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— ~ Este invento se refiere a la produccidn de cinta

0 lémina metdlica y, mds particularmente, a la compacto~ -
¢ién de material metalifero en particulas parz darle forma
“de cinta o lémina (denominada en lo queé sigue, simplamant@
cinta). Més especialmen%e, pero no de maners exclusiva, el
invento se refiere a la compactacidn ﬁcr laminacién de pol
vo metdlico para darle forma de cinta. Ia expresidn "nute-
rial métalifer4", tal como se emplea en este memoris, in—- ’
cluye metales,'materiales que contiepen netales y matoria-
leg portadores de metales.

Usualmente, un laninador de conpactacidn inclnye
un par de rodillog montados con sus ejes geoméiricos de ro
tacién separados en un plano sustencialmente horizontal pa
ra definir un espaclo de laminacién entre ellos; el matgw
rial en particulas, por ejemplo polvo metdlico, es alimen-
tado al laminador desde wna tolva montada con su orificio
de descarga situado en posicidén sobre el espacio de lamina
cibén del laminador. Para confiner el polvo al espacio de -
laminacién es necesario cerrar la separacibén existente en-
tre los extremos de los rodillos.

Las propuestas previas para cerrar estos espa- -~
¢iosg han inclvido el uso de correas sin fin gue se aplican
con friccibn a las superficies extremag opucstas de los ro
dillos, desde puntos situados por encima hasta la perte in
ferior del espacio de laminacién. Las correas se extienden
en aberturas formadas en las paredes extremas de la tolva
y una cinta montada de manera ajustable estd situada den—-
tro de cada abertﬁra para regular el érea de correa en con
tacto con el polvo dentro de la “tolva., Otras propueétas pa,
ra obturar los extremos del espaclo de laminacién han in--
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—cluido el uso de rodillos provistos de pestalias solapadas

en sus extremos y discos giratorios, de modo que sus peri
ferias se apliqucn a las superficies extremas opuestas de
los rodillos en la regidn del espacic de laminacién

Todss estas propuestas adolecen de las desventa
Jas de que lag correas, pestaiizs o discos giratorios, - -
tienden a arrasilrar cantidades crecientemente excesivas -
de polﬁo a las zonas exiremas del espacio de laminacidn,
a medida que avmenta le velocidad de laminacién del lami-~

nador, El régimen a que entra ¢l polvo en el cspacio de -

la longitud del espacio de laminezcifén, lo cual da lugar a
que se wroduzca cinta de espesor y densidad desiguales, -
En casos extremos, el flujo incrementado de polvo a las --
zonas extremas del espacio de laminacibén puede dar como -
resultado vn fello de log rodillos debido a les elevadaé
presiones locales generadas,

La presencia de les cintas ajustables previamen
te menclonadas para reguler el drea de correa en contacto
con el polvo en la tolva allivie sélo parcizlmente el pro-
blema que represeanta el flujo incrementado de polvo a lzs
zonas extremas del éspacio de laminacibn, ya que incluso
un 4rea relativamente pcquefia de correa expuesta al polvo,
arrastra polvo a las zonas extremas del espacico de lamina
¢cibfn a wn régimen significativemente mayor que el debido
al flﬁjo por gravedad al espacio de laminacién, entre las
gonas extremas. In consecuencia, los bordes de la cinta -
que sale del laminador de compactacién poseen una densi--—
dad incrementada, haciendo necesario recortarlos para con

seguir la densidad y el espesor consistentes, requeridos,

laminacién, en consecucncia, no es wniforme a través de -
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—a lravés de la enchura de la cinta.

