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La presente patente se refiere en primer
lugar a un procedimiento para la fabricacidén de viguetas esti-
radas y mds generalmente de piezas de acero estirado por lami-
nacién en frio continua, y en segundo lugar a una instalacidn

utilizable para la puesta en prdctica de este procedimiento.

La misma incluye igualmente los productos tales como las vigue:
tas estiradas en altura que este procedimiento permite obtener}

Ha pertenecido a la prictica industrial
corriente hasta ahora el fabricar las vigas o viguetas utili-~
zables en la construccidn o en la edificacién reuniendo un gran
nimero de piezas elementales, de las que algunas son fagbrica-
das alargendo o estirando transversalmente una pieza simple tal
como uns vigueta en I o una pieza andloga. Pero tal fabricacidh
pertenece a la técnica del trabajo en caliente. Estag piezas
por lo demfs son bastante gruesas, mientras que en la industria
se tiene frecuentemente necesidad de piezas baétante delgadas,
de suerte que parece ser ventajoso elegir como primera materia
los productos de una laminadora de chapa o,de hojas, haciéndo-
se la fabricacidn simplemente por trabajo en frio.

Los productos industriales de este géne-
_T0, que comprende las viguetas y las piezas andlogas, se fabrit
can hasta el presente por remachado, soldadura o algunas veces
por estampacidn. Si se procede por estampacidn, se obtienen
piezas agujereadas perforando el alma de un ferfilado en U, lo
que implica evidentemente un desperdicio apreciable de metal.

Si se emplea, por el contrario, el pro-

cedimiento por fundicidén, los elementos de enre jado son enla-
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 Jentes por lo demds a las que permite obtener el objeto de la

zados a elementos laterales o travesafios por puntos de solda-
dura, que constituyen otros tantos lugares de menor resistencial.
Ademds, el procedimiento exige mucho tiempo para su puesta en
prdctica y no puede ser practicado de manera continua.

Si se recurre al procedimiento por remacha-
do o enclavijado, el trabajo es evidentemente diffcil y costosal.
Ademds el procedimiento no se presta a una puesta en préctica

continua,

Es cierto que existe un procedimiento de fa-
bricacidn de viguetas estiradas, que consiste en practicar las
hendiduras y el alargamiento o estiramiento del metal con ayuds
de un dtil comdn. En un aparato para la puesta en prédctica de
este procedimiento, los drganos principales estén previstos pa-
ra ir y venir verticalmente u oscilando, de suerte que su velo-
cidad es limitada. Ademds, los productos que se obtienen tienen
una longitﬁd limitada por la del aparato. Enfin, es imposible
alargar las piezas de enrejado en amplitud, es decir lateral-
mente, y obtener aletas en sus dos lados.

Las viguetas con estructura de cabriolaje

son igualmente bien conocidas; las mismas son bastantes seme-

patente, pero con la diferencia esencial, sin embargo, que es-
tas viguetas conocidas son esiradas por simple flexidn y que
la forma del metal alargado impide utilizarlas para la consti-
tucidn de armaduras. Si se las quiere utilizar para esta apli-
cacidn, es necesario alargarlas inmediatamente.

Un objeto de la patente es crear un proce-
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dimiento que permita la fabricacidn continua de vigas o,de vi-
guetas estiradas para constitucién de armaduras sin interven-
¢idn de calor, por una produccién en serie y poco costosa ¥y sin
pérdidas notables de materia.

Otro objeto de la patente es suministrar
a la industria una instalacidén de concepcidén nueva y ventajosa
para la puesta en prdctica de este nuevo procedimiento, no com-
prendiendo esta instalacién ningdn mecanismo con movimiento de
vaivén.

Este procedimiento y esta instalacidén per-
miten la obtencidn de piezas utilizables en la edificacién, co-
mo cerchas, viguetas, o travesafios anflogos, como postes o pér-
tices de soporte de los cables de los sistemas de traceidn por
troles o por catenarias etc.

En los dibujos esquemfticos adjuntos:

La fig. 1 es una vista en alzado lateral
de la instalacidn tal como la prevé la patente.

