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DESCRIPCION

Procedimiento para la elaboracién de una chapa
que presenta una estructura de superficie.

Area técnica

La presente invencién comprende un procedi-
miento para la elaboracién de una chapa que presenta
una estructura de superficie de elevaciones con aristas
vivas, en forma de nervaduras, en el cual es laminada
una cinta de chapa mediante un cilindro moldeador
que presenta las correspondientes hendiduras, y lue-
go es arrollada, antes de que, tras el desenrollado de
la cinta arrollada, la cinta de chapa sea enderezada y
procesada.

Estado de la técnica

Para dotar a las cintas de chapa de una estructu-
ra de superficie antideslizante, se conoce el procedi-
miento de moldear elevaciones en forma de nervadu-
ras sobre la estructura de superficie, mediante un pro-
cedimiento de laminado. A este fin se utilizan cilin-
dros cuyo revestimiento estd provisto de hendiduras
que conforman el negativo de las elevaciones por con-
figurar. El liquido utilizado para la refrigeracion y la
lubricacién durante el laminado moldeador de las cin-
tas de chapa, usualmente una emulsién de laminado o
un aceite lubricante, se introduce a las hendiduras del
revestimiento de laminado junto con el material lami-
nado, con la consecuencia de que durante el moldeado
de las elevaciones el liquido de laminado es expulsado
de las hendiduras bajo elevada presién del material la-
minado, lo cual acarrea el peligro de la generacién de
manchas oscuras en las zonas de transicién de las ele-
vaciones respecto de las superficie restante de la cinta
de chapa, lo cual pueden incidir negativamente en el
aspecto de la cinta de chapa. A ello se le suma que,
en general, las cintas de chapa moldeadas por lamina-
do se arrollan para poder ser transportadas y almace-
nadas temporalmente hasta ser procesadas posterior-
mente. Sin embargo, el arrollado de las cintas de cha-
pa requiere un proceso de enderezamiento mediante
cilindros enderezadores tras su desenrollamiento. Las
fuerzas de enderezado provocadas atacan a las eleva-
ciones en forma de nervaduras de la cinta de chapa, de
modo que las aristas vivas son necesariamente redon-
deadas. Sin embargo, una configuracién de las eleva-
ciones con aristas vivas es de una importancia deter-
minante para una elevada resistencia al deslizamiento.
Descripcion de la invencion

La invencién tiene como objetivo configurar un
procedimiento para la elaboracién de una chapa con
una estructura de superficie con elevaciones en forma
de nervaduras con aristas vivas del modo mencionado
al comienzo, de tal modo que durante el enderezado
de la cinta de chapa tras el desenrollamiento se con-
serven las elevaciones con aristas vivas configuradas
tras el laminado. Ademas, se deben establecer condi-
ciones simples para una salida del liquido del lami-
nado del area de las elevaciones durante el laminado
moldeador, evitando de ese modo la configuracién de
manchas.

La invencién alcanza el objetivo propuesto dado
que durante el laminado de la cinta de chapa, en el
drea de las elevaciones en forma de nervaduras se
moldea al menos un suplemento saliente para asimi-
lar las fuerzas de enderezado, y porque al enderezar la
cinta de chapa los suplementos salientes son recalca-
dos plasticamente por las fuerzas de enderezado a una
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altura que corresponde al menos a las elevaciones.

Mediante el moldeado de los suplementos salien-
tes en comparacion con las elevaciones, al enderezar
la cinta de chapa, las elevaciones pueden ser liberadas
de las fuerzas de enderezado que atacan los suplemen-
tos salientes y los deforman plasticamente, de modo
que se conserva el contorno con aristas vivas de las
elevaciones en forma de nervaduras durante el proce-
so de enderezado. La condicién para ello es que los
suplementos salientes se recalquen como maximo a
una altura correspondiente a las elevaciones en forma
de nervaduras, porque de lo contrario, junto a la carga
mecdnica de las elevaciones en forma de nervaduras
se corre el peligro de pérdida de las aristas vivas. Sin
embargo, los suplementos salientes s6lo deben supe-
rar escasamente a las elevaciones con forma de ner-
vaduras tras un recalcado determinado por las fuer-
zas de enderezado, para no restringir la resistencia al
deslizamiento por los suplementos salientes. Por este
motivo, se debe procurar una distribucién correspon-
diente de los suplementos salientes que por un lado
sea suficiente para asimilar las fuerzas de enderezado,
pero por otro lado genere una relacién de distancia
entre los suplementos salientes que haga efectivas las
elevaciones con aristas vivas para garantizar la resis-
tencia al deslizamiento deseada.