Dz acuerdc con el presente invento, en un aspec~
to, se proporcions wn aparato para compactar material meta
lifero en parficulas ddntole formza de cinta, cuyo aparato
comprende un par de rodillcs de compactacién monbados con
sus ejes geoméiricos de rotacién espaéiados en wn planeg —-—
sustancialmente horizontal para dofinir un espacio de lamj
nacibén entre ellos, corress sin fin méviles, posicionadas
une en cada extremo del ospaclo de laminacién, en aplica-—
cién'con lag caras extremos de los rodillos, para cerrar -
los extremos del espacio de laminacién, una tolva para ali
mentar material en particulas al espacio de leminacibn, —-
nontada con su orificio de descarga posicionado por encing
del espacio de laminacidén v extendiéndose sustancialmerto
& través de toda la longitud de dicho espacio de laming- ~
cién, conjuntos de placa de proteccién posiclonados uno de
trds de cada pared lateral de la tolva o delante de cada -
pared lateral, medios para efectuar un movimiento relativo
entre los conjuntos de placa de proteccién y las paredes -
laterales de la tolva, por lo que el margen inferior de ca
da conjunto de placa de proteccidén pucde sobresalir, al me
nos parcialmente, bejo el margen inferior de la respectiva
pared lateral de la tolva, para definir los limites que se
extienden longitudinalmente del orificio de descarga de la
tolva, y medios pera restringir el flujo de material en --
particvlas hacia las zonas extremas del espacio de lamina~
cién, pare contrarrestar la tendencia del material en par-
ticulas a ser arragtrado o eslas zonas por lag correas sin
fin, para mantener asi sustoncialmente waiforme el fégimen

al que el material en particulas entra en el espacio de la
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minacién por tode su longitud.

In uwnz disposicidn preferida, los mirgenes infe~
.riores de las paredes laterales de la tolva y log conjun—-
tos de placa de proteceidn estdn configurados de ﬁodo que
definen, juntos, limites del orificio de descarga que se -~
extienden longitudinalmente, que sobrésalen hacia abajo en
sus extremos para restringir el flujé de material en'parﬁ;
culas hacia las zones extromos del espacio de leminacidn.
El margen inferior de cada conjunto de placa de proteccién
puede estar configurade de modo simétrico respecto de su -
punto medio, para dcfinir perites exitiremas que sobresalen -
hacia abajo, y los ndrgenes inferioresz de las paredes late
rales de la tolva puveden encontrarse en un plano horizon--—
tal sustancialmente comin, o viceversa. Las parcdes latera
les de la tolva pﬁeden llcvar extensiones flexibles que se
apliquen con las supcrficies cilindricas de los rodillos.

De preferencia, los conjuntos de place de protec
cién estén montados deslizablemcnte tras las paredes late-—
rales de la tolve. Pueden estor previstos, ademéds, medios
parg hacer subir y bajer la tolvae con relacidén al espacio
de leminacién.

IEn una realizacidén del invento, cada placa de —-
proteccién comprende una placa plana dq anchura sustancial
mente igual a la de su pared lateral respectiva. En uwng --
realizacién alternativa, cada conjunto de placa de protec-—
¢ién comprende un par de cintas que se extienden hacia aba
jo, que son movibles para sobresalir bajo el margen infe~-
rior de la pared lzteral adyacente, en sus extremos.

En une construccidn alternativa, las supefficies
de cada pared lateral de la tolva y/o de cada conjunto de
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11la tendencia del material en particulas a ser arrastrado a
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nas extremas del espacio de laminacidn, estdn asperizadas

0 recubiertas con wn material de elevado rozemiento para -
oponerse al flujo de material en pariiculas hacia las zo--
nas extremas del espacio de laminazeidn.

Fl 4res de cada correa sin fin en contacto con -
el material en partfculas cn la tolva puede variarse por -
medio de un obturador montado de msmera aaustable, provis--
to de una superficie de elevado rozamiento. Alternativamen
‘e, cada obturador montado de mancra ajustable puede tener
wna superficie gue sobressle dentiro del espaclo aituado in
mediatamente por encima de uvna zons extrema del espacio de
laminacibén, para restringir el flujo de materizl en parti-
culag o dicha zona extrema.

