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INVEHCION

a favor de NALCO CHZIICAL CCIPANY, entidad norteamericansz,
domiciliada en Chicago (Illinois, E3.UU.), 62l§ tlest 66th

Place, por "PERFELCIONAIENICS E =L DAVINADO D5 IHDALLSY

IIIMORTA DESCRIPTEIVA

Esta invencidn se refiere a un método pera lami
nar metales. 17ds particulermente, la invencion se refiere
a un procedimiento perfeccionado para laminar metales, en
el cual se emplea una emulsion aceite-en-agua, cuya porcién

5. aceite funciona como un lubricante y cuya funcion ague fun

ciona como un refrigerante, por cuyo procedimiento se hace
le emulsion mas eficaz durante periodos de tiempo mas lar
Z0S.,

%1 laminado de metales se ha convertido en una

10. industria muy importante en los Lstados Unidos, ya cue ca-
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da di1a se manipulan por este procedimiento muchas tonela-~
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das de cobre, acero y aluminio, asi como Gros netales. ELl
procedimiento del laminado de metakes counsiste basicamente
en hacer pasar metal grueso a través de una serie de cilin-
drés aue reducen el espesor del metal. ELl acero, cuando es
sometido 2l groceso de laminzdo es reducido de espesor des
de aproximedamente 20 & 23 décimas de milimetro hasta un es
pesor tan pequefio como de 2 deécimes de milimetro o menos.
De lz misme mznera, el alumnio es reducido desde un grueso
de més de 25 décmines hasta aproximsdamente 2 a 4 décimas

o menos de espesor. '

Para la eficacia Optima del procedimiento de la-
minado de metal, se han de resolver cierto numero de pro-
blenas 2 fin de leminer eficazmente el metal. En primer 1lu
car, mientras el meval se comprime una cantidad substaneial
de calor es generada. Si no se tomen medidas para reducir
el calor geunerado 2 uvn nivel tolerable, el producic resyle
tante es de superficie guemada, y el metal laminado se cur
va dando lugar & chapas de metal deformades. Un calor exce
sivo incluso perjudics el aparato laminador. Este calor ge-
nerado es especialmente extremo en el dentro de la chapa,
donde 1a.disipacién teérmica es menos eficaz. ﬁa indostria
del acero ha recurrido e la practica de rectificar coronas
sobre los cilindros = fin de eliminar la deformacion teérmi
ce. Aungue el primer metal laminado sea deformado, una vez
se alcanze el equilibrio de temperaturas, las chapas de me
tal producidas por el procedimiento son laminadas apropvia-
demente hasta un espesor uniforme, dentro de las toleran-

clas desesdas.
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Z1 seguudo provlema que es de importencla prine

cipal en la industria del laminado de metales es la dificnl
. " N . o, . .
tad de obtener uuna chapa metalics laminade lisa. 4 veloci-
- A I - Caa. ’
dades de trabajo elevadas, el cilindro foma perticulas y
trozos del metal y los redeposita sobre la chapa. Iste fe

’ . 03
nomsnc es conocide como "pilck-up" ¥, si no se le presta

. 7 " - - « !

atencion, vuede hacer cue un lote de produccion enteromar—
cne necia el desecio.

Tera soluclonzr las dificuliades enu.eradas en-
teriormente, que se encuentran sn el laminsdo de metales
hen recurride 2l empleo de los aceites de lexinar., Un acel

o . W . - 4
te de laminor vipico, cue iz sido encontrado como sl mas
-~ . - o « 7 +
silcaz en el laminado de ueiales, cs una enulsion aceite-~
- ' S 4 : 2 .
~en—-azka. .orpelnente la emulsion es »ociada en la oresa

fle loz cilindros, gue

[O]

s el punto donde ge genera el ca-
lor. Ia funcidn el agna de la exulsion es la de enfriar
el metal hasta unz temperatura operavle y disipar el calor
szcesivo que se genera durante la leminaeion. Le porcién
de zceite de la enulsidn aceite-en-agua funciona como lu
bricante que perpite a los cilindros toumar contacto con
el metal y comprimir este ultimo sin los problemas del
"pick-upt.

