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LA FEPRODUCCION irerme_iolling caste.

}?Oi‘i’ DEFECTO DEL ORIGINAL 1latal bsfamﬁ. .
on. <07438

07436 =

MAMORTA  OBSCRIPTIVA
para solicitar
PATE NTZ OJOF INVINCION
| g n
#spPalla

por VEINTE afios

'a nombre de THI UNITZD STEEL COMPANIES LIMITED, entidai bri-

ténica, establecida en 17 Westbourne Road, Sheffield, In-

glaterra, por:

"UN METOD0 PARA HACER VIGAS Y OTROS ELEMEN-
TOS A PARTIR DE D0S ZLEIMENTOS ESTRUCTURA-
LEs".,

las viges y otros miembross estructurales simi-
lares pueden hacerss cortsnio una vigueta de acero, un
perfil, en U u otro, o una chapa de acero, a2 lo largo de
una2 1inea de naturaleza jentada o Sinvosa, de modo que se
forme una serie de dientes o salientes Bndlogos en cais

una 4e las dos partes, y uniendo luego las dos partes po-
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niando las cerestas ds los dla2ntvss o similares en contacto
mutuo ¥ solddniolas luego. #n la actualiiai, la saliaiu-
ra 1e los dientes se realiza eldctricamente y as algo oS-

tosa.

De acusrdo con =l presents Iinvento, los dien-
tes o similares de dos le tales slam=ntos sstructurales
8e unen llevéndolos & una alta temperatura por meiio 4e
una llama de gas, calentamiento de inluccidn o i1e oirc mo-
do y solldniolos lusego por presidn apliceds en un vlano
que sstf en dngulo recto con lus caras de los disntes o
Similares. D¢ hecho, el proceiimiento =8 un procadimien-
to de forja, Los dientes o similares a sollar puelen 4is-
Ponerse para 4ue 8¢ recubran ligeramenie 4s molo que se
hagan soliaduras & solapa paero si se haes esto el alma de
una viga en I o en U que haya silo cortsia por la mitad
no s incrsmsnt=ds en la mdxima medida por el procedimien~
to completo. Como Yuisra gue sl objeto es aumantar la al-
tura 1el alma y como quiera gue se pierde inevitablemen-
te #lgo e metal en el corte 4e la vigs original, se pre-
fiere soliar los 1ientes o simileres entre si{ con el uso
de piezas de ralleno que se Superponen sobre los ios:dientes
o similares a unir y se calientan con alles a la alta tem-
peratura desecda. ULstas pigzes ie rdneho puedien ser e
tal anchura que al formar la solda’dursa sustituysn justa-
mente 21 metal periido pero, naturalmenie, pueden ser d4e °
cutlquier tumafio esealo, 31 ze dessa, pueden usarss pie-

zas 1e relleno igusles en longitul a la viga v que salvan

e e b 5535 B, b
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con ello los intervulos entre los dientss.

41 llevar a cabo 21 invento, los onares de dien-
tes o similares de un miambro pueden soliarse Sucesivamen-
te, con ventaja, por un procedimiento semicontinuo con ayu-
Aa 1e aparatos aiecuaios., Xn estos, las partes a unir son
l1levalzs por una serie de roiillos sn uns trayectoria hori-
zontal entre #poyos sucszivamenie 2 los maiios celentado-
res y por encims de un yunque Sobre sl cual tisne lugar
la soldadura por presidn.

Bl método y mparato vreferiios se describirdn
ahora a moio de ejemplo con referencia a los dibujos sne-
Jos, en los cuales:

La Pigura 1 muesira la forma en la cual una vi-
ga de acero e corta inicialmente en J1os elementos y la fi-
gura 2 es una vista an perspectiva de parte 48l aparato.

#1 invento @3 particularmente anlicable @ la
produccidn de vigas que tienen una rasistencis considera-
ble en relacidn a su peso y hechues cortanio una viga de
acero 1 a lo lurgo de una linea dentads 2 para formar dos
elamentos 3 y 4 que tienen dlentes § yv6. ips dos glemen-
tos se invisrten luego relativamente de moic que los dien-
tes S5 se lleven frante & los dientes 6, como S8 muesStra
8n la figura 2. 31 shora 8a unen los alsmentos, el rasul-
tazdo es un miembro estructural con un alma de altura incre-~
mentada en la cual hay aberturas hexagonasles 7. Hasta aho-
T4, en la fabrieucidn de taules miembros, los dientes 5 y 6

