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DESCRIPCION 

Instalacion de recubrimiento de banda 

5 La invencien se refiere a un procedimiento para depositar un medio de recubrimiento con un espesor de capa 

predeterminado sobre una banda de metal en movimiento. 

Para esto se ufiliza una instalacion de recubrimiento de banda. Un procedimiento asi se conoce del documento WO-

A-9622839. 

10 

Por lo general, un dispositivo de recubrimiento de banda comprende al menos dos plataformas corredizas de apoyo 

independientes una de la otra, en el que cada plataforma corrediza de apoyo tiene un rodillo de revestimiento. 

Se conoce un dispositivo de desplazamiento para un rodillo de recubrimiento apoyado sobre un plataforma corrediza 

15 de apoyo en una instalacion de recubrimiento de banda para depositar un medio de recubrimiento sobre una banda 

de metal en movimiento en un espesor de capa predeterminado con una elevada precision de reglaje y el uso de 

este sistema de desplazamiento para controlar la variacian de espesor de capa originado por condiciones de 

variabilidad en el procedimiento de deposicion, como por ejemplo en la variacion de redondez, juego etc, en un 

rodillo de recubrimiento. 

20 

Los dispositivos de recubrimiento de banda se ufilizan para proporcionar un medio de recubrimiento, como por 

ejemplo lacas colorantes o productos quimicos, en un espesor de capa uniforme predeterminado aplicado sobre una 

banda de metal en movimiento continuo, donde el espesor de capa, por razones de calidad, se debe de mantener 

dentro de tolerancias estrechas. La deposicion de los medios de recubrimiento se realiza por medio de rodillos de 

25 recubfimiento, donde entran en funcionamiento generalmente otros rodillos de recubrimiento cooperadores, como un 

rodillo de aplicaciOn, un rodillo de inmersiOn, y eventualmente rodillos intermedios o rodillos dosificadores. El rodillo 

de aplicaci6n, por ejemplo un rodillo de goma esta apoyado giratoriamente sobre una plataforma corrediza de apoyo 

ajustable y con esto posicionado en la banda de metal con una distancia constate o una fuerza predeterminada. Esta 

posici6n en la banda de metal tiene lugar con un disposifivo de posicionamiento, por ejemplo un cilindro de medida 

30 de presi6n, con el que se aplica de manera regulada una fuerza de ajuste necesaria para un espesor de capa 

determinado. Alternativamente el rodillo de recubrimiento se puede poner de forma regulada en una posici6n de 

apoyo determinada. 

En una forma de realizacion conocida de una instalaciOn de recubrimiento de banda, se sumerge un rodillo de 

35 inmersi6n en un medio de recubrimiento el cual se encuentra en un dep6sito y absorbe el medio de recubrimiento 

continuamente con el movimiento de rotaci6n. El rodillo de inmersi6n se apoya en un rodillo intermedio con una 

fuerza de apoyo predeterminada y transmite, dependiendo de la fuerza de apoyo y otros factores de influencia (por 

ejemplo la fluidez del medio de recubrimiento), una determinada cantidad del medio de recubrimiento al rodillo 

intermedio. En otra etapa, el medio de recubrimiento se transite a un rodillo de aplicacion durante el giro reciproco 

40 del rodillo intermedio, en el que el rodillo intermedio se presiona, con una fuerza de apoyo predeterminada, en el 

rodillo de aplicaciOn. El rodillo de aplicaciOn esta a su vez apoyado en una banda de metal en movimiento continuo y 

le transmite el medio de recubrimiento en un espesor de capa determinado. El rodillo de aplicaciOn puede estar 

tambien posicionado firmemente sobre un bastidor de soporte del dispositivo de recubrimiento de banda. 

