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El presente invento se refiere al tratamiento
de metal en flejes del tipo ferroso o no ferroso, por -
ejemplo chapa negra, hojalata, o aluminio que tiene por
ejemplo una anchura de hasta 2 metros aproximadamente -
(80 pulgadas) y 3,12 mm. (1/8 pulgada), asi como una -
resistencia a la traccién de hasta 36.240 Kg.om. (200.000
pulgadag libras),

Hasta la fecha no habia sido posible laminar
metal en flejes anchos y delgados de tal forma que pre-
senten una curvatura controlada predeterminada de canto
que los haga convenientes para las necesidades de un -
enrollamiento helicoidal, y un objeto prineipal del pre
gente invento es el de suministrar un método y un aparz
to capaz de producir flejes de metal que tengan una cuxr
vatura predeterminada constante que los haga convenien—

tes para su enrollado helicoidal en forma de tubos.

El término V"eurvatura" quiere decir cuando se
utiliza aquf, salvo indicacién en contrario, la forma-
cién de fleje de metal laminado, el cual al salir de -
los cilindros de laminacidn tiene wna ourvatura de cen-
t0 qué forma el arco de un circulo, ¥ que en seccién -
transversal es mis delgado en la parte exterior de la
curva que en la parte interior ¥y que ademds incluye su-

perficies sustancialmente planas,

Ia Memoria de Patente de Gran Bretafia ntmero
969,395 describe un método y un aparato para estirar —.
el fleje de metal desplazando el fleje en el sentido -
de longitud y en una ﬁosicién predeterminada a lo largo
de su recorrido, tensando simultaneaménte el fleje en -

el sentido 1dngitudinai, aumentando localmente la velo-
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cidad lineal-de $ste para aplicar una fuerza de trac-

N
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cién permanente al fleje, y aplicéndole una fuerza de
compresién inferior al limite de resistencia del Tleje,
pero bastante elevada para evitar la formacidén de mor-
cas debidas al dispositivo de estiramiento sobre el -
fleje. Con este método y este aparafo, no es posible -
gin embargo producir fleje de metal que tenga una cur-
vatura predeterminada constante que hace gue el fleje
convenga para su enrollamiento helicoidal en forma de
tubos, Por cierto, se indica en dicha Memoria que uno

de los defectos que el método y el aparato intentan -

superar @8 lo que se¢ conoce cComo curvatura o desviacién

de borde. lista curvatura no es sin embargo la curvatu-
ra que se indica més arriba, Seglin el presente invento,
un método para realizar un fleje de metal con una cur-
vatura de canto predeterminada incluye las etapas que

consisten en desplazar el fleje procedente de un carre
te en el sentido de su longitud y aplicando al fleje —
en una posicién predeterminada a lo largo del recorri-
do del fleje una fuerza de tensibn p2rmanente, tensan-
do localmente el fleje en el sentido de su longitud, -
aumentando la velocidad de éste progresivamente a lo -
largo de la anchura del fleje, y manteniendo una ten-

5ibn en el fleje mientras se desplaza a partir de di-

cha posicibn,

Segiin otro aspecto del invento, el aparato -
para suministrar fleje de metal con una curvatura de ~
canto predeterminada, incluye unos primeros y unos se-
gundos rodillos giratorios en cooperacibn, el primero

de los cuales es un rodillo cilindrico y el segunco es
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un rodillo seudocdnico cuya velocidad circunferencical
minima es mayor que la velocidad circunferencial del
rodillo cilindrico a fin de tensar de este modo el flg
je longitudinalmente y aplicarle una fuerza de tensién
permanente aumentando localmente la velocidad lineal -
del fleje progresivamente en el sentido de la anchura
del fleje, unos medios que sirven para extraer el fle-
je de un carrete -y para desplazarlo hacie los rodillos
de tensibn, unos medios que sirven para mover el fleje
mds alld de los rodillos de tensién y para mentener -
tengidn en el fleje, ¥y unos medios de accionamiento -
que sirven para realizar la rotacidén de dichos rodillos.
Los medios que sirven para sacar el fleje del carrete
pueden incluir un dispositive cilindrico de sujecibn -
de entrada y unos rodillos de presién, y los medios -
para desplazar el fleje encorvado mds alld de los rodl
1los de tensién incluyen un dispositivo de sujecidn de
sali{da seudocénico y unos rodillos de presién. Bl apa-
rato puede incluir un dispositivo ajustable que coope-
ra con los rodillos de tensibn y que sirve para aplicar
una fuerza de compresién local al fleje en la posicidn
en la cual la velocidad lineal del fleje es aumentada
localmente. lLa fuerza de compresidén local quedaréd nor-
malmente inferior a la fuerza de resistencia del fleje,
pero serd lo suficiente fuerte para evitar la formacién
de marcas debidas al dispositivo .de estiramiento en el
fleje. El segundo rodillo de tensién puede girar alre-
dedor de un eje fijo y el primer rodillo de tensibn -
puede girar alrededor de un eje que puede desplazarse