De acuerdo con el presente invento, en otro as—-
pecto, un método de producir una cinta compactando mate- -
rial metalifero en particulas, comprende las operaciones -
de: alimentar material en particulas a un espacio de lami-
nacién definido entre un par de rodillos de compactacibén -
montados con sus ejes geonmétricos de rotacién espaciados -
en wn plano sustancislmente horizontal, cerrar los extre--
mos del espacio de laminacibn por medio de correas sin fin

posicionadas una en cads extremo del e¢spacio de laminacién,

trolar el régimen de alimentacién de material en particu—-
las al esypacio de laminacién variando el drea de la super—
ficie del rodillo expuesta al material en particulas, y --
restringir el flujo de material en particulas hacia las 20

nas extremas del espacio de leminacién para contrarrestar-
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 bajo el margen inferior de las paredes laterales de la tol
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ner asl el régimen a que'entra el materizl en particulas -
en el espacio de laminacidn, suetancizlmente uniforme en -
toda su longitud. En todavia otro aspecto, el invento se -
refiere o la cinta producida de acucrdo con el método deg-|
crito en el pdrrafo precedente..
Las propicdades de Tlujo del material en pariicu
las dentro de ia tolva pueden ser hochas varizr diferen- -~
cialmente a trﬁvés de la longitud de la olve mediante la
adicidén adecuads de un s6lido (por ejemplo, grafito), un -
1iquido (por ejemplo, aceite o agus) o un .agente gaseoso,
En aun otro aspecto, el invento proporciona un -
aparato para compactar polvo metdlico dédndole forme de cin
ta, que comprende un laminador de compactacidén, correag —-
sin fin movibles, posicionadas una en cada extremo del es—
pacio de laminacién del laminador, en aplicacién de fric--
cién con las caras extremes de los rodillos de laminacidn,
para cerrar los extremos del espacio de leminaecién, una ——
tolva de alimentacién de polvo, montada con su orificio de
descarga posicionado por encima del espacio de laminacién
del laminador y extendiéndose a través de, sustancialmen——
te, toda la longitud de dicho espacio de leminacitén, conjuy
tos de placa de proteccidén posiclonados wno detrds de cada
pared lateral de la tolva y movibles cén relacién a ella,

a posiciones en las que sobresalen, al menos parcialmente,

ve pare definir los limites que se extbienden longitudinal-
mente del orificio de descarga de la tolva, y medios para
restringir el flujo de polvo hacia las zonas extremﬁs del
espacio de laminacién para contrarrestar la tendencia del
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Lpolvo a ser arrastrado a esbas zonas extremas por el movi-

miento relativo entre las correas sin fin y el polvo que -

entra en el espacio de laminzcidn. ‘
En un uso preferido del aparato y del método an~-

tes descritos, el material en particulas consiste en polvo

metalico, por sjemplo hierro, acero suave o inoxidable, nl

| quel, cobre, aluminio o mincral metalifero. E1 vpolvo puvede

ser producido por una técnica de atomizacién en agua.
EL invento se describird e continuacién a mcdo -

de ejemplo con referencia a los dibujos diagranaticos ane-

"jos, en los que:;

_ La figurs 1 es wna vista en alzado lateral, en -
seccidén de wn aparato de acuerdo con el invento;
la figure 2 es una vista en alzado lateral de ~-
una correa de borde y de un conjunto de obturador-utiliza;
dos para retener el polvo metdlico dentro de los lados del
espacio de laminacidén del leminador ilustrado en la figura
1; .
las figuras 3a & 3e son vistas en alzado frontal
de paredes laterales de tolva y de conjuntos de placa de -

proteccidén asociados, empleados en el laminador ilustrado

en la figura 1;

las figuras 4a y 4b ilustren paredes laterales -
de tolva y conjuntos de placa de proteécidn alternativos -
de los ilustrados en las figﬁras 38 a 3e;

La figura 5 muestra wna vista en alzado frontal
de un conjunto de placa de proteceidén alternativo de acuer
do con el invento; y _ .

las figuras 6a y Gb'son,rrespeotivamente; vigtas |
en planta y lateral de una forma de conjunto obturador al-
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~-ternativa de la ilveirada en la figura 2.

El invento se deseribird con referenciaz a la pro
duceidn de cinta metilica por compactacibén, por laminacidn
de polvo metdlico (por ejemplo, acero) producido por la -~
técnica de atomizacién en agua. Cuando sea apropiado, c¢n -
tode la descripcidn que sigve, partes'similares llevardin -
los mismos ndmeros de refercncia.