45 Un sistema de este tipo que representa una estructura principal de una instalacion de recubrimiento de banda ya se 

conoce por la patente US-A 5.743.964. El rodillo de aplicacion esta montado de manera giratoria en unos cojinetes 

de apoyo y se apoya sobre un plataforma corrediza de apoyo. En los lugares de almacenamiento se intercalan 

sensores de presi6n, con los que se mide confinuamente en linea la fuerza de reacciOn que aparece en los rodillos 

de recubrimiento en su impacto en el espacio y se conduce a una valoracion en linea. Asi a partir de los valores 

50 medidos se pueden generar seriales de control para la regulacion de la fuerza de presi6n o de una fuerza de apoyo y 

por lo tanto para el objetivo de espesor deseado del medio de recubrimiento. El posicionamiento de los rodillos de 

aplicacien se Ileva a cabo a traves de medios electromecanicos, como un motor paso a paso con eje roscado de 

bolas acoplado. De la misma manera se Ileva a cabo un control de la fuerza de presi6n o de la fuerza de apoyo entre 

el rodillo de inmersiOn y el rodillo intermedio, o entre el rodillo intermedio y el rodillo de aplicacion. 

Una instalaciOn de recubrimiento de banda del tipo descrito antes con dos rodillos de recubrimiento que actOan 

juntos, un rodillo de inmersion y un rodillo de aplicacidin, se conoce Iambi& de la patente US-A 5.413.806, en el que 

el posicionamiento del rodillo de aplicaciOn en la banda de metal, o el posicionamiento del rodillo de inmersi6n en el 

rodillo de aplicaciOn se realiza por medio de actuadores hidraulicos. El ajuste del espesor de banda del medio de 

60 recubrimiento en la banda de metal se realiza aqui con la regulaciOn de la fuerza de presion o de la fuerza de 

contacto entre el rodillo de aplicaci6n y el rodillo de inmersi6n. 

Todos los dispositivos de desplazamiento conocidos hasta ahora en los dispositivos de recubrimiento de banda se 

basan esencialmente en el uso de servomotores electricos en conexiOn con los ejes roscados de bolas, o en el uso 

65 de motores paso a paso electricos en combinaci6n con un motor de engranaje y ejes roscados de bolas o el 

accionamiento manual de una manivela o el uso de motores hidrauficos y servovalvulas. El valor real del espesor del 
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recubrimiento se transmite de una manera directa por medio de sensores del espesor de recubrimiento o de una 

manera indirecta por medio de disposifivos de mediciOn de presi6n, dichos dispositivos de medici6n estan 

dispuestos en diferentes posiciones de la instalacitin de recubrimiento de banda y ester' conectados a traves de 

lineas de datos a dispositivos de control y/o a un ordenador, de donde se guian las senates de control salientes a los 

5 dispositivos de desplazamiento. Todos estos sistemas actOan en particular debido a sus componentes mecanicos y 

lineas de mando hidraulicas entre bloques de control y el cilindro de desplazamiento hidraulico de retenciOn 

automatica y por consiguiente no son adecuados para un control dinamico o limitan este a la precisi6n de reglaje. 

Objeto de la presente invencien es por consiguiente superar estos inconvenientes y dificultades del estado de la 

10 tecnica conocida y proponer un dispositivo de recubrimiento de banda con un dispositivo de desplazamiento y un 

procedimiento para depositar un medio de recubrimiento con un espesor de capa predeterminado en una banda de 

metal, por el que la deposiciOn de un medio de recubrimiento a velocidades normales de recubrimiento comercial es 

mucho mas uniforme y esta dentro de campos de tolerancias mas estrechas de lo que haste ahora era posible. 

Tambien se lograra la calidad de la banda de metal recubierta a una velocidad de recubrimiento alta, a troves de la 

15 estabilidad de todo tipo de variacien de fuerzas emergente, por ejemplo, la causada por el descentrado del rodillo, 

las variaciones de dureza en el rodillo de recubrimiento y similares. 

Este objeto se consigue de acuerdo con la invencion por medio del procedimiento segOn la reivindicaciOn 1. 