La fig. 2 es una vista en planta de una
vigueta estirada de enrejado capaz de ser febricada en esta ins-
talacidn por modificacién continua del esbozo para la obtencidn
de esta vigueta.

La fig. 3 es una vista que muestra por und
serie de cortes verticales laterales los elementos de la insta-
lacidn ocupando las diversas posiciones representadas en la fig
1;

La fig. 4 es una vista mostrando una serie

de planos de los elementos de la instalacidn correspondiendo
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a las partes superpuestas de las figuras 1 y 3, pero con una
omisidn parcial;

Las figuras 5, 6 y 7 son vistas en perspec-
tiva poniendo en evidencis una particularidad esencial de una
vigueta que puede fabricarse segin la patente;

La fig. 8 es una vista en seccién vertical

longitudinal por la ltnea 8-8 en 1a Tig. 2, si se impone una 1la:
minacidn excesiva a una vigueta estirada;

La fig. 9 es una vista en planta de una va-
riante de la vigueta estirada, que permite obtener 1a patente.

La fig. 10 es una vista en alzado lateral
fragmentario de los rodillos cortadores que atacan un hierro
en U,

La fig. 11 es una vista en planta de un
hierro en U, cortado con hendiduras, pero todavfa no estirado
en altura para adoptar la forma que muestra la figura 9.

Segin la patente, se practican dos o tres
series de hendiduras en el alma de un hierro en U, haciendo pa-
sar continuamente a este dltimo entre un par de rodillos corta-
dores formando un sistema de seccionamiento, extendiéndose es-

tas hendiduras longitudinalmente respecto al hierro en U,estan~

do una de las series de hendiduras alternada respecto a la otra
con el fin de permitir la obtencidn de piezas estiradas en altu4
ra 0 transversalmente, después se repiten las operaciones de lad
minacidn y estirando subsiguiente, obteniéndose la laminacidn
ejerciendo presidn solamente sobre las partes en enre jado, de

Danera que se las alarga por paso entre dos rodillos, mientras
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que el estiramiento subsiguiente es operado perpendicularmente
a los bordes de las piezas por medio de guias dispuestas sobre
los dos lados longitudinales del hierro en U, con el fin de a-
daptar sus aletas a las guias efectudndose el estiramiento Tor
lo menos en un grado correspondiente al alargamiento impuesto
al metal en el curso de la operacién de laminacidn precedente.

En el curso de los ensayos, que han condu-
cido al objeto de la patente, se han hecho sin éxito tentativas
para poner a puntc un procedimiento consistente en practicar
hendiduras en el alma de un hierro en U, después en estirar la-
teralmente este alma por las alas. Pero se producifan fisuras en
los puntos de encuentro de las partes en enrejado asf hendidas
con las partes laterales, como se ha representado en la fig. 7.

Por el contrario,segin la presente patente,
las partes en enrejado son alargadas longitudinalmente antes dd
la operacidén de estiramiento transversal, de suerte que estas
partes se hacen mds largas que la parte lateral correspondien-
te. Gracias al alargamiento asI obtenido, la parte én enrejado
queda sustraida a cualquier alabeo y a cualquier formacidn de
fisuras o grietas en los puntos de encuentro de esta parte en
_enrejado con las partes laterales cuando la operacidn de esti-
ramiento subsiguiente es efectuada actuando sobre las alas del
hierro en U. El estiramiento perpendicularmente a los bordes
de la parte en enrejado se hace asf f4cil al mismo tiempo que
el perfilado del esbozo segin la forma requeridas

La operacidén de laminacién, consistente en

hacer pasar el esbozo entre cilindros, sélo se efectda para es-
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tirar el hierro en U y para alargar las partes en enrejado uni-
formemente a compresién y no a tensidn.

La razdn, por la que las partes en enre jado
son sometidas varias veces a la laminacién, es que se impide
asl que estas partes se alabden o se tuerzan lateralmente, como
se produciria como consecuencia de un alargamiento repentino,
si el alargamiento requerido para el estiramiento se produjera
de una sola vez. Los retorcimientos laterales subsistentes en
la forma de arrugas locales entonces no podrian ser suprimidos,
Por esta razdn la patente prevé un alargamiento impuesto poco
a poco al metal en cada fase de laminacidn.