Ia couposicion exacta de una enulsidn aceite-
~en-agua adecuada para aceites de laminar, variara consi-
derablemente segun el metal particulsr que se esta laminan
do, la marca a gue es hecho trabajer el tren laminador,

v de cierto nlmero de otros factores. De hecho, se ha di-

cho que existe al menos una composicion aceite-en-sgua
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para cada aparato laminsror de metales del pafs. Bsto es

particularmente cierto ya gue varias industrias laminado-
ras de netales rectifican varias coronas en los cilindros
vy trabajan a dlferentes presiones y velocidades, ete.

La nmayor porcién de cualquiera de las emulsiones
acelte~en-agua es, neturalmente, agua. Las enulsiones de
laminar normales contienen de 90 a 98% de agua, 2uncue se
vrefiere operar entre eproximsdemente 93 y 97:. Como que
estas emulsiones de laminar son compwesias o prepiradas en
la planta partvicular donde han de ser empleadas, la proce-
dencia del agua tembién variara amplismente eﬁ wodos los
Zgtados Unidos.

Isvelnente variados son los aceites que han de
ser enpleadlos para srevarar l2s exulsiones 2celte-sn-agua.
Cada fabricante de emulsiones de laminar diene su pronia
formula preferida, gue na sido desarrollada a lo lzrgs de
los sfios para cubrir sus proplas neccsidades particulares.
Generalmente, no obstante, los za2ceites utilizados en las
emulsiones aceite-en-ague pueden ser descritos como tenien
do a2l menos 20% de un aceite graso, siendo el resto acei-
tes nminerales o de petréleo. Bn algunos casos el aceite
tiene un contenido graso variable desde tan bajo como 5-6
¢ hasta tan arribda como 100%, con une gama de entre apro-
ximadamente 20¢% haste 2lrededrr de 50% como la vreferida.

Gensralmente los aceites utilizados en las emulsiones de
lapminer +tienen un punto de inflamacion en vaso cerrado de
al menos 1C0°% ¥y, por lo general, substancizlmente més al

to de 150°F. Se prefiere, debido & las chispas y otras po

s
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sivilidades de fuego de las industrias laminzdores, wbili-
zar aceites de laminar en los cuales el comnonente 2eeite
tiene un punio de inflamacidn en veso cevvado de mas Ce

0
2, »pue

20097, 321 sunto de intlammeidn en vaso cerrado, en
de ser caleulado multinlicando el punto de ebullicion ini-
cial en’F por 0,72 ¥ restando 122. Zsta formula es aplica-
ble por esjemplo, = los deswilados de algouitran de petréleo
y de carbon que tengan suatos de ebullicidn iniciales en—
tre -150°% ¥ 550%F, 4 +{tulo de ejemplo, el zciete de jun
ta mineral tiene un punto de inflanaclon en vaso cerrado
de aproximsdanente 170°F. Une uezcla Ge este dceite con un
acelte graso, tal cowmo el zceite tallow que tiene un pun-

0.

. : 7 o . v s
%o de ebullicion en vaso cerrado de 402°F nrovoreionaria

ua aceite de laminer satisfactoric pars emolearlo en 1la
nmavoria de procesos ce laminado.

31 componente finsl de la emulsion de aceite de
lamizzdo es un emulgende que ayuds 2 formar la enulsion.
Kuevanente, el emulgente periicular utilizado en un acei-
te de leminar veriara con el susto saridiculer del fabri-
cante. Jormalmente se prefisre los emulgentes no ionicos
¥& Que sSoi menos sensibles a las condiciones del procedi-
miento. =1 examen de cualquier nurero de Deiergents and
Enmnlsifiers Annual, de Jonn 7. kcCutcheons, denostrara la
amplia variedad de emulgentes utilizados en la farricacion
de aceites de laninar. la cantidad de emulgente empleado
varisrs de acuerdo con la cantidad de agua, =21 aceite par-
ticular y su cantidad.