20 El disposifivo propulsor este formado al menos por un cilindro de apoyo hidraulico formado por una unidad de 

pistones para cilindros, una plata de valvula y una unidad de control de los medios de presidia preferiblemente al 

menos una servovalvula y comprenden los dispositivos de medici6n un dispositivo dinamometrico o de presi6n y/o 

un disposifivo de medici6n del desplazamiento. La unidad de control del medio de presi6n puede tambien incluir por 

lo menos una valvula proportional. Por medio de la formacion del dispositivo de desplazamiento como unidad 

25 compacta, se eliminan las lineas de control hidraulicas largos, como las que previamente se han ufilizado entre un 

bloque de control hidraulico y el cilindro de apoyo en la construcciem del marco del dispositivo de recubrimiento de 

banda. Las lineas de control hidraulico restantes dentro del conjunto compacto se limitan desde ahora 

esencialmente a los oriflcios de paso para el fluido hidraulico entre la servovalvula y la place de valvula y entre la 

place de valvula y los cilindros de apoyo hidraulicos. Las perdidas de presi6n significativamente reducidas permiten 

30 un aumento sustancial en la precisi6n de reglaje de la fuerza de apoyo entre el rodillo de aplicaciOn y otros rodillos 

de recubrimiento con ellas directamente en contacto. 

Sobre dos juntas de apoyo alineadas una de la otra a una distancia paralela de una plataforma corrediza de apoyo 

deslizable, esta apoyado un rodillo de revestimiento en dos cojinetes de apoyo, por lo que a cada junta de apoyo de 

35 la plataforma corrediza de apoyo se le ha asignado un dispositivo de desplazamiento del mismo tipo conforme a la 

invenciOn. Cada uno de estos disposifivos de desplazamiento comprende un cilindro hidraulico en el que ester" 

montados directamente las valvulas de control y los captadores. Este sistema perrnite el ajuste de una fuerza de 

presi6n uniforme sobre toda la extension longitudinal del rodillo de recubrimiento y asi un espesor de capa uniforme 

de los medios de recubrimiento sobre el ancho de la banda. Generalmente el espesor de capa de la lace puede ser 

40 controlado en un circuito de control cerrado. Una ventaja esencial de este estructura es el de minimizar las 

perturbaciones en el circuito de control debido a la perdida de conexion de las lineas de control hidraulico y por lo 

tanto la influencia de la vibration emergente en el circuito de control. 

De una distribucien preferente desde el punto de vista constructivo y de tecnica de medicitin resulta un dispositivo 

45 dinamornetrico para medir la fuerza de apoyo, cuando el cilindro hidraufico de apoyo comprende una barra de pist6n, 

que este conectado a la plataforma corrediza de apoyo del rodillo de revestimiento respectivo por un elemento de 

uni6n y el dispositivo dinamornetrico para determinar la fuerza de reacci6n de los respectivos rodillos de 

revestimiento esta dispuesto en este elemento de union, preferiblemente en la barra del pist6n. El elemento de union 

este ventajosamente disehado como una articulaciOn, por lo que edemas se evitan las fuerzas de sujeci6n que 

50 influyen en el resultado de la medici6n y el dispositivo dinamometrico para detectar la fuerza de reaecien del rodillo 

de recubrimiento respectivo este dispuesta en dicha articulation en la barra del pist6n. El dispositivo dinamometrico 

esta formado preferentemente por una celula de dinamometica. 

La mediciOn de fuerza para determiner la fuerza de reaccion del rodillo de recubrimiento respectivo puede ser 

55 sustituida por una medicien de presion. En este caso, el dispositivo de medicien de presi6n este dispuesto en el 

medio de presiOn. 