hacia el eje del segundo rodillo de ‘tensién o alejarse
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de 81, bajo el control de dicho dispositivo de ajuste.
El primer rodillo de tensién puede girar en unos blo-
ques de soporte de cojinete soportados por unas tiras
flexibles & el dispositivo ajustable incluye unos mue-
1les que actuan sobre los bloques de soporte de cojine
tes para obligar al primer rodillo de tensibén a desyla
zarse hacia el segundo rodillo de tensién, y unos me—
dios para ajustar la presién ejercitada por los miclles
sobre los bloques de soporte de cojinetes.

A fin de que el invenio pueda entendcrse fa-
cilmente, se describird ahora un modo de realizacifbn -
del mismo a tftulo de ejemplo, haciendo refercncia a -

los dibujos que acompaiian a la memoria, y en los cuales:

La figura 1 es una vista por encima que ilus-

tra diagramaticamente el aparato segin el invento.

Ia figura 2 es una vista mirando en la direc-

cién de la flecha II-II, de la figura 1.

. La figura 3 es una vista, a escala ampliadag,
de los rodillos de tensibn utilizados en el aparato y
que ilustra la seccidn transversal del fleje de metal

laminado entre estos rodillos.

La figura 4 ilustra un tren de engranijes paw
ra el accionamiento de los rodillos representados en -

la figura 2,

La figura 5 ilustra un dispositivo ajustable
que coopera con los rodillos de tensién para aplicar -

una fuerza de compresidn local al fleje.

Ia Tigura 6 ilustra el estiramiento del fle-
je de metal en las extremidades de los rodillos de ten

sifn en las cuales estd situada la extremidad que tie-
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ne el didmetro mis pequefio de un rodillo seudocénico

que es uno de los rodillos de tensidn.

ILa figura 7 ilustra el estiramiento del fle-
je de metal en una posicién a mitad de camino entre -

las extremidades de los rodillos de tensidn, ¥y

Ia figura 8 ilustra el estiramiento del fle-
je de metal en les extremidades de los rodillos de ten
sién en las cuvales estd situada la extremidad de mayor

didmetro del rodillo seudocénico.

Hzciendo referencia a los dibujos, el fleje
de metal 1 sale de un carrete 2, (fizura 2) entre un
rodillo de presién 3 y un rodillo de sujecidn de entrz
da 4 y pasa a continuacidén alrededor de un rodillo de
presibn 5 hasta unos rodillos de trabajo quo consisten
en un primer rodillo de tensidén 6 y un segundo rodillo
de tensién 8. Otro rodillo de presibén 7 aplica el fle-
je contra el rodillo de sujecién 4 y el rodillo de ten
sién 6. Los rodillos 3, 4, 5, 6 ¥y T son todos rodillos
cilindricos y giran alrededor de ejes sustancialmente
paralelos. Al abandonar el segundo rodillo de tensibn
8, el fleje pasa alrededor de un rodillo de presién 9,
un rodillo de sujecién de salida 10 y un rodillo de -
presién 11 y puede enrollarse sin cohesibn tal ¥ como
se representa diagramaticamente en 13 o puede suminis—
trarse directamenfe en el punto de utilizscidn finel.
Un rodillo de presién 12 aplica el fleje sobre el se-
gundo rodillo de temnsidn 8 y el rodillo de sujecidn 10.
Tos rodillos 3 a 12 pueden girar respectivamente sobre
sus ejes 14 a 23 y estos ejes estdn unidos mediante -

dispositivos de acoplamiento, no representados, a los
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ejes 24 a 33, (figuras 1 y 4) y accionszdos vor log en-
grantjes 34 a 43 (figura 4); contenidos en una caja de
engranajes 44 (figura 1).7Los ejes 14 a 23 pueden gi-
rar en los elementos de armazbn 45, 46 representados -

en lineas interrumpidas en la figura 1.