“g necesario tener cuidado en el ajuste de la
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cantidad de enunlgente para consegulr una apfopiada estabi-~
lidad de la emulsion. La estebilidad de la emulsion es im~—
porianie por la razon de gue una emulsidn demasiado esta-

ble tendra por resultado, normalmente, una escass lubrica-
cion ¥ pick-up de metal, mientras qus uns enulsion demasig-
do libre volveris opaco el acghado del metal que se lsmina.

Atn cuzndo el empleo de las emulsiones de acei-
te de laminar ha sido aceptado casi universalmente en las
industrias de leminado de metales, hay cierto numero de di
ficultades gue reducen la eficacia global de su empleo en
el procedimiento de laminado. Como que se evaﬁoran grandes
volumenes de agua, es necesario afiadir agua adicional nara
reformar le emulsion. il cabo de un neriodo de unos nocos
dfes, esia adicién continuade de agua provoca una acuaula
cion de los winersles disuelbos y suspendidos que se pre—
sentan norialmente en las fuentes de agua. Zsta acunulacion
de solidos disueltos y suspendidos alters la estabilidad
de la emulsion y, en cuestion de una semana o menos, hace
que la misma sea ineficaz para llevar g cabo su funcidn do
ble de lubricar y enfriar los materiales laminados. Alcen-
zado este punto, la emulsion de laminar ha de ser desachada
0 recuperada.

Una fuente vlterior de solidos disueltos y sus-
pendidos viene del funcionamiento del propio procedimiento
de laminar. E1 deslizamiento de los cilindros ocasiona un
amolado nuy fino del metal gque da por resuliado la presen~-
cia de diminutas particulas metalicas en el agua. Zstas

) 3 " K3 (el ]
dininutas particulas tembien aparecen en forma de dureza

-
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v afectan a la estabilidad de las emulsiones. De acuerdo

)E: Wb 5

con ello, seria una gran veniaja para el ramo de la lami-
. ! -
nacion de metzles el cue pudiera desa rrollarse un proce-

dimiento que llevase a un grado optimo la eficacia de la

i

+

leminacion de los medzles con una emulsidn aceite-—en-zgua.
Seris un=a gran ventaja el sxyitender el periodo de tienmpo
en que pueden ser wtilizadas estans emulsiones dr laminer.

Zs, por couasiguiente, un objeto de esta invencion
el rvroporcionzr un procedimiento perfeccionado para lani-
nar mafales, medianie el cual se zumenta materizlmente la
eficacia de la emulsion aceits-en-agua. i

Un objeto mas narticuler de esta invencion es el
propgorcionar un nrocedimiento cue extiende el periodo de
tismno en gue pueden ser ubtilizadss les emulsiones acei-
te-en~-ggna en el »rocediniento de laminado de metales.

Un objeto especifico de esta invencion es el eli
minar el problema de los solidos disuelbos v suspendidos
en las enulsiones aceite-en-agua jue son utilizadas en la
lapinscion de metales.

Otros objetos aparecerén en lo gue sigue.

Te acuerdo con la invencion se ha descubierto
ahora que la eficacia de los procedimientos de laminacion
de metales utilizendo una emulsion aceite-en-agua, puede
ser mejorada materialmente. Concretemente, se ha descubier
to que el uso de las enulsiones aceite-en-agua, puede ser
mejorada materiaelmente. Concretamente, se ha descubierto