Un dispositivo de mediciOn de desplazamiento este integrado adecuadamente en el cilindro de apoyo hidraulico o 

situado externamente y permite un registro de la position y un ajuste de la posici6n del rodillo de recubrimiento 

60 respecfivo en relacien a la banda metalica o en relaciOn a otro rodillo de recubrimiento o en relation con un rodillo de 

retorno de banda en el dispositivo de recubrimiento de banda. En union con un dispositivo de control, en particular 

con un ordenador de proceso, el disposifivo de medicien del desplazamiento se utilize para ajustar la posici6n de 

funcionamiento, dependiente del producto, (por ejemplo la position de funcionamiento dependiendo del espesor de 

banda) del rodillo de recubrimiento correspondiente. 

65 
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Como dispositivo de medici6n del desplazamiento se pueden utilizar los dispositivos de medici6n lineal disponibles 

en el mercado. 

Cada dispositivo de desplazamiento con el fin de compensar las perdidas por fugas a Imes de una linea de 

5 alimentation hidraulica este conectado a tin suministro del medio de presiOn central. Adernas las lineas de datos 

unen un ordenador de proceso central o un dispositivo de control correspondiente con las servovalvulas de la unidad 

de control del medio de presion y el dispositivo de medici6n dentro del dispositivo de desplazamiento. 

Preferiblemente todos los dispositivos de desplazamiento para la plataforma corrediza de apoyo que Ilevan los 

rodillos de recubrimiento sobre las lineas de datos estan conectados a tin ordenador de proceso que supervisa el 

10 proceso de recubrimiento completo. 

Al minimizar las perturbaciones en el circuito de control, al acortar los tiempos de reaction del controlador y al 

aumentar la exactitud de la fuerza de presien, pueden encontrarse oscilaciones de fuerza, cuya causa en la 

excentricidad de los rodillos, el endurecimiento del rodillo, una abrasion no circular en el rodillo de recubrimiento o 

15 similares se detectan mediante tecnicas de mediciOn y se pueden compensar en gran parte mediante una regulaciOn 

dinamica. En este sentido se adecua como dispositivo de desplazamiento disehado como estructura compacta en 

una cantidad especifica para la correcci6n de la variaciOn de espesor de capa producido en un rodillo de 

recubrimiento por medio de las fluctuaciones de fuerza o las fluctuaciones de presiOn. 

20 Para resolver el objefivo senalado la invention comprende adernOs un procedimiento para depositar tin medio de 

recubrimiento con espesor de capa predeterminado sobre una banda de metal en movimiento en un dispositivo de 

recubrimiento de banda, en el que un rodillo de recubrimiento relafivamente movible por medio de tin dispositivo de 

desplazamiento se apoya de manera controlada con una valor nominal de fuerza de apoyo predeterminado o sobre 

una posici6n de apoyo predeterminada en la banda de metal en movimiento o sobre otro rodillo de recubrimiento. 

25 Con esto la curva en el tiempo del valor real de la fuerza de apoyo, o la curva en el tiempo del valor real de la fuerza 

de reaction en retorno del rodillo de recubrimiento, se mide confinuamente o en intervalos de fiempo, esta curva del 

valor real se envia a una unidad informatica y una serial de correcci6n uniformiza la curva del valor real de la fuerza 

de reacciOn que se envia a tin disposifivo de desplazamiento. Especificamente por medio del dispositivo de 

desplazamiento disefiado conforme a la invention es posible reaccionar de forma rapida y precisa a las variaciones 

30 de fuerza de reacci6n retroactiva del rodillo de recubrimiento. 

La position angular del rodillo de recubrimiento se determina mediante tecnica de mediciOn suplementariamente a la 

curva en el tiempo del valor real de la fuerza de reactiOn, en la unidad informatica se determinan las variaciones del 

valor nominal de la fuerza de reacci6n que se reproducen peri6dicamente, particularmente las variaciones en el valor 