Bl laminador de compactacidén ilustrado en la fi~
gura 1 incluye un par de rodillos cooperantes 1, 2, que gi
ran én sentidos contrarios, que definen, enire ellos, un -
espacio de laminacidn 3, y que estén montados con sus ejes
geomdtricos de rotecibn cspaciados en un plano sustancisl-
mente horizontal. El espacio 3 de laminacidén puede ser va-
riado merced al movimiento de un rodillo para acercarse o

‘separarse del otre, en forma conocida.

Una tolve 4 estd montada por encima de los rodi-
1llos 1, 2 para alimenter polvo metdlico P al espacio de la
minacién 3. La tolva 4 comprende paredes extremas 5, entre
las que estén montadas dos paredes laterales 6, inclinadas |-

| hacia dentro,que llevan prolongaciones flexibles 7 que g0-

bresalen parcialmente dentro de la parte de entrada del esg
pacio 3 de laminaciln. Posicionado detrds de cada pared la
teral 6 de la tolva, hay uwn coﬁjunto 8 de placa de protec~
cién. Estos conjuntos 8 dc placa de préteccién y las pro--
longaciones flexibles 7 de las paredes laterales 6 de la -
tolva, estén fabricados, preferiblemente, de metal eldsti-
co ¥y estin curvadoa.particularmente en sug extremos infe--
riores, de modo que s¢ apliquen a las superficies cilindri
cas de los rodillos 1, 2, en las proximidades del eépacio

3 de laminacién. Loz conjuntos 8 de placa de proteccién y
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—Las prolongaciones flexibles de las paredes leterales defi
nen, conjuntamente, los limites gue se extienden longitudi
nalumente de una ranura 9 a través de 1z cual es alimentado
al espacio 3 de laminacién el polvo P presente en la tolva
4, La ranura 9 se extiende a2 todo lo largo del espacio 3 -~
de laminacién. '

| Ta tolve 4 estd formada en su cxtremo superiop -
con pegtafias 11 que se extienden hacia fuere, hesta pogi--
ciones situadas por encima de los blogues 12 de laminacidnd
Gatos hidrdulicos 13 estdn posicionados entre lag éuperfi-
cies opuestas de:las pestafias 11 y los bhloques 12, y son -
,operables para méver a la ftolva 4 acercdndola 0 seperdnio-
la respecto del espacio 3cdehlaminac16n.

Cada conjunto 8 de placa de proteccidn estd mon-
tado de manera deslizable en su extremo superior dentro de
una gula 14 agegurada a una cara lateral de uno de los blo
ques 12 de laminacidén. Los conjuntos 8 de placa de protec~
cién pueden ser movidos a o fuera del espacio 3 de lenina--
cién por medio de wn motor (no mostrado) acoplado mecdnica
mente con los conjuntos 8. Ia anchura de la renura 9 ¥y la
extensidén de la superficie cilindrica de los rodillos ex—-
puesta al polvo pueden,por tanto, ser alteradus para va- -
riar el ;égimen al que es glimentado cl polvo al espacio -
de laminacién. '

Como se muestra en la figure 2, los extremos del
espacio 3 de laminacidén estédn cerrados por correas sin fin
18, que se desplezan en torno a poleas locas 19 y se apii—
can con friceién a las caras extremzs opuestas de los ro--
dillos 1, 2, en la proximidad del espacio de laminacién, —

Puede aplicarse un accionamiento suficiente a las correas
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-para vencer le resistencia mecénica de lag poleas y asegu-
rar que las velocidades de las correas se adapten a las ve
locidades de los rodillos,., Cada correa 18 es empujada por
su polea inferior 19a respectiva a contacto con un par de
caras extremas de los rodillos 1, 2, entre posiciones por
encime. y justamente por debajo de la perte inferior del es
pacio 3 de laminadién, con el fin de cerrar los extremos -
del espacio de leminacién, Estd previsto wn patin ajusta--
ble 20 pera mentener wn contacto apretado entre cada co- -
rrea 18 ¥y les carss extremas opuestas respectivas de los -
rodillog, Obturadores 22 estdn montados dentro de canales
definidos entre las superficies opuestas de las paredes ex
tremas % y plecas 23 aseguradas a las paredes extremas, ¥
' son movibles verticalmente para regular del drea de correa
18 en contacto con el polvo contenido en la tolva 4., El mo
vimiento de los obturadores ss efectuado mediante clavijas
724 situadas en ranuras configuradas de modo adecuado, for-—
madas en las placas 23.

