de verificar la
planeldad de dicha banda haciéndole pasar sin tensidn por
encima de una superficie adecuada.

5e~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca

racterizado porque la citada operacién de trabajer la bandas

s realiza calenténdola a una femperastura comprendida entre

2042 y 34380, flexéndola lo suficiente para estirar las fi-
bras exterliores de la misma y templande dicha banda.

6o~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca~
racterizado porque dicha operacién de trabajgr dicha handa
8¢ realiza mediante laminecifn en fric para efectuar una re
duceién del orden de un 0,2 a un 3 %.

Te~ Procedimiento, Segin las reivindicaciones
anteriores, ceracterizado porgque para producir una banda fe
rrosa de superficle 6pticamente plana sensiblements libre
de curvaturas y rugosidades, compreiide las operaciones de
trabajer dicha banda mientras se encuenira & una temperatu
ra del orden de 2042 a 3432C; enfriar inmediatamente dicha
baenda & une temperatura inferior & 65,52C; y estirar dicha
banda de una forma continua més allé de su limite eléstico.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 7, ca-
racterizedo porque comprende la operacién de laminar en frio
dicha banda mientras se le estira de una forma continua pe~

ra alterar asi el aocabade superfiocial de dlcha banda.
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9e= "Procedimidnto contir¥Ppars tretar vanda de
metal ferrcsc recublerto “s tal y como queda sus-t_:a.noialmente
desorito en la presente memoris ‘e ilustrado en el dibujo ad
Junto.

Este memorie consta de once hojas escritas a mé-
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