35 nominal que se repiten constantemente en correlation con la frecuencia de rotaciOn del rodillo de recubrimiento, y 

que en funciOn de estas variaciones en el valor nominal que se repiten constantemente en correspondencia con la 

posiciOn angular del rodillo de recubrimiento en una curva del valor real de esta fuerza de reacci6n, se envia una 

serial de correcciOn comparativa al dispositivo de desplazamiento. For lo tanto, las variaciones peri6dicas de la 

fuerza de reaction, que ocurren por ejemplo por la excentricidad de los rodillos de recubrimiento, se filtran y pueden 

40 ser contrarrestadas de manera selectiva por una fuerza de apoyo corregida y ajustada. De la variaciOn en el valor 

nominal que se repite periodicamente se determina la fuerza de reaction ya desde antes del dep6sito de tin medio 

de recubrimiento y al menos con el comienzo del depOsito de un medio de recubrimiento, se envia al dispositivo de 

desplazamiento una sefial de correcci6n uniforme de la curva del valor real de esta fuerza de reacciOn. Un 

codificador incremental o un convertidor de frecuencia en el motor propulsor del rodillo de recubrimiento se utiliza 

45 como dispositivo de medici6n para detectar la position angular del correspondiente rodillo de recubrimiento. 

Una forma de realization ventajosa del procedimiento consiste en que, desviaciones periOdicas de la variatiOn del 

valor nominal de la fuerza de reacci6n se detectan incluso antes de comenzar a depositar un medio de 

recubrimiento, y al menos al comenzar a depositar un medio de recubrimiento se suministra una serial de correction 

50 uniforme de la curva de valor real de esta fuerza de reaction a tin dispositivo de desplazamiento. De manera que es 

posible determinar el estado real actual de los parametros tecnicos caracteristicos de una instalaciOn de 

recubrimiento, como por ejemplo la variaci6n de dureza en el rodillo de recubrimiento, pero tambien el defecto de 

redondez de los rodillos de recubtimiento o juegos en el sistema, ya determinados antes del procedimiento de 

recubrimiento y fijados en la unidad informatica (unidad de control) como condiciones de initio. Estos parametros 

55 tecnicos se determinan repetidamente en intervalos de tiempo durante el proceso de recubrimiento y se transiten a 

travOs de las correspondientes senates de correcci6n al dispositivo de desplazamiento. 

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invention se haran mas evidentes mediante la siguiente description 

de un ejemplo de realizaciOn no limitativo, en el que se hace referencia a las figuras siguientes que muestran: 

60 La figura 1 es un torte transversal de un dispositivo de recubrimiento de banda segOn una posible forma de 

realizatiOn con el dispositivo de desplazamiento conforme a la invention, 

la figura 2 es una vista de un disposifivo de desplazamiento formado como unidad compacta. 
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Una posible forma de reafizaciOn de un disposifivo de recubrimiento de banda para recubrir ambos lados de una 

banda de metal con una lace colorante se ilustra en la figura 1 en una vista en torte esquernatica. En un bastidor 1 

central solidamente cimentado a una base, esta montado de manera giratoria un rodillo de retorno 2. La banda de 

metal 3 que se fiene que recubrir se Ileva a partir de una estaci6n de desenrollado 4 bajo la tensi6n de banda por el 

5 rodillo de retorno 2 a una estaci6n de enrollado 5 y con esto se Ileva a cabo a aplicacien de la lace en etapas 

consecutivas sobre el lado superior y el lado inferior de la banda de metal. 

Para asegurar una aplicacion de lace uniforme con un espesor de recubrimiento predeterminado en el lado superior 

de la banda, se proporciona la siguiente configuration del sistema. En el lado superior del bastidor 6 se apoya de 

10 manera deslizable una plataforma corrediza de apoyo 7 en una direction longitudinal 8 que se desplaza inclinada en 

el sentido de la flecha. El movimiento de desplazamiento tiene lugar mediante un dispositivo de desplazamiento 9, 

que con una articulation giratoria 10 esta acoplado a la plataforma corrediza de apoyo 7 y se fija de manera estable 

en un soporte 11 en la parte superior del bastidor 6. En una plataforma corrediza de apoyo 7 esta apoyado en 

rotation un rodillo de recubrimiento 13 formado como un rodillo de aplicaciOn 12 en un cojinete de apoyo 14, por lo 