Cada uno de los rodillos 8 a 12 es un rodillo
seudocdnico ¥y si los rodillos giran al mismo nimero de
revoluciones por minuto, el didmetro mayor del sesundo
rodillo 8 de tensidn seudocénico es mayor que el did-
metro D (fisuras 3 a 6) del primer rodillo de tensidn
eilindrico 6. Ia velocidad cireunferenciel minima del
rodillo seudocénico 8 ha de ser mayor que la velocidad
circunferencial del rodillo cilindrico 6 a fin de gque
se tense el fleje longitudinalmente y que se le aplique
una fuerze de tensién permanente aumentando la veloci-
dad lineal del fleje progresivamente a lo largo de la
anchura del fleje 1 de forma que se produzcz un fleje
provisto de un canto encorvado predeterminado 1lc tal y
como se representa en lineas interrumpidas en la figu-
ra 1, cuyo fleje, como se indica mds arriba, tiene una
curvatura de canto 1lb que forma el arco de un circulo

de radio R, y superficies sustancialmente planzs (figu-

ra 3),

Il fleje encorvado es alejado del rodillo 8

" por los rodillos 9 a 1l cuya posicidén es tal que el ~

fleje encorvado se enrolla alrededor de los rodillos 8
a 11 hasta que abandone el rodillo 1l. In otras pala-
brag, no se deja que el fleje se mueva fuera de contac—
to de la superficie de ninguno de los rodillos 8 a 11,

31 se desea, al salir del rodillo 8 el fleje encorvado
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puede suminisitrarse directamente al sitio final de uti-~

lizacién,

En la figura 3 se ve que cuando el fleje 1
estd entre los rodillos 6, 8, las superficies de los
rodillos no son paralelas y que el espacio ocupado por
el flejes depende de la cantidad de estiramiento del -
fleje producido por las velocidades lineales distintas
que aumentan progresivamente impartidas al fleje por -
el rodillo seudocénico 8. Se entiende que esto se deter
minard por el grado de curvatura que se desca producir
y en el ejemplo que se describe los rodillos 6, 8 tie-
nen la misma velocidad angular, y si se representa por
D el didmetro del primer rodillo de tensidn 6, (vease
figura 6) el didmetro mds pequefio del rodillo ssudocéd-
nico de tepsién 8 ha de ser 1,005 D y el didnetro mayor
ha de ser 1,065 D, (figura 8). Con esta disposiecidn, -
si el espesor original del fleje 1 es T, la carga pre-
via del rodillo 6 es PL, (fisuras 6 a 8) y el 1limite -
de elasticidad en la posicibén X es YT, el espesor del -
fleje 1lc segin el borde interior la de la curva, (figu-
ra 1) es aproximadamente 0,995 T (figura 6) y a lo lar-
g0 del borde exterior 1b es de 0,935 T aproximadamente
(figura 8)., De esta forma, el borde interior la ha sido

estirado:en aproximadamente un 0,5% y el borde sxterior

- 1b en aproximademente un 6,5%, La reduccidn en la mited

de la anchura del fleje estd ilustrada en la Ffigura 7.

Se ha de entender que la carga previa del ro-
dillo 6 quedard determinada por la calidad desezda del
fleje laminado. De esta forma, si se desea que el fleje

laminado esté sustancialmente exento de marcas de esti-
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raniento (bandas Iueder) la fuerza de compresidn local
anlicada por la carsge previa ha de ser mds reducida -
que la resistencia a la traccién del fleje, pero sin

enmbargo ha de ser lo suficientemente elevada para evi-

tar la formacién de marcas de estiramiento en el fleje.

La carga previa del rodillo 6 puede realizar-
se de cualquier manera conveniente, por ejemplo por el
dispositivo ilugtrado en la figura 5. Como se ve en la
figure 5 el rodillo 8 puede girar alrededor de un eje
fijo y el rodillo 6 puede girar alrededor de un eje -
que puede desplazarse acercéndose o alejéndose del eje
del rodillo 8 bajo el control del dispositivo de ajus-
te. Bl primer rodillo de tensibm 6 puede girar en los
bloques de soporte de cojinetes 44 soportados por ti-
ras Flexibles 45 sujetas a un soporte fijo 46. Unas -
barras de acoplamiento 47 estdn sujetas a los bloques
fijos de soporte de cojinetes 48 del rodillo 8 y una
place 49 estd sujeta a las barras de acoplamiento. Los
tornillos de ajuste 50 estdn enroscados en la placa 49
y controlan la presién ejercitada por los relles 51 -
sobre los bloques 44. Las tiras flexibles 45 permiten
el.desplazamiento del eje del rodillo 6 en el plano -
que contiene los ejes de los drboles 17 y 19, pero no
permite el movimiento en una direceidén vertieczl. La uti
lizacidn de tiras flexibles 45 es preferible a la de -

dispositivos deslizantes a fin de eliminar la fricecidn.