$e han soliado entre s{ =lictricemente. 3e comprenlerd,
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pPor supuesto, gue en lugar de reunir los partes en las euag-
les se ha cortado un solo miembro, los elsmentos a unir

pueden habsr sido originariamente partes de viguetas j4fs-

rantes,

En el apsrato representado en la figura 2, dos

elomentos estructursles 2 y % se avanzan psso 3 PasSo So-

bre rodillos horizontales 8 y sntre rodillos verticales

9 soportados en cojinetss gue puedan deslizsarse en ranu-
ras 10 de un armazdén 1l Los rodillos 9 estéin libres pa-
ra girar en torno de ejes que son fijos, mientras se hace
cualquier miembro, pero 1la distancia entre los cuzles as
variable (haciemdo correr los cojinetes en las ranuras 10)
de acuerdo con 1las 4imensiones del miembro 2n cuesti3n.
Bstos rolillos verticales conmstituyen epoyos o topes que
impiden cualquier movimiento lateral de los dos slementos
2 y 3 & soliar entre si. Solo se muestra la exiremilad
de entrega del aparato y hay rodillos horizontales ¥ Ver-
ticales adicionales pars soportar y guiar los elementos
antes que lleguen a la parve del aparsto Jue 3e ha ilus-

trado.

Une tira de relleno 12 se superpone a caia par
de dienves opuestos después de gue 1los elemantos han pasa-
do entre los rodilleos 9. Cuanio estos doS elementos se
mueven sobre los rodillos 8 pasan entre un par de meche-
ros 1e gas 13 por los cuales son calentados, y luego en-
tre ouvro par de maecharos de gas 14 por los cuales sgn lle-

vados finalmente a uns temperatura que esté muy poco por
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debajo del punto ie fusidn del metal. 4l salir de los me-
cheros 14 lqs dientes y la tira de relleno vienen a quedar
debajo del troquel superior 15 y encima del troguel infe-
rior 16 de una prensa 17. 31 troquel inferior 16 consti-
tuye un yunque y mientras los 3os d1ientes sstdn estacio~
narios encimé de este yungus la prensa es operads con una
presidn importantse, por ejemplo, 6 toneladas por centime-
tro cuairado o més, para soliar las piezas de relleno v
las crestas de los dientas para formar uns unidad. El
troquel inferior o yungue 16 puede hacerse con ventaja
ligeraments cdncuavo para acomodar algo del metal e la
pieza de rellsno y dejar un ligero filets sobre la uni-
d2d terminaia y el troyuel superior pueds anélogamentg
ser cdéncavo para formar un filete sobre el otro laio.

' La -forja por la cual las partes son solialas
entre si puede efsctuarse por un msrtinante o pison, en
lugar de por una prensa,

Cualquier deformacidn del miembro estructu-
ral y particularmentie del alma de una viga en I, puede
eliminsrse hacisndo pasar finalmeﬁte el miembro entre
roiillos horizonvales.

Zsta solicitul, que corresponis 2 la presen-
tada.an la Gran Bretafla, el 28 de Znerc ds 1952, bajo el
Nimero 2304/52, Se acoge s los bensficios el artfoulo 51

del vigente Estaﬁuto ley sobre Propiseiasdl Industrial.
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108 puntos e invancidn propis ¥ nueva que sg
presentan para gue sesdn ijeto‘de asta Patents de Inven-
cién en Espafia, son 1los sigujentes:

18, Un métodiode hmeer una viga o miembro es-
tructural similer a partir de dos elsmentos estructurales,
cala uno e los cuales tiene dientes salientes o gimila-~
rés a lo largo ds un borde longituﬂinal.uniendo los dien-~
tes o similarss ie un miembro con los del oiro miembro,
caracterizado por que los dientes o simileres zon lleva-
408 a una temperetura elsvada por una llams de gas, calen-
temiento 1e induceidn o de otro moio Y soldaios luego'por
presidn aplicadsa en un pPlano. en éngulo recto a las caras
de los dientes o similares.

2?. Un métolo segln se reivindica en el pun-
to 1¢., an el cual lps dientes o similares son soldaios
entrs si{ con el.uso 1e piezas de relleno que se superpo-

nen sobre los diientes o similares a unir Y se calisntan

’ '_6_
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con €1los a la elevads temperature deseada,

Z:i, Un mdtodo segun s¢ reivindica en el pun-
t£6 1¢. o en 8l 2¢., en el cual l&5 partes a unir son lle-
yadas POr uns éerie de ro1illns en un plano horizontal an-
tre &poYyos o topes sucesivamante 8 193 medios calentadores
y & encima de un yunque sobre el cual tiene lugar la solda-
dur# por prasidn. |

4°, Un método vpara hacer vigss y otros ele-.
mentos 8 partir de dos slementss sstructurales.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que
antecede, ilustrado en el dibyjo gue se acompaila y Pars
los fines gue se han esvecificado.

Esta Memoria constas de siete hojas escritas 8

mdquing por una sola cara,

Madrid o 4 MAY. 1953

. .

AlBsrto e Flzabu
‘ P
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