15 que cada cojinete de apoyo 14 colocado en el extrema del rodillo de aplicatiOn se sujeta en cada una de las juntas 

de apoyo 15 de la plataforma corrediza de apoyo 7 y cada junta de apoyo 15 esta asignado a un disposifivo de 

desplazamiento 9. Con esto el rodillo de aplicacien 12 se puede apoyar de forma regulada teniendo en cuenta el 

espesor de banda de la banda de metal que hay que recubrir en este o en el rodillo de retorno 2. En la plataforma 

corrertiza de apoyo 7 esta apoyada de manera deslizable otro plataforma corrediza de apoyo 16 sobre guias 

20 longitudinales 17, en el que el movimiento de desplazamiento tiene lugar con un dispositivo de desplazamiento 18, 

que con una articulation giratoria 19 se acopla en la plataforma corrediza de apoyo 16 y que se fija en un soporte 20 

en la plataforma corrediza de apoyo 7de manera estable a esta. La plataforma corrediza de apoyo 16 Ileva un rodillo 

de recubrimiento 22 apoyado de manera giratoria en los cojinetes de apoyo 21, que se forma como rodillo de 

inmersi6n 23 y se sumerge en un dep6sito del medio de recubrimiento 24, en el que se encuentra por ejemplo la 

25 lace colorante. La estructura basica de la plataforma corrediza de apoyo 16 corresponde a la de la plataforma 

corrediza de apoyo 7. Con el dispositivo de desplazamiento 18 se puede apoyar el rodillo de inmersi6n 23 con fuerza 

regulada en el rortillo de aplicatiOn 12. En la plataforma corrediza de apoyo 16, esta apoyado de manera 

desplazable horizontalmente otra plataforma corrediza de apoyo 25 sobre guias longitudinales 26, en el que el 

movimiento de desplazamiento tiene lugar con un dispositivo de desplazamiento 27, que por medio de una 

30 articulation giratoria 28 se acopla en la plataforma corrediza de apoyo 25 y que se fija en un soporte 29 en la 

plataforma corrediza de apoyo 7 de manera estable a esta. La plataforma corrediza de apoyo 25 Ileva un rodillo de 

recubrimiento 30 apoyado de forma giratoria en un cojinete de apoyo 21, que esta formado como rodillo dosificador 

31. La estructura basica de la plataforma corrediza de apoyo 25 corresponde a la de las plataformas corredizas de 

apoyo 16 o 7. Con el dispositivo de desplazamiento 27 el rodillo dosificador 31 se presiona con una fuerza regulada 

35 en el rodillo de inmersitin 23 y la cantidad de laca sobrante tomada del rodillo de inmersion se escurre de nuevo. 

Para garantizar una aplicaciOn de lace con el espesor de capa uniforme predeterminado en la parte inferior de la 

banda, se preve la siguiente configuraciOn del sistema. En la parte inferior del bastidor 34 esta un rodillo de 

recubrimiento 35 apoyado en rotaciOn en un cojinete de apoyo 36, con lo que el cojinete de apoyo 36 esta 

40 firmemente anclado en la parte inferior del basfidor 34. El rodillo de recubrimiento 35 esta en este caso fijado en una 

posiciOn, en la que la banda de metal que hay que revestir se aprieta al rodillo de recubdmiento con una fuerza de 

presion dependiendo de la tension de la banda. En el basfidor inferior 34 se apoya de manera corrediza una 

plataforma corrediza de apoyo 37 en una direcci6n longitudinal 38 que se desplaza inclinada en el senfido de la 

flecha. El movimiento de desplazamiento tiene lugar con un dispositivo de desplazamiento 39, que mediante una 