Como muestra la figura 5, un hierro en U 10
ha sido hendido para formar una parte en enrejado 12 que com-
prende dos. series de hendiduras 14 y 16. En la figura. 6 se re-
presenta un hierro en U, que ha sido estirado despuds de haber-

le sido impuesto un alargemiento como prevé la patente. Dos arrf-

gas 1 ondulaciones poco pronunciadas 18 se obtienen en la proxi
midad del istmo de unidn 22 de 1la parte 12 con la parte lateral
26, Puede evitarse la formacidén de estas ondulsciones 18 en el
curso de la operacién de laminacidn siguiente, pero las fisuras
28 pueden producirse (como muestra la figura 7) en los lugares

de las ondulaciones 18, si la parte 12 es simplemente estirada

en altura sin ser alargada en el sentido longitudinal. Asf la
repeticién de las operaciones de lsminacidn y estiramiento se
considera como extremadamente natural ¥y razonable y da lugar a
un producto satisfatorio.

Se describird ahora un modo de realiza+

cidn préctico del procedimiento objeto de l1a patente, La piezndF
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laqe se parte, es un hierro planc o pletina enrollada, que tie-

ne un espesor igual a 1,6 mm y una anchura igual a 50 mm a que
se le da la forma de un hierro en U, 10, teniendo un ancho igus
a 30 mm y alas teniendo una altura igual a 10 mm, por paso en-
tre los rodillos perfiladores de una laminadora en frio. Por
ejemplo, pueden estar previstos cuatro puestos de laminacidn
(no representados) para conseguir este resultado. Il ala se a-
bate con prefencia a partir de la pletina segin un 4ngulo igual
a 902 aproximadamente para formar un hierro en U,después de lo
cual se procede al estiramiento tranversal.

Como se ha representado en las figuras 1 a
4, se hace pasar el hierro en U 10 entre dos rodillos cortado-
res 30 ¥y 32 y una cuchilla 34 de doble corte en el quinto pues-
to de laminacién, lo que da origen, en el alma 36 del hierro er
U 10, a dos series de hendiduras.

Para producir las hendiduras, que dan al
esbozo su estructura en enrejado, se practican las hendiduras
por medio,de un rodillo cortador %0, con previsidn de una di-
ferencia de fase de 1802 respecto a las hendiduras practicadas
por el otro rodillo cortador 32. Dicho de otro modo, los rodi-
-1los 30 y %2 presentan cavidades respectivas 38 y 40 espacia-
das entre sI por 1802, Graciss a la presencia del quinto pues-
to de laminacidn, una parte en enrejado 12 es formada en el ald
ma 36 del hierro en U 10. Bsta parte 12 forma cuerpo con las
dos partes laterales 24 y 26 por los istmos de unidn respecti-
vos 20 y 22. EL hierro en U hendido 10 es guiado por un par de

guias 42 y 44 que estédn dispuestas a lo largo de los dos cos-

|
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tados de una serie de puestos de estiramiento del metal de que
se hablard seguidamente. Estas guias 42 y 44 estén adaptadas a
las alas 46 y 48 del hierro en U hendido 10 con el fin de guiar

a este Wltimo. Ademds, las guias 42 y 44 estdn dispuestas con

una cierta divergencia con el fin de estirar el hierro en U hen
dido 10 en el sentido transversal.

El hierro en U hendido 10 que essometido a
la accidn de las guias 42 y 44 estd formado ébasar dentro de 1
comisura que forman los dos rodillos 50 y. 52 del sexto puesto
de trabajo, que forma el primer puesto de estiramiento del me-
tal.s su paso a través de este puesto, la parte 12 sufre sdlo
un trabajo por presidn. Para sustraer los istmos de unién 20 ¥
22 a la accién de compresidn del rodillo 50, estdn previstas
depresiones poco profundas en la periferia de este rodillo 50
con un desplazamiento angular de 1802 y con profundidades res-
pectivamente igualés 2a0,2mmy 0,5 mm.