que el uso de las emulsiones aceite-en-agua en la lamina-

cicn de metales, en las cuales la porcidn aceite de la
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emulsién funciona como vn lubricante y 1la porcidn agua de
la misma funciona como un refrigerador durante el procedi-
miento de laminado, puede ser hecho mas eficez adicionan-
do a lz emulsidn un agente formador de guelatos. Se ha en~
contrado que la adicion de un agenie formador de quelatos
en cantidades zpropiadas mantendrs la esiabilidad de las
enulsiones de aceite laminar, de manera gue dicha emulsidn
proporcione una lubricacion y refrigeracion satisfaciorias
durante el procedimiento de leminado del metal. Se ha des-
cubierto que la adicion de cuficisnte agenie Fformador de
quelatos pera mentener la dureza titulable dé la emulsidn
dentro de una gzama de aproximadamente 5 hasta alrededor

de 40 paries por millén, calculzdo como Ca003, extendersa
meverialmente el periodo de tiempo durante el cval las por
ciones aceite y zgua funcionen efectivzmente. Ademds la
adicion del agente quelador en una pluoralidad de etapas,
el nimero y frecuencia de las cuales serd suficlente para
mentener conﬁinuamente la dureza titulable dentro de la
game. anterior, llevaré a un punto 6ptimo el empleo de las
enulsiones aceite-en-agna en los procedimientos de lamina
cion de metales. Bs particularmente imporiante vara esta
invencion el emplear Unicamente aguella centidad de agen-
te formador de quelato necesaria para ajustar la éureza
presente en la emulsion al grado apropiado, de forma que
dicha emulsidn seréd lo suficientemente desligada para
proporcionar una refrigeraoién adecuada, siendo, no obstan
te, lo suficientemente estable para permitir la eficaz lu-

. . 4 ’ >
bricacion del metal gue se esta laminandp.
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Los intentos hechos para Hsrolongar la vida atil
de las emulsiones de secelte de laminar, por adicidn de
asuz desionizeda a la enulsion, a fin de compensar el agua
evaporada, no na sido encontrado completamente satisfacto
rio, ya que la acumulacidn de sdlidos procedentes del des-
lizaniento continuard ocasiohendo el depdsito de metales
finamente divididos en la emulsidn de aceite de lamimar.

Ia adicion de demesiado sgente quelantd es itfualmente insa
tisfactoria ya ~ue la emulsion se vuelve demasiado estanle
para cermitir une eficaz lubricacion. Zajo estas circuns-
tencias la superficie del metal sera defectuoéa ¥y se produ

cira pick-up de metzl. De la nmisna manera, si se adiciona
demasiado voco agente guelante, la enulsion sera demasia-
do icvestable y el empleo de esta emulsion inestable ien-
éré vor resultado unm acebado manchado u onaco del medal.
Bn jodos los casos, la eficacia relativa de 2a enulsion re
frigerante variara, produciendo un desizual equilibrio de
temperaturas a medida oue varia la estabilidad de la emul-
sion. Como cue la mayoria de los metales para la laminacidn
nen sido disefiados para trabajar & una temperatura deter-
minada, une veriacion de esta teuperatara produciré una
variacion en la regularidad del metal laminado.

L2 caniidad de agente quelante que ha e ser en-

pleada en el procedimiento de esta invencidn variard am-
pliamente en dependencia del metal particular gue se esta
lapinando, el grado de dureza presente en el agua de re-

lleno, la velocidad de laminado, la temneratura de los me-~

tales laminados, y cierto numero de otras variables. En ca
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da caso, no obstante, es sencillo calcnlar la dureza pre-

sente, calculada como CaCOB, y afladir agenite cquelante su-
ficiente para redvcir la dureza titulable hasta dentro de
la gema apropiada. Segun el agente quelante particular en
pleado se afiadiran varies cantidades en peso, pero en cada
caso es la misma centided estequiométrice necesaria para re
ducir la dureza hasta dentro de la gama preferida.

o se ha encontrado que ningﬁn agente quelante
particular tenge maz o menos efccho material sobre la efi
cecia del procesimiento de esta invencion. Se puede utili-
zar cualguier agente cuelante capaz de reduciﬁ ia cantidad
de duresza titulable, presente en un sistema acunoso. La si~
guiente lista de agentes guelantes es presentada a t{tulo
de ejemplo y no con miras de limitacion, para ilustrar la
zmpliz variedad de compuestos cue se pueden elegir en la
practica de la invencidn. La tabia siguiente relaciona s0-
lo unos pocos de los compuestos adecuados.