45 articulation giratoria 40 esta acoplado con la plataforma corrediza de apoyo 37 y se fija de manera estable en un 

soporte 41 en el lado inferior del bastidor 34. La plataforma corrediza de apoyo 37 Ileva un rodillo de recubrimiento 

43 apoyado en rotaci6n en un cojinete de apoyo 42, que se forma como un rodillo de inmersi6n 44 y se sumerge en 

un dep6sito del medio de recubrimiento 45 en el que se encuentra por ejemplo la lace colorante. A la estructura 

basica de la plataforma corrediza de apoyo 37 le corresponde por ejemplo la plataforrna corrediza de apoyo 7. Con 

50 el dispositivo de desplazamiento 39 se puede apoyar el rodillo de inmersien 23 con fuerza controlada en el rodillo de 

recubrimiento 35. 

En el bastidor de la maquina central 1 esta apoyado rotativo y pudiendo levantarse un rodillo de elevation 48 en un 

soporte giratorio 50 maniobrable por un cilindro de presien 49. En el recorrido de una linea soldadura de banda por 

55 la instalacitin de recubrimiento se eleva la banda de metal tanto que la soldadura de banda del rodillo de aplicaciOn 

35 puede pasar libre de contacto. De manera similar, la plataforma corrediza de apoyo 7 se retrae un corto periodo 

de tiempo en el recorrido de una linea de soldadura de banda y se apoya de nuevo. Asi se evitan los deterioros en la 

delicada superficie del rodillo de aplicacitn. 

60 Todos los disposifivos de desplazamiento 9, 18, 27, 39 estan formados como mOdulo compacto 52, como se 

representan en detalle en la figura 2. Este dispositivo de desplazamiento cerrado comprende un disposifivo propulsor 

53 y en este directamente el dispositivo de medicion 54 estructuralmente integrado. La unidad central de este 

disposifivo propulsor 53 es un cilindro de apoyo hidraulico 55, que fundamentalmente comprende una unidad de 

pistones para cilindros. Directamente en este cilinrtro de apoyo 55 se &lade una plata de valvula 56, que 

65 corresponde a un bloque de control conventional en un sistema de distribution hidraulico, pero sin necesitar largas 

lineas de control hidraulico entre el cilindro de apoyo y la plata de valvula. Directamente en la plata de valvula 56, 
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estan dispuestos uno o mas servovalvulas formadas en una unidad de control del medio de presi6n 57, con las que 

se manipula el movimiento de los pistones de recorddo no representados en el cilindro de apoyo 55. Solamente los 

canales conductores para el aceite hidraulico estan previstos entre los cilindros de apoyo, las placas de valvula, y las 

servovalvulas de la unidad de control del medio de presi6n y con ello se reduce al minimo la longitud de la linea de 

5 mando hidraulico. Las plataformas corredizas de apoyo 6, 16, 25, 37 ante descritos con relacion a la figura 1 estan 

conectados con el dispositivo de revesfimiento 9, 18, 27, 39 formado como estructura compacta 52 por medio de 

elementos de uni6n 10, 19, 28, 40, que estan diseriados como juntas y de los cuales se representa en la figura 2 un 

elemento de uni6n 10. Este elemento de union disenado como articulaciOn giratoria puede permifir o un movimiento 

giratorio en un plano o un movimiento giratorio en dos planos o espacios. Directamente en la articulacion o en la 

10 barra del pist6n 58 en esta zona esta posicionado un dispositivo dinamometrico 59, con el que la fuerza de apoyo del 

correspondiente rodillo de recubrimiento se puede medir. Como disposifivo dinamometrico esta colocado un 

captador dinamornetrico. En el cilindro de apoyo 55 se monta ademas un dispositivo de medici6n del desplazamiento 

60 contrastado en la posici6n del piston. El dispositivo dinamometrico consiste en una celula para medir la presiOn. 