Durante la progresién del hierro en U 10

del sexto al séptimo puesto de trabajo (que es semejante al pre
cedente pero m4s ancho que éste) gracias a la divergencia entré
las guias 42 y 44, el hierro en U hqu;dq_lo es estirado de tal
suerte que el estiramiento no excedéuégiuéiargamiento impuesto
a la parte en enrejado 12 por el sexts puesto de trabajo. Para
permitir al producto, que se obtiene en definitiva, que tenga
la anchura requerida, el alargamiento y el estiramiento subsi-
guiente pueden ser repetidos varias veces, por ejemplo, cuatro

veces en el caso presente, a la altura de los puestos octavo y

noveno de trabajo y como consecuencia de la accidn de las guias
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-~ La vigueta terminada 10' tiene una anchura

continuas 42 y 44,

Mds all4 de los extremos de las guias 42 y
44, el hierro en U 10, que entonces ha adoptado la forma de u-
na vigueta 10', atraviesa un dispositivo aplanador 58, que actia
sobre la parte en enrejado, despuds un rectificador que actda
sobre las partes laterales 24 y 26 y sobre las alas 46 ¥ 48,

Dos rodillos laterales 62 y 64 del rectifi-
cador 60 estdn estudiados de manera que actden sobre los Tebor-
des 0 alas 46 y 48 por movilidad axil. Al final de su trayecto,
el producto es seccionado segin cuslquier longitud conveniente
por un dispositivo de corte autom4tico (mo representado).

Si la importancia del alargamiento impuegto
por cada puesto de trabajo es justamente absorbido por el es-
tiramiento continuo, puede suprimirse el dispositivo aplanador
>8. Como regla general, la banda de metal, sometida inicialmend
te al trabajo, no es homogénea en toda su longitud. Sus extre-
mos ente todo son con més frecuencia duros y espesos, mientras
que su parte mediana es uniformemente espesa y blanda. Este es+
tado de cosas es el de los productos que se encuentran comun—

mente en la industria.

igual a 90 mm; 1a misma comprende en efecto, una parte en en-
rejado 12 teniendo un paso (longitud de los paneles) igual a
280 mm, una anchura igual a 10 mm y 5 1ag 46 teniendo una al-
tura de 10 mm. Es posible que el éngulo de enrejado alcance
30% aproximadamente. ELl precio de coste de esta vigueta termi-

nada sélo representa el 40% aproximedamente del coste de una
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vigueta estampada correspondiente, como las que se encuentran
actualmente en el mercado.

Segin otro modo de realizacidn de la pa-
tente, se utiliza una pletina o hierro plano bastante irregu-
lar teniendo un espesor igual a 3,2 mm y uns anchura igual a
120 mm, al que se le da la forma de un hierro en U, cuyas alas
tienen una altura iguasl a %5 mm, utilizando los aparatos de los
que se ha hablado con ocasidén del precedente modo de realiza-
cidn. El trabajo del metal se repite de la misma manera, pero
con las diferencias siguientes:

Segin una primera realizacidn, se da un
alargamiento que excede a la parte en enrejado 12 del hierro
en U 10 en cada puesto de trabajo, de manera que cada uno de
los alargamientos as obtenidos no sea compensado por el esti-
ramiento continuo efectuado por medio de las guias 42 y 44 an-
tes de que la parte en enrejado 12 llegue al puesto de trabajo
siguiente. Una cierta "flecha" figurada por 66 puede quedar en
1la parte en enrejado durante la operacidn de estiramiento trang-
versal, como muestra la figura78. Gracias a esta "flecha" 66
§ alargamiento excedente, es absorbido el defecto de uniformi-
—-dad del metal, lo que impide que los puntos de unidn 20 y 22
sean dafiados por fisuras 28, Esta parte que forma "flecha" 66
es por lo demds fécilmente suprimida por la accién del dispo=-
sitivo aplanador 58 después de la terminacidén del estiramientol

En este modo de realizacidén, la vigueta
terminada tiene una anchura igual a 180 mm; su parte 12 mide

20 mm de ancho y 360 mm de paso, mientras que las alas 46 y 48
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tienen uns altura igual a 20 mm. El producto terminado se ob-
tiene al compds de 10 metros por minuto.