Cctaacetato de sucrosa ﬂHZOH Sucrosa propoxilada

Bencilnitrilo EHZCH
Alfa~-bencildioxima

Hidrato de cloral de sucro
sa.

Lecido glicolico de sucrosa
Tartrato de sodio
Salicilato de benecilo
Bencilacetonitrilo EHS OH
Furildioxoma

Tiocianato de tencilo

fcido p-nitrooxanilico

Copolimero de estireno-sal
del acido maleico.

s 4
Copolimero de etileno~anhi
drido malecio.

Sulfoxido de dlbencilo

- ’ L3
cido oxamico

i

Leido oxanilico

» ’ o
fcido fumarico

Sulfoxido de difenilo

Acido glioxilico
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£Lcido tricloroacetico de su
crosa.

Renzonitrilo

Gleunato de sodio
¢xido de Lenzofenona
COlorocacetonitrilo
p-2idroxitenzonitrilo
Lcido maldonico

fecido oxdlico
gistelna=sal clorhicrica
feido #licolico

Glicina

. !
Productg de reaccion de zlu
cosa y acido glicolico

. !
Treoducto de rezccion de le-
vulesa y cloroacetzato de sg
dilo.

Ciclounexanonexol

éxido de propileno aducto
de suercsa

’

Couplejo Werner de 2¢ldo

- ?

borico ¥y acido ds azucar

Sucresa reaccloneda, con
HCN seguide ds hidrolisis.

Sucrosa etoxilzda
Sal del Zcido sucroxiace-
tico.

LS

Acit;o 243-piracin-dicar~
boxilico

£cido C-mercaptovenzoico
» G P
Leido trimesico
Poliacrilato de sodio
oo . .
Leido poligslzcturdnico

Sorbitol fosfatado y etoxl
lado.

s . . .
3al sodica Gel acido nitri-
lotrinetilforfonico.

58l de i-oleico diamina di-
gliconzato.

Zeta—-eptonato de sodio
Troducto 42 regccién de
glucose y cloroacetato de
sodio.

£cido benzohidroxdmico
izlononitrilo

Lcido bencilmaldnico
£cido decosizcético
Ligantes de metilamina
£cido cltrico
Zenzoilacetona sodio
fcido nitrilotriacético (HTA)
netradentato de hemina
Aldenido salicflico

Lcido $etraacidico de edi-
lendiamina BOR

Salrs

Se prefiere especialmente para los fines de esta

. « ! sm N
invencion el utilizar agentes quelantes gue s:zan particu~

laruente adecuados para el objeto finzl a aune ha de ser

destin=do el uetal. Tor e¢jemplo, sz favrican clertas call
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dades de acero laminado que es transformado en latas y

otros Fransversales que entran en contacto con substancias
comestibles. Bajo estas condiciones, seria ventajoso em-
plear un agenve quelente, en el procedimiento de esta ine
vencidn, que haya sido aprobado por la Federal Drug Admi-
nistration y oiras auboridades gubernamentales peras el
uso por &l comsuwidor. Un agente cuelante verticularmentie
preferidoc bajo estas circunstancias es el EDTA.