Las figuras 3a y 3b ilustran la configuracién --
aplicada a los bordes inferiores de cada placa de protec—-
cibn 8 y cada prolongacién flexible 7 de la pared lateral
6 de la tolva, y las figuras 3c a 3e ilustran las posicio-
nes adoptadas por cada placa de proteccién 8 con respecto
a su pared lateral 7 asociada durante,'respectivamente, la
puesta en marcha, la velocidad lenta y la velocidad de fun
cionemiento normal del laminador.,

Como se verd a partir de la figura 3a, el margen
inferior de la placa de proteccidén 8 estd configurado en -
sus extremos para proporcionar dos orejetas 25 sobrésalieg
tes hacia abajo, siendo generalmente recto el tramo central
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—26 del mergen. La configuracién es simétrica respecto al -
puwnto medio del margen inferior de la placa de proteccidn.
De la figuwra 3b se verd que el margen inferior de la pared
lateral T sigue uwna linea recta perpendicular a los bordes
laterales de la pzred 7. En unz disposicién alternativa, -
el margen inferior de la placa de proteccién puede seguir
wa curva chnceva en toda su longitud,

Al pq&erse en marche el leminedor, cada placa de
proteccién 8 ests posicionada detrds de su pared lateral 6
asocieda, de mocdo que los limites qué se extienden longitu
dinalmente de lz ranure 9 de alimentacién de la tolva, es-
tén definidos ﬁﬁioamente »or los mérgenes inferiores de —-
las prolongacioness flexibles 7 de las paredes laterales de
la tolva. A medida que acelers el laminador, la tolva 4 es
eievadé para suzentar el flujo de polvo al espacio de lemi
nacibn; simulldncanmente, c¢s bajeda cada placa de protec— -
cibn con relecidén a ls tolva, de menera que sus orejetas -
25 dirigidas hacié abajo solapen parcialmente el margen in
ferior de su prolongacibén de pared lateral asociada. Las -
orejetas 25 sobresalientes protegen del polvo que se apro-
xima a las zonas extremes del espacio de laminacién, a los
rodillos 1, 2, compensando asi la tendencia de las correas
18 de borde a arvasirar polvo a estas zonas extremas, con
el fin de mantencr sustoncialmente uniformes los reglimenes
a los que entra el polvo en el espacio de laminacién, a to
do lo largo de éste. Cuzndo se trabaja a la velocidad de -
funcionamiento normal del laminador, lasg orejetas 25 de —-
les plecas de proteceién 8 sobresalen completemente por de
bajo de los mdrgenes de las prolongacilones flexibles T, de

modo que los limites que se extienden longitudinalmente de
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-1a, ranuia 9 de slimentacibén, cotén definidos ahora por 1los
bordes inferiores de lus placos de proteccibn; otra vez, -
las orejetas 2% totalucnic sohroenalientes, restringen el -
flujo de polvo a las monas extranzs del espacio de lamina-—
cibn para equilibrar le tendcncia del polvo a ser arrastra
do a estas zonas extremss por las correas 18. Asi, a todas
las velocidades intermedias eatre la puesta en marche y la
velocided de Puncionamicnto normal,'las orgjetas 25 res- -
tringen el flujo de polve a las zonas extremas del espacio
de leminacidn, para hecer posible que se consiga una mar--
' cha de funcionamiento normal sin que aparezcan bandas de -
polvo de alta densidad en los bordes del espacio de laming
¢ién,

51, como en los laminadores wuales, loz lfmites
que se extienden iongitudinalmente de la ranura 9 de ali--
mentacién de la tolva estuviesen, a todas las velocidades
de operacidn del leminador,. definidas por placas de pro- -
teccidn o paredes laterales de la tolva con bordes inferio
res rectos, similares al borde de pared lateral representa
do en la figura 3a, entonces el régimen de alimentacilén de
polvo a las zonas extremas del espacio 3 de laminacibn - -
awmentaria graduelmente al incrementberse lasg velocidades -
del laminador, debido al efecto de las correas 18 de bor—-
de. En la realizacioén deserite en lo qﬁe anteccde, se apre
ciaréd que las orejetas 25 sobresalientes de las placas de
proteccién 8 reducen el 4rea de superficie de rodillo ex—-
presta al polvo que ssle desde las regiones extremas de la
ranvra 9 de alimentacién de la tolva, restringiendo, por -
tanto, el régimen al que es alimentado polvo por los rodi-
1los hacia las zonas extremes del easpacio de laminacidén, -
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—Esta restriccidén compensa el efecto de alimentacién que —-
tienen las correas de borde sobre el polvo junto a egtas -
zonas extremas.