Los rodillos de presién 3, 5, 7, 9, 11 y 12
tienden a acercarse a 1los rodillos con los cuales coopg
ran debido a los muelles 52 (fizura 2) cuya fuerza pue

de ajustarse mediante los tornillos 53.

00;0//00.
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En resumen, la Patente de Invencidn que se

solicita, deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1).= Un método y su correspondiente aparato para pro-

veer un fleje de metal de una curvatura de canto
predeterminada, cuyo método incluye las etapas que

consisten en sacar el fleje'en el sentido de su longi~-

"tud a partir de un carrete, y aplicarle en una posi-

cién predeterminada a lo largo de su recorrido una

fuerza de tensidn permanente, tensando localmente el

~fleje en el senti@o longitudinal, aumentando la velo-

cidad lineal de éste progresivamente a lo largo de la

‘anchura del fleje y en mantener la tensidén en el fle-

Je mientrés se aleja de dicha posicidn.
2).~- Un método y su correspondlente aparato para proveer
un fleje de metal con una curvatura de canto pre-’
determinada, cuyo aparato incluye unos primeros y unos
segundos rodillos de tensidén que giran en cooperacidn,
siendo el primero un rodillo cilindrico y el segundo

un rodillo seudocdnico, cuya velocidad circunferencisal

" minima es mayor que la velocidad circunferencial del

rodillo cilindrico a fin de tensar por este medio el
fleje en el sentido longitudinal y aplicarle una fuer-
za de tensidn permanente aumentando localmente la ve-
locidad lineal del fleje de manera progresiva a lo lar-
go de la anchura del fléje, unos medios qﬁe sirven pa-
ra extraer el fleje de un carrete y para desplazarlo
en direccidn a los rd@illos de tensibn, unos medios
que siryen para desplazar el fleje alejandole de los

rodillos de tensidn y para manbener tensidn en el fle-
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je, y unos medios de acclonamiento que sirven para

hacer girar dichos rodillos.

%).--Un aparato segin la.reivindicacién ne 2, caracte-
7 rizado porque el dispositivo para .sacar el fleje

del carrete incluyé un dispositivo de fijacidn de en-
frada cilindrico y unos rodillos de presidn y porque

el dispositivb'para desplazar el fleje encorvado ale-

‘jdndolo de los rodillos de tensién incluye un disposi-~

tivo de sujecidn de salida seudocdnico y unos rodillos
de presiodn.
4).- El aparato segun la re1v1ndlca01on 2 6 3, carac-

terlzado porque incluye un dlSpOSltlvo ajustable

" que coopera con los rodillos de tensibén y que sirve

para aplicar una ‘fuerza de compresidén local al fleje -
en la posicidn en la cual la velocidad lineal del fle-
Jje se aﬁmenta localmente. .
5)1— Aparato segin la reivindicaéién 4, caracterizado
porque la fuerza de compresidn local es inferior
a la resistencia a la traccidn del fleje, péro es lo
bastante élevada para evitar ld formacién de marcas de
estiramiento en el fleje.
6) .-~ Aparato segln la reivindicacidn 4 o la reivindica-
cibén 5, caracterizado porque el segundo rodillo
de tensidn puede girar alrededor de un eje fijo y por-
que el primer rodillo de tensidén puede girar alrededor
de un eje desplazable en direccidn al eje'delrsegundo
rodillo de tensidn y en €l sentido contrario, bajo el
control de dicho dispositivo de ajuste.
7).~ Aparato segin la reivindicacidn 6, caracterizado

porque el primer rodillo de tensidn puede girar

.
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en unos bloques de. soporte de-cojinetes soportados por
tiras flexibles y porque el dispositivo de ajuste inclu
ye unos muelles que actlan sobre los bloques de sopor-
te de cojinetes para desplazar el primer rodillo de
tensifi hacia el segundo rodillo de tensidén y porque
el aparato incluye unos medios para ajustar la presidn
ejercitada por los muelles -sobre los bIOQues de sopor-
te de cojinetes.
8) .~ Aparato para proveer fleje de metal con una cur-
vatura de canto predeterminada construido y dis-
puesto de forma que funcione sustancialmente como se
describe aqul con referencia a los dibujos que acom-
paﬁan a la memoria. |
.9).- Se reivindicg por Gltimo, como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se soli-
cita: "UN METODO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA PRO-
VEER UN FLEJE DE METAL DE UNA CURVATURA DE CANTO PRE-
DETERMINADA".
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria,‘que consta de docerpéginas mecano-

grafiadas y dibujos gque se acompafian.

Madrid, 30 Agosto 1967
BERNARDO UNGRIA
: p * .
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