La servovalvula 57, el dispositivo dinamometrico 59 y el dispositivo de medicion del desplazamiento 60 estan 

15 conectados sobre lineas de datos con una unidad de archivo central 61,desde el que se coordinan y regulan los 

ciclos de movimiento en el dispositivo de recublimiento. Principalmente basado en los parametros caracteristicos de 

la producciOn, como el ancho de banda o la posicion de la soldadura de la banda, en el seguimiento del producto se 

procede de forma controlada bajo implicacian de los valores medidos del disposifivo de medici6n del 

desplazamiento, al ajuste de la posician de funcionamiento de los rodillos de recubrimiento individuales. Durante el 

20 proceso de recubiimiento continuo el espesor del recubrimiento se mantiene constante en gran parte con una fuerza 

regulada, en la que se miden la fuerza de sujeci6n principalmente continua entre el rodillo de aplicacion y el rodillo 

de inmersi6n y este valor medido debe de ser utilizado para el control teniendo en cuenta otros valores 

caracteristicos de los medios de recubrimiento o los valores medidos en una mediciOn del espesor de recubrimiento 

complementaria. Las senales de control correspondientes se dan por la unidad informatica de la servovalvula. 

25 

El aumento especialmente elevado de la precision de reglaje por medio de la reduccion de la linea de control 

hidraulico larga posibilita en conexiOn con la mediciOn de fuerzas exacta una reacci6n repida a corto plazo a la 

variacian de fuerza ocasionada por los rodillos de recubrimiento. Principalmente se produce la variacian de fuerza 

ciclica que aparece con la rotacion de los rodillos de recubrimiento, la variaciOn de dureza en el recubrimiento de los 

30 rodillos debido a la excentricidad de los rodillos y similares conducen a variaciones en el espesor nominal de la 

banda de recubrimiento, por consiguiente a la variacion en el espesor del recubrimiento ciclicamente recurrentes. 

Con la estructura propuesta del disposifivo de desplazamiento se pueden compensar las variaciones de fuerza. 
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REIVINDICACIONES 

1 Procedimiento para depositar un medic de recubrimiento con un espesor de capa predeterminado sobre 

5 una banda de metal en movimiento en un dispositivo de recubrimiento de banda, en el que un rodillo de 

recubrimiento relativamente movible por medio de un disposifivo de desplazamiento se apoya de manera 

controlada con una valor nominal de fuerza de apoyo predeterminado o sobre una posici6n de apoyo 

predeterminada en la banda de metal en movimiento o sobre otro rodillo de recubrimiento, donde la curva 

en el tiempo del valor real de la fuerza de apoyo, o la curva en el tiempo del valor real de la fuerza de 

10 reacci6n en retorno del rodillo de recubrimiento se mide continuamente o en intervalos de tiempo, esta 

curva del valor real se envia a una unidad informatica y una serial de correcci6n uniformiza la curva del 

valor real de la fuerza de reacci6n que se envia al dispositivo de desplazamiento, 

caracterizado per que 

la posicion angular del rodillo de recubrimiento se determina mediante tecnica de medicion 

15 suplementariamente a la curva en el tiempo del valor real de la fuerza de reaccion, se determinan en la 

unidad informatica las variaciones del valor nominal de la fuerza de reaccion que se reproducen 

peri6dicamente, particularmente las variaciones en el valor nominal que se repiten constantemente en 

correlacion con la frecuencia de rotaci6n del rodillo de recubrimiento, y la sefial de correcciOn 

adicionalmente es una funciOn de estas variaciones en el valor nominal que se repiten constantemente en 

20 correspondencia con la posici6n angular del rodillo de recubrimiento. 

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, 

caracterizado por que 

de la variaciOn en el valor nominal que se repite periodicamente se determina la fuerza de reacci6n ya 

25 desde antes de la aplicaciOn de un medic de recubrimiento y al menos con el comienzo del depOsito de un 

medio de recubrimiento, se envia al dispositivo de desplazamiento una serial de correccion uniforme de la 

curva del valor real de esta fuerza de reacciOn. 
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Fig.  
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