En una realizacién alternetiva de la ilustrada ~|
en las figuras 1 a 3, las placas de proteccidén 8 permane—-—
cen estacionsrias durante el funcionamiento del leminador
y la tolva 4 es hecha subir y bajar con relacidén a las wla
cas de proteccidén, con el fin de variar la configuracién -
de los limites que sc¢ extienden longitudinalmente de la ra
nura 9 de alimentacién, en la forma antes indicada. En ~ -
cvalquier caso, la configuracién representada cn.la figura
3a, aplicada a la placa de proteccién, puede aplicarse al-
ternativemente a los bordes inferiores de las prolongecio-
nes flexibles T de las paredes laterales 6 de la tolva.

En otra realizacién alternativa no ilustrada, -~
las orejetas 25 pueden estar revestidas con un material de
elevado rozamiento (merced a va recubrimiento o tratamien?
t0 adecuado), para inhibir atn mds el flujo de polvo hacia
las zonas extremas del egpacio de laminacidén. En esta rea-
lizacibn, no es nccesario que las orcjetas 25 sobresalgan
en la nisma éxtensién que si no ecstuviescn asi recubiertus
o tratadas.

En la realizacibén ilustrada en las figuras 4a y
4b, cada conjunto de placa de proteccién conprende un par
de tiras laterales 27 que, durante ol funcionamiento del -
molino, sobresalen por debajo del margen inferior de las -
prolongaciones 7 flexibles de las paredées laterales de la
tolva. El extremo de las tiraé 27 v los extremos del mar--—
gen inferior de las prolongaciones 7 de las paredes latera

les estédn configurados para proporcioner una transicién —
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sentada cn la fizura 4o vy a la posicién de Tuncionamiento

normal ilusitrads en la figuara 4b.
En la disposicidn ilustrada en la figura 5, ca-

cade placa de proleccidn) estd revestida en su borde exte
rior inferior con un material 28 de elevado rozemiento, -~
tal como tela le esmeril. El material de elevado rozamien-
t0 restringe el £flujo de polve a las zonas extremas del es
pacio de laminacidén. En una construccibén alternativa, los
bordes inferiores oxieriores de los paredes laterales de -
las places de proteceibn, pueden estor asperizados por me-
canizado, chorreado con grenalla o tratamieanto similar.
Volviendo shora a las figuras 6a y 6b, cada obtu
rador 22 estd formzdo en zu superficie que mirs hacla el -

espacio 3 de laminacién, con un saliente curvado 29, que -

cién, por encima de las zonus extromas del espacio de lami
nacibn, para restringir el flujo de polvo a estas zonas ex
tremas, EL movimiento de loa obturadores hacla y desde el

espacio 3 de laminacidn, aunenta v reduce, respectivamente,
las resiricciones impuestzs por los obturadores sobre el -
régimen al que fluye el polvo hacia las zones extremas del
ospacio de laminncibn. Los obturadores 29 pueden emplearse
en combinacién con las placay de proleccibén o con las pare
des de tolva confornadas, como se ha deserito en 1o que an
tecede, Como se veréd por lu figure 6z, la base del obiura-
dor estd configurada de mode que deje libre, justamente, -
les placas de proteccién y los rodillos cuando el obtura--

dor se encuentra en su posicién mds haja y cuando los rodi
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~Llos estdn tocdndose.