Para Gemosirar la eficacia del procedimiento de
esta invencidn se han llevado & cabo una serie de ensayos
de laminador en varias factorias de laminacion de mevales.
En una feébrice partionlar de leminacidn de ace-
ro se ha empleado un aceite de laminar consistente en
cproximedamente 6 de aceite y 04 de agua. Beta feurica
conprende cinco trenes o grupos de cilindros en sucesiodn,
con una velocidad de salida en el guinto par de aproxima
demente 1070 m/min. Le temperaturs final del acero en es-
te quinto par es de aproximadamente 163°C, En ceda Dar se
rocian aproximedsmente 1140 1/min de la smulsion de lami-

- sy o Y
nsr en la presa Ge los cilindros, con una presion de ro-

7
2
cizdo en el cabezal de aproximadamente 5,6 kg/cn”. Se eva
poran 75800 litros de agua diarismente.
Al principio de un experimento la cantidad de
. ’
dureza titulable es ajustada 2 20 partes por millon apro
ximademente, calculado como CaCOB. Cvendo el laminado alcan
’ - . “
za el equilibrio de temperatura, se esta produciendo un

producto de eslidad, sin nads ¢e cuemado. Bl acero lami-

nado es limpio y tiene un claro acabado, sin nada de pick-



ey

1403

-up de wetal. Se nota cue 1z cantidad de tiemno necesaria

3

para zleanzer 31 ecwilibrio de temperatura es reducida por

"

el eficaz furcionauiento del sceite de liminar. Se anrecia
. ’ - - -

gue lz emulsion de ceeite de laninar lubrica eficarmente el

ecero gne se esta laminando, ¥ asinmismo projorciona una efi

o

caz refrigerceicn pzra mantener uns temperaiura regulsr,
Durante el exgerinento, 2 varios intervalos, se retira una
nuestra de 1z emulsion de leminar y se analiza en cuanto a

. ’ - . . .
partes por millon de dureza titulshle, For adicion intermi-

ck
Q
el
ck
(o]
s
[t)

un 2zente guelente, en 2ste c¢a2so I5A, la canti-
dad de dureza titulzble es mantenida continuamente entre

aproximedasmente 5 r alrededor de 40 partes por millon

UI
=
Q."a

. encontrado gus lz smulsidn ds leminar per-

produeiy vn producto de acero sa

'3

tlenlar utilisada, ayuda

Y

tisfactorio durante anroxinmedenment: tres seménas de marcna
continua. Fornalmente, las emulsicnes de lzuinar conocidas
son acentables rara su empleo solanente durante utna semsna
de tiempo.

In oira fébrica, 2ue nrodice aluminio lsminado,
se consiguen resultados similares. Sn esta fabrica se eva-
noran aproxinadamente 3783C litros de agua diariocs por el

glor generado en la laminscidn del sluminio. Ta enulsidn
de ceceite de laminer contiene aproximada 95% de agua. Ia
tdnperatura fingl de esta hoja de aluminio, al ser retira-
da del cuarto »nar de cilindros, es de aproxinadamente 66°¢.
Dambién se obtienen resultados scepiailes al msn ner la
dureza tituvlable dentro de la gama de asroximadamente 10

40 parte wor nillon durante la primera semenz de produc—
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cion. llas serde, la dureza es reducida a aproximsdamente

ZEA3
IR

the

it

A m 11

5 a 20 vartes por millén, calculzda como CaCO3. 21 pevrso-
nal de la fdvrica supone cue si la misme huviera sido posi
btle emplear este aceite de laminar particular durante un pe
riodo de tlempo indefinido.

Se hen llevado & caebo con éxito una serie de otros
enseyos de leminacion en variss fabricas lsminadoras de ace-
ro, aluminio y cobre. Zn cada czso se ha enconirado cue las
porciones Ge z2gua v de aceite de las emulsiones de aceite
de laminar, son mas eficaces durante priodos de tiemno nas
largos, cusndo lz centidad de dureza titulable ‘es manienida

dentro de la game de aproxisedanente 5 a a2lrededor de 4C

(‘

paries por millon, mediasnte el empleo de un sgenie quelan~

te. Se he aprecisdo ouz lal varias emulsiones acelte-en-

. . . . - . « 7 y
agha cue han sido utilizadas en la laniacion de metales ¥

i

ve contienen, tanto wne cantidad de dureza titulable ve-
rizile dentro de la gana descrita enteriormente de 5 a 40
partes por nilldn de dureza, cormo una dureza adicional gque
he side gueleda por la adicion de un agente formador de gue
latos, son superiores en substancis a los aceites de laminar

teriormente conocidos.