Pero mediante los suplementos salientes también
se pueden mejorar las condiciones de salida para el
liquido de laminado utilizado para la lubricacién y
la refrigeracién durante el laminado moldeador de la
cinta de chapa, a saber, cuando el liquido de lamina-
do se conduce a un espacio vacio en el drea posterior
de los suplementos salientes. Dado que la parte poste-
rior de los suplementos salientes no requiere una su-
perficie de moldeado para su configuracién, porque
la conformacion definitiva de esta parte posterior se
lleva a cabo a través de los cilindros enderezadores
en un paso de trabajo posterior, la hendidura prevista
para la configuracion de los suplementos salientes en
el revestimiento de los cilindros puede presentar una
profundidad mayor a los suplementos salientes con-
figurados, de modo que entre la base de estas hendi-
duras y los suplementos salientes permanezca un drea
libre para eliminar el liquido de laminado del area de
las elevaciones en forma de nervaduras.

Para poder aprovechar las elevaciones con aristas
vivas para la resistencia al deslizamiento deseada de
las chapas, los suplementos salientes no deben con-
formar una superficie de apoyo que restrinja consi-
derablemente el efecto de las elevaciones con aristas
vivas. Esto se logra de modo ventajoso cuando los su-
plementos salientes se configuran en el drea de un ex-
tremo de las elevaciones en forma de nervaduras, por-
que, en este caso, la mayor parte de la de las elevacio-
nes en forma de nervaduras estd disponible como apo-
yos no restringidos por los suplementos. Si por mo-
tivos visuales las elevaciones en forma de nervaduras
deben configurarse de modo simétrico a su centro lon-
gitudinal, entonces se deben prever correspondientes
suplementos a ambos extremos de las elevaciones en
forma de nervaduras. Los suplementos sobresalientes
sobre su altura, a ambos extremos de las elevaciones
en forma de nervaduras, impiden, sin embargo, una
elevada resistencia al deslizamiento de la superficie
estructurada de la chapa, porque estos suplementos
asimilan al menos una parte considerable de una carga
de apoyo, de modo que la elevaciones con aristas vi-
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vas que discurren entre los suplementos sé6lo tienen un
efecto limitado. Por este motivo se recomienda que en
los extremos de las elevaciones en forma de nervadu-
ras, opuestos a los suplementos salientes, durante el
laminado moldeador sean conformados otros suple-
mentos adaptados a las formas del contorno de los su-
plementos salientes tras el recalcado, cuya altura sea,
sin embargo, menor a la de las elevaciones en forma
de nervaduras. Mediante estos suplementos més ba-
jos se puede lograr un efecto de simetria visual, sin
poner en peligro la resistencia al deslizamiento de la
superficie estructurada de la chapa.

Breve descripcion del dibujo

A partir del dibujo se describe en mayor detalle el
procedimiento acorde a la invencién. Se muestra:

Figura 1 una vista en planta sobre la superficie
estructurada de un segmento de una chapa laminada
acorde al procedimiento acorde a la invencidn, tras el
proceso de enderezado,

Figura 2 una vista en planta de una elevacién de
una chapa moldeada por un laminado moldeador, en
una escala mayor,

Figura 3 un corte segtn la linea III-I1I de la figura,

Figura 4 un corte a lo largo de una hendidura de
un revestimiento de un cilindro para la configuracién
de elevaciones en forma de nervaduras, acorde a la
invencion,

Figura 5 una representacion correspondiente a la
figura 2 de una variante constructiva de una elevacion
para la configuracién de una superficie de la chapa es-
tructurada y

Figura 6 un corte acorde a la linea VI-VI de la fi-
gura 5.

Modo de ejecucion de la invencion

Acorde a las figuras 1 a 3, una chapa 1 obteni-
da por un procedimiento acorde a la invencién pre-
senta una estructura de superficie con elevaciones e
forma de nervaduras 2, que configuran, por ejemplo,
un corte transversal triangular. Los flancos 3 de estas
elevaciones en forma de nervaduras 2 forman aristas
vivas en una linea posterior 4. En un extremo de estas
elevaciones en forma de nervaduras 2 estin previstos
suplementos 5 cuya altura H sobrepasa escasamente
la altura h de las elevaciones en forma de nervaduras
2, como se desprende de la figura 3. Dado que, como
consecuencia de la distribucién de las elevaciones 2 y
de los suplementos 5 en la superficie de la chapa 1 por
un lado, y por el otro, como consecuencia de las pro-
porciones de las dimensiones seleccionadas al efec-
tuarse el apoyo sobre la superficie estructurada de la
chapa 1, las elevaciones 2 asimilan al menos una parte
de la carga, para la resistencia al deslizamiento de la
superficie estructurada de la chapa 1 es determinante
la linea posterior 4 con aristas vivas de las elevacio-
nes 2, y no los suplementos 5 que sirven solamente
para conservar las aristas vivas de las elevaciones 2
durante el procedimiento de elaboracién de la chapa

En la figura 4 estd representado un segmento un
corte a través del revestimiento de un cilindro 6 uti-
lizado para estructurar la superficie de la chapa, a lo
largo de una hendidura moldeadora 7 de las elevacio-
nes en forma de nervaduras 2. A la hendidura 7 para