Para la puesta en prédctica -del procedimien=
to que prevé el objeto de la patente, puede utilizarse cinco
laminadoras, cada una de las cuales comprende una fase de formd
cién del hierro en U, una fase de producién de las hendiduras,

una fase de estiramiento, una fase de aplanamiento y una fase

trc puestos de trabajo, cada unos de los cuales se compone de
dos rodillos: un rodillo superior y un rodillo inferior. Estos
diversos rodillos son arrastrados por medio de un engranaje,
cuyos pifiones est4n en toma mutua. 1 rodillo superior es con
preferencia de difdmetro menor que el rodillo inferior. La ta-
bla n? 1 siguiente indica los datos a emplear para esta insta-

lacidn de laminacién.

Tabla I
Ne 1 Ne 2 Ne 3 NQ 4 Ne 5
Didmetro de los 4r-
_boles de los rodillos
en mm 35 40 50 60 70
Anchura de trabajo
I0m 150 200 230 400 1.250

Altura de los pues-

tos detrabajo mm 400 500 600 600 600

de rectificacidn. La fase de estiramiento implica a su vez cua<+

ol
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Distancia entre estos

puestos mm 2%5 330 377 380 380
Distancia vertical en-

tre ejes, mm 145-75 210-120 200-13%0 210-140 210-140
Potencia, caballos 10 15 20 30 40

La vigueta, de que se acaba de tratar, pue-
de ser denominada vigueta en W, Pero igualmente puede producir-
se una vigueta en enrejado en X como muestra la fig. 9. Para
hacer posible esta produccidén por el procedimiento y con la ayu
da del aparato de que se trata aqul, es suficiente modificar
ligeramente el quinto puesto de trabajo, es decir gl que practi
ca las hendiduras en el esbozo.

En lugar de practicar dos series de hendidu-
ras 14 y 16 en el alma %6 del hierro en U 10, (como muestra la
fig. 1) pueden practicarse tres series de ellas, designadas pon
14, 15 y 16. Las partes en enrejado 12 estén dispuestas simétril
camente en el sentido longitudinal. La hendidura central 15 es-|
td4 dispuesta longitudinalmente con un espaciamiento angular de
1802 respectc a las hendiduras de derecha e izquierda 14 y 16
_con el fin de enlazar la zona de la derecha de la parte en en-
rejado a la de la izquierda por una serie de puntos de unién
centrales o nudos 21 previstos en la-parte mediana longitudinall
de la vigueta 10'., Se ve que los cilindros cortadores 30 y 32
¥ la cuchilla %4 con dos filos deben ser ligeramente modifica-
dos.,

En lugar de practicar las hendiduras 14, 15
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¥ 16 en el alma de un hierro en U con el fin de obtener dos par
tes laterales 24 y 26 y dos partes en enrejado 12 (como muestra
la figura 10) y rebordes o alas #6 y 48 abatidos hacia abajo,
otro dispositivo de produccidn de ‘las hendiduras estd previsto
aqul. Este dispositivo comprende dos cilindros cortadores 33 ¥y

dos cuchillas 35 de doble filo, Como se ve, estos cilindros cor

tadores 3% y estas cuchillas %5 deben presentar entre ellos una
diferencia de fase, que los permita practicar las hendiduras
como se ha representado en la fig. 1.

Las oquedades o cavidades previstas a lo lar

go de periferias cortantes de los dtiles disponen los puntos de
unién 20, 21 y 22 en las partes en enrejado 12 y entre las se-
ries respectivas de hendiduras 14, 15 y 16,

A tItulo experimental, puede producirse una
vigueta estirada con perfil en W teniendo un espesor igual a
1,6 mm y una anchura igual a 90 mm, asi como cuatro ﬁiguetas con
perfil en X teniendo respectivamente espesores iguales a 2,0 mm|
2,0 mm, 2,8 mm y %,2 mm y anchos iguales a 10 mm, 120 mm, 136 mg
¥ 180 mm. El resultado del ensayo de carga concentrada para es-
tos productos metalurgicos se ilustra en 1a tabla n® 2.