En otre realizacién del invento, la restriccién
del flujo de magterial en particulas hacia las zonas extre-
mag del espacio de laminaciéﬁ, se efectia mediante una va-
riacién adecuada de las propiedades de flujo del material
dentro de la tolva. Asi, wn s6élido (por ejemplo, grafiic),
w 1liquido (por ejemplo, aceite o agua) o un agente gasco-
so adecuados, p#eden afladirse al polvo existente en la %ol
va diferencialmente para varisr sus caracteristicas de {ln
jo. ' '

IEn cada una de las disposiciones precedentes, se
apreciaréd que los ajustes relativos de la tolva, los con--
juntos de placa de proteccidén y los obturadores de corres
de borde se varien durante los cambios de velocidad del 1a
minador con el fin de controlar el flujo de material en —-
particulas hacla el egpacio de laminacidn, para mantener -
el régimen al que el material en particulas entra en el es
pacio de laminacidn, sustancialmente uniforme en toda la -
longitud de éste. Cuando se produce cinta de un espesor da
do y con una densidad dada, l= masa total de materizl en -
particules alimentada al espacio de laminacién por unidad
de tiempo se incrementard a medida que aumenta la veloci--
dad de laminacién.,

Las placas de proteccidn pueden estar posiciona-
das detrds de sus respectivas paredes de tolva, en lugar -
de delante de estas paredes, como se describié previamen--
te. Alternativamente, les placas de profeccién puecden eX—-
tenderse desde detrds a través de ranuras formadas en las
paredes de la ‘tolva, de modo que sus partes inferiores se
encuentren delante de_las partes inferiores de las paredes
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Los posiciones relativas de la tolva, 1los conjun
borde pueden ser controladas, por ejemplo, segin el lamina
dor acelere y decelere con relaci6n a los valores instentd
neoc de la velocidad de lemingciin, pbr referencia a rela-
ciones emplricas previamente establecidas para el tipo par
ticular de cinta que estd siendo laminede.

Alternativamente, sus posiciones relativas pue~-—
den sor controladas proporcionando sefiales de control deri
vadas a partir de perceptores que miden el espesor y la =—-
densidad de la cinta compactada por laminacidén a medida ~-
que ésta sale del laminador. En la prdctica, podrien utili
zarse wna serie de tales perceptores, 0 uno o mis percepin
res de exploracidn, para proporcionar informacién sobre el
espcsor y la densided a través de toda la anchura de la —-
cinta.

Betos dos métodos pueden utilizarse en combing——
cibn, por ejemplo, controlando los ajustes de la tolva, el
conjunto de placas de proteccién y el obturador de correa
de borde de acuerdo con la relacién predeterminada con la
velocidad de laminacidén y realizando ajustes finos a par-—-
tir de sgeiiales derivadas de los percepﬁores de espesor y -
de densidad. _

Se apreciazrd que puedén aplicarse otros métodos

de control conocidos.
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B REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se =-

- | presentan para que sean.objeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

recogen en lags {;eivindicaciones siguientes:
18,

n aparato para compactar meterial metelife|
ro en particulas, ddndole forma de cinta, que comprendc wn
par de rodillos de compactacibén montados con sus ejes geo-
métricos de rotacidén espaciados en un plano sustancizlmon-
te horizontal para definir un espacio de laminacién enire

ellos, correas sin fin movibles, posicionadas una en cada

extremo del espacio de laminacién, en aplicacién con las -
caras extremas de los rodillos para cerrar los extremos -—
del cspacio de laminacién, y una tolva para alimentar mate
rial en particulas al espacio de lasminacién montada con su
orificio de descarges posicionado sobre el espacio de lami-
nacibén y extendiéndose a través de, sustancialmente, toda

la longitud de éste, caracterizéndose el aparato por con--
juntos de placa de proteccién posicionados uno detrds, o -
delante, de cada pared lateral de la tolva, medios para --
efectuor el movimiento relativo entre los conjuntos de pla
ca 4o proteccién y las paredes lateralés de la tolva, por

lo que el margen inferior de cada conjunto de placa de pro
teccién puede sobresalir, al menos parcialmente, por deba-
jo del margen inferior de la respectiva pared lateral de -
la tolva, para definir los limites que se extienden longi-
tudinalmente del orificio de descarga de la tolva j medios
para restringir el flujo de material en particulas hacia -
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- las zonas extremas del espacio de laminacién, para contra-
rrestar la tendencla del material en particulas a ser - -
arrastrado a estas zonas extremas por las correas sin fin,|
para mantener asi el régimen al que el material en particu
las entra en el espacio'de laminacién sustancialmente cong
tante cn toda la longitud de éate.
28.—~ Aparato segim la reivindicacién 12, caracte

rizaddvporque @os mirgenes inferiores de las paredes late-
rales de la tolva y los conjuntos de placa de proteceidn,
cstdn configurados de modo gue, conjuntemente, definen los
limites que se exticnden longitudinalmente que sobresalcn
hacia abajo en sus extremos, para restringir el flujo de -
naterial on particulas hacia las zonas extremas del espa——
cio de laminacién.