10

15

20

25

35

40

45

50

55

60

65

la configuracién de las elevaciones en forma de nerva-
duras 2 se le agrega una hendidura 8 para el moldeado
de los suplementos 5. Esta hendidura 8 presenta, sin
embargo, una profundidad T, que sobrepasa a la altu-
ra H; de los suplementos 5 moldeados por el proceso
de laminado, como esta indicado mediante linea de
puntos por la figura 4. El espacio libre 9 entre los su-
plementos 5 por moldear y las hendiduras 8 sirve para
conducir a él el liquido de laminado utilizado en el la-
minado de la estructura de superficie de una cinta de
chapa, al ingresar el material laminado en las hendi-
duras 7 y 8, evitando una eliminacién por prensado
del liquido de laminado, que provoca manchas en el
drea en que se originan de las elevaciones 2. En el
laminado moldeador de una cinta de chapa mediante
un cilindro 6 provisto de hendiduras 7 y 8 acorde a la
figura 4, los suplementos 5 se moldean con una sobre-
medida de la altura H, en comparacién con una chapa
1 conformada a partir de una cinta de chapa acorde a
las figuras 1 a 3. Dado que la cinta de chapa laminada
en general se arrolla y se desenrolla antes del procesa-
miento posterior, la cinta de chapa debe enderezarse
tras el desenrollamiento, lo cual se lleva a cabo me-
diante una estructura de enderezado. Las fuerzas de
enderezado que actian sobre la cinta de chapa me-
diante los cilindros enderezadores durante el ataque
destruirian la linea posterior con aristas vivas 4 de las
elevaciones 2. Por este motivo estdn previstos los su-
plementos salientes 5 en el drea del extremo de las
elevaciones 7, de modo que las fuerzas de endereza-
do se transmitan a través de estos suplementos 5 a
la cinta de chapa, a saber, deformando pldsticamente
los suplementos salientes 5 recalcados a una altura H.
Las elevaciones con aristas vivas 2 permanecen, por
ello, libres del efecto de los cilindros enderezadores y
conservan su configuracién con aristas vivas.

En las figuras 5 y 6 se muestra un modo de ejecu-
cion diferente de las elevaciones 2 y los suplementos
5 en comparacién con la configuracién de las figuras
1 a 3. Sin embargo, la funcién tanto de las elevacio-
nes 2 como asi también de los suplementos 5 en los
extremos es la misma. Sélo se aspira a lograr un as-
pecto simétrico respecto del centro longitudinal de las
elevaciones en forma de nervaduras 2, que no se pue-
de lograr con suplementos que coincidan con los su-
plementos 5, porque de lo contrario peligra el apoyo
sobre las elevaciones 2. Por este motivo estin previs-
tos otros suplementos 10 opuestos a los extremos de
las elevaciones 2 que, aunque presenten un contorno
correspondiente a los suplementos 5, presentan una
altura ha menor a la altura de las nervaduras h de las
elevaciones 2.

Naturalmente, la invencion no se limita a los ejem-
plos de ejecucion representados. Se pueden prever di-
ferentes formas de las elevaciones en forma de nerva-
duras 2 con suplementos 5 correspondientes, porque
no importa la forma geométrica de las elevaciones 2
y de los suplementos 5 sino que durante el endere-
zamiento posterior de las cinta de chapa laminadas,
gracias a los suplementos salientes 5 las elevaciones
con aristas vivas 2 permanecen esencialmente libres
de las fuerzas de enderezado.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la elaboracién de una chapa
(1) que presenta una estructura de superficie de eleva-
ciones (2) con aristas vivas, en forma de nervaduras,
en el cual es laminada una cinta de chapa mediante un
cilindro moldeador que presenta las correspondientes
hendiduras, y luego es arrollada, antes de que, tras el
desenrollado de la cinta arrollada la cinta de chapa
es enderezada y procesada, caracterizado porque du-
rante el laminado de la cinta de chapa, en el drea de
las elevaciones (2) en forma de nervaduras se mol-
dea al menos un suplemento saliente (5) para asimilar
las fuerzas de enderezado, y porque al enderezar la
cinta de chapa los suplementos salientes (5) son re-
calcados plésticamente por las fuerzas de enderezado,
alcanzando una altura que corresponde al menos a las
elevaciones (2).

2. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, ca-
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racterizado porque durante el laminado moldeador
de las elevaciones (2) y de los suplementos salientes
(5) se conduce el liquido de laminado implementado
para la lubricacién y la refrigeracién a un espacio va-
cio en el 4rea posterior de los suplementos salientes
(5).

3. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1 o 2,
caracterizado porque los suplementos salientes (5)
se forman en el 4rea del extremo de las elevaciones
(2) en forma de nervaduras.

4. Procedimiento acorde a la reivindicacién 3, ca-
racterizado porque durante el laminado moldeador,
en los extremos de las elevaciones (2) en forma de
nervaduras, opuestos a los suplementos salientes (5),
se conforman otros suplementos (10) adaptados a las
formas del contorno de los suplementos salientes (5)
tras el recalcado, cuya altura es menor a la de las ele-
vaciones (2) en forma de nervaduras.
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