Tabla 2

Alcance : 200 cm
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Muestra LImite de elas- Comienzo ala-Carga mé—

Forma Ispesor Ancho ticidad beo xima
Carga Fatiga Carga Fatiga Carga Fzzi
mm mm Kg mm Ke mm Kg mm
X 2 120 150 7 203 14 205 15,5
1,6 120 78 5,6 99 8,6 109 16,5
W 1,6 9 55 4,2 68 5,8 92 13
X 1,2 120 30 3,6 59 7,0 75 14

en X, teniendoc un espesor de 2 mm, es preferible para soportar
una carga y que una vigueta teniendo un espesor de 1,2 mm no de
be ser cargada.

Las modalidades de puesta en préctica de este
procedimiento y los detalles de realizacién de la instalacidn
pueden ser modificados sin apartarse del alcance de la patente,

en el dominio de las equivalencias téenicas.

RESUMEN

_ l.- Procedimiento de fabricacién de viguetas
estiradas de acero por laminacién en frio, consistente en prac-
ticar por lo menos dos series de hendiduras en el alma de un
hierro en U, haciendo pasar continusmente éste entre dos cilin-
dros, extendiéndose estas hendiduras longitudinalmente al hierr:
en U, estando una de estas series de hendiduras alternada res-

pecto a la otra con el fin de dar nacimiento a partes en enre-

Esta tabla demuestra que una vigueta con perfill
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Jado, y en repetir las operaciones de alargamiento y estiramien
to, comprendiendo una laminacién y un estirado subsiguiente,
efectudndose la laminacidén ejerciendo una presién sobre las par
tes en enrejado con el fin de alargarlas longitudinalmente,
practicdndose el estiramiento subsiguiente en una direccidn per
pendicular a los bordes de estas partes por medioc de gulas dis-
puestas a lo largo de los dos lados longitudinales de manera
que se adapten estas guias a las alas del hierro en U, efectu~
4dndose este estiramiento en un grado correspondiente al alarga-
miento producido por la operacidn le laminacién precedente.

2.~ Procedimiento segun la reivindieacidn
anterior caracterizado porque comprende las siguientes opera-
ciones: a) Se perfila el hierro en U, que comprende
un alma y dos alas, a partir de una banda de metal, haciendo
pasar ésta continuamente entre varios pares de cilindros, inte-
resando el estiramiento a una longitud inferior a la del alar-
gamiento resultante de la operacidn de laminacién precedente,
después se aplana la parte en enrejado estirada ¥ se enderezan
las alas;

b)e. Las hendiduras son practicadas haciendo
-pasar continuamente el hierro en U entre dos cilindros cortado-]
res y una cuchilla de doble filo;

¢). Cada uno de los cilindros cortadores es-
t4 provisto de una oquedad a lo largo de su contorno de traba-
jo, estando la oquedad de un cilindro cortador desplazadn por
1809 respecto a la oquedad del otro cilindro cortador, con el

fin de practicar en el alma del hierro en U ¥ longitudinalmente
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al mismo, dos series de hendiduras, disponiendo cada serie pun-
tos de unidn o istmos resultantes de esta cavidad, estando los
puntos de unidn o istmos de una de las series de hendiduras al-
ternados respecto a los de la otra serie de hendiduras;

d). Sélo la parte en enrejado es alargada
a consecuencia de la laminacidn en frio;

e). S6lo esta parte en enrejado es estirada
haciendo pasar el hierro en U a lo largo de dos guias que ata-
can sus alas y que presentan una divergencia continua;

f). El estiramiento no exige jam4s una lon~
gitud de metal superior al alargamiento impuesto a la parte en
enrejado por la operacidn precedente;

g). La parte en enrejado puede adoptar una
"flecha" entre una cualquiera de las operaciones de laminacidén
¥ la operacidn de laminscidn siguiente;