8,~ Aparato segun 1é reivindicacién 28, caracte
rizado porgue el margen inferior de cada conjunto de placa
de proteccidn estd configurado simétricamente respecto a -
su punto medio pars definir partes de extremo que sobresa-
len hacia abajo.

8,~ Aparato segin la reivindicacidn 28, caracte
rizado vorgue el mergen inferior de cada pared lateral de
la tolva estd configurado simétricamente respecto a su pun
to medio para definir parfes de extremo que sobresalen ha-
cla abajo. .
58,~ Aparato segln una cualgquiera de las reivindi
caciones precedentes, caracterizado porque las paredes la-
terales de la bolva llevan prolongaciones flexibles que se
aplican & la superficie cilindrica de los rodillos.
7 62,- Aparato segin una cualquiera de las ieivin-

dicacioncs precedentes, caracterizado porque los conjuntos
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-de placa de protsccidn estdn montados deslizablemente de--
irds de las paredes laterales de la tolva,

78.~ Aparato segin una cualquicra de las reivin-
dicaciones precedentes, ceracterizado porque estin previa-
tos medios para hacer subir y bajar la tolva con relacibn
a2l espacio de laminzcildn. '

Ba, - ;yarato segin wna cualquiera de las reivin-
dicaciones prededentes, caracterizado porque cada placa de
proteceidn comprende una place plana de anchura sustancial
mente igusl a la de la pared lateral adyacente.

98,~ Aparato seg¥n una cuelquiera de las reivin-
dlcaciones 128 a T2, caracterizado porgue cada conjunto ds
placa de proteccidn comprende un'par de biras que se exX-— -
tienden haciz abajo, que son movibles para sobresalir por
debajo del margen inferior de la pared lateral adyacente,
.en los exiremos de la misma,

102,~ Aparato segin una cualquiera de las reivin
dicaciones precedentes, caracterizado porque las superfi--
cies de cada pared lateral de la tolva que se cncuentren -
por encima de lss sonas extremas del espacio de laminacién,
estin asperizadas o recubiertas con un material de elevado
rozamiento para oponerse al flujo del material en particu~
las hacia las zonas extremas del espacio de laminaciédn.

1l8,~ Aparato segin una cualduiera de las reivig
dicaciones 12 g 92, caracterizado porgue las superficies -
de cada cenjunto de placa de protecciébn que se encuentra -
por encima de las zonas extremss del espacio-de laminacién
estén asperizadas o recubiertas con un material de elevado
rozamiento pare oponerse al flujo de material en pafticulas

hacia las zonas extremas del espacio de laminaciédn.
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u 128,- Aparato segfin una cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado porque un obturador
montado de manera ajustable esté dispuesto junto a cada co-
rrea sin fin y es movible para variar el Area de correa --
sin fin en contacto con el material en particulas conteni-
do en la tolva,

1328,- Aparato segfn la reivindicacién 122, carac-
terizado porque la superficie del obturador que, en uso, =~
se encuentra en contacto con el material en particulas con-
tenido en la tolva, esté provista de una superficie con --
elevado rozamiento,

148,- Aparato seglin la reivindicacién 122, carac-—
terizado porque cada obturador montado de manera ajustable
tiene una superficie que sobresale entrando en el espacio
inmediatamente por encima de una zona extrema del espacio
de laminacién, para restringir el flujo de material en par-
ticulas a dicha zona extrema.

158,~ Un aparato para compactar material metall-
fero en partfculas, déndole forma de cinta.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que anté—
cede, representado en los dibujos que se acompaiian y para
los fines que se han especificado,.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a

méquina por una sola cara.
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