Se reivindica como objeto de esta patente de in

vencion:
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porcién aceite de diche emulsion Funciona cooo lubricante

dursnte la lsninaeion, y la porolon agua da 1z pispa fun-
s s - 2. . 7
izxaranie Guraste dicha laminscion, carscie-
2 d . ~ - e - e By . 7
rizados yor el uscho de =zdaicionar a dicna emulsion un z-2n

te formador de cuelstos en una centidad suiicisnte snara wan

O

’
tener ls dureze titulzable de la enulsion dentro ds une ga-~

1 ededor G2 4C warves por 1l

B
w®

ne de aproximadsmente 5
l‘on, cleonlaGa como “a“CB de menera cue se eXule” dz el
periodo de tiempo dursnte el cual dichas porciones de cceim
e v de azua Ge la citads emuleidn funcionan como se na
gescrito znteriormente.

2, Ferfecclonsnientos en el lziiinado de netales,
sectn 1z reivindicacidn 1, caracierizados nor el Lecho &e
realirar la adicién del azeuie forrador de ¢uelatos en una
pluralidad de etzpas, cuyo numero y frecuencia es suflclen
te pars mantener contvinuemente la dureza titulable deutro
de 1= gima cltada.

Perfeccionamientos en el laminado de metales,
segin la reivindicacidn 2, esracterizado por el hecno de
que la dureza titulable variz entre aproximadanente 5 ¥
elrededor de 2C partes por millon, calculada cowo CaCO?.

4. Perfeccionamientos en el lauinzdo de metales,
segun la reivindicacion 2, cerzeterizado por el hecho de
que el meval es selercionado del zrupo consistente en cobre,

acero y aluminio.



1G.

15.

20.

25.

5. Perfeccionamientos en el laminado de meitales,
segin la reivindicacion 4, caracterizado vor el hecho de
aue el ageante formador de cuelatos es el acido eiilen-dia=
mino-tetraacético.

6. Perfeccionamientos en el laminado de meiales,
segin la reivindicacidn 1, caracterizado nor el hecho de
que la laminacion es realizada en presexcia de una conpo-—
sicion cue comprende una emulsidn acelite-en~agua y, asimis
no, (a) unz cenitidad Ge fureza tituleble comprendids entre
aproximedamente 5 y alrededor de 40 partes por millén, cal
culada como CaC03, y (b) une cantidad adicional de Gureza
cue .a sido quelade por la adicion de un agente Torpador
¢e quelaios.

7. Prefeccionamientos en el laminado de metbales,
segin la reivindicacidn 6, caracierizado por el hecho de
que la cantidad de dureza hitulable varia entre gproxima=
demente 5 y alredeCor de 20 partes por millon celeulada
CORo CaCOB.

8. Perfeccionamientos en el laminadc de metazles,
segin la reivindicacidn 7, caracterizado por el hecho de
que el egente quelante de acido etil-diamino-teiraacético.

9, Perfeccionamientos en el laminado de metales,
segim la reivindicazeidn 4, caracterizado por el hecho de
cue el agente guelante es el decido nitrilotriacético.

1C¢. Ferfeccioneamientos en el laminado de meta-
les, segun la reivindicacion 7, caracterizado por el he-
cho de que el agente quelante es el écidq nitrilotriacé-

tico.
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11, Perfeccionanientos en ¢l lsminsdo de neta~
les.

Lz presente memoria conste de dilecisiete nojas
foliadas escritas =2 méf,‘,aina por una sola cara,

“arcelonsa, 24 2bril de 1967

FYALCO CHLFICHL COIPALY
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