h). La operacidn de deformacidén correspon-
diente al alargamiento y al estiramiento se repite, siendo cada
fase tal que la deformacidn resultante sea siempre inferior a
la ddeformacidén total requerida;

i). Solas las partes en enrejado son apla-
nadas, después de lo cual las alas son enderezadas desplazando
lateralmente los cilindros rectificadores, con el fin de supri-

mir la "flecha" de las alas durante la operacién de aplanamien-

to para tener en cuenta cualquier defecto de uniformidad que in
terese al hierro plano al principio.
3= Instalacidn para la fabricacidn de vi-

guetas estiradas de acero, comprendiendo un dispositivo capaz
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de practicar por lo menos dos serieé de hendiduras en el alma
de un hierro en U, haciendo pasar a éste continuamente a través
de este dispositivo, extendiéndose estas hendiduras longitudi-
nalmente al hierro en U, estando una de las series de hendidu-
ras alternada respecto a la otra con el fin de formar partes en
enrejado, una serie de estaciones de trabajo formadas de dos ci
lindros, estando unido uno de estos cilindros al otro por medio
de un engranaje y siendo accionado por un motor, estando dis-
puesto cada par de cilindros horizontalmente y perpendicular-
mente al hierro en U atravesando esta maquina, con el fin de
practicar en el mismo las series de hendiduras, enfin dos guias
situadas a lo largo de las series de estaciones de traba jo, con
el fin de actuar sobre las dos alas del hierro en U,presentando
estas guias una vierta divergencia desde la entrada hacia la sa
lida, para estirar el hierro en U transversalmente por sus alas
exigziendo este estiramiento una longitud de metal inferior al
alargamiento impuesto a la parte en enrejado del hierro en U
por la estacidn de trabajo precedente, de tal suerte que el al-
ma hendida de este hierro en U sea notablemente alargada y al
mismo tiempo estirada lateralmente para formar una vigueta es-
tirada en enrejado.

42, Instalacidn segin la reivindicacidén

n? 3, caracterizado porque ;

aa). Comprende una serie de estaciones de tra
bajo dando a la pieza la forma de un hierro en U, un dispositi-
vo de corte, una serie de estaciones de alargamiento, dos guias

un dispositivo aplanador, y un dispositivo endrezador, compren-
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diendo una de estas estaciones dos cilindros con el fin de per-
filar el hierro en U a partir de una pletina o hierro planc,
suprimiendo el dispositivo aplanador todo exceso de alargamien-
to de las partes en enrejado, restableciendo el dispositivo en-
derezador la forma de las alas del hierroc en U;

bb). E1 elemento de corte comprende dos ro-
dillos cortadores y una cuchilla de doble filo, presentando es-
tos rodillos respectivamente cavidades desplazadas angularmen-
te por 1802, estando situados los rodillos cortadores por enci-
ma de la cuchilla de doble filo;

ce). La estacidn de alargamiento comprende
un pequefio rodillo superior y un rodillo inferior mayor, estan-
do unido el primeroc al segundo por un engranaje y siendo accio-
nado por un motor;

dd). Cada una de las guias presenta una ra-
nura longitudinal que actda sobre el ala del hierro en U, con
el fin de guiar a éste hacia el extremo de salida de la mqui-
na, estirando lateralmente el hierro en U por razén de la di-
vergencia de las guias desde la entrada hacia la salida;

ee). E1 elemento enderezador comprende dos
rodillos laterales, que presentan ranuras periféricas que actda
sobre las alas del hierro en U, siendo estos rodillos no sélo
rotativos, sino méviles axilmente con el fin de enderezar las
alas del hierro en U,

_><: Z«= Procedimiento e instalacidn para la fa-
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bricacidn de viguetas estiradas en acero.

Seguin se describe y reivindica en la pre-
sente memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a
la misma se acompafian,

Consta esta patente de diecinueve hojas fo

liadas y escritas amaQuina por una sola de sus caras.

Madrid,

16 FEB. 1065
A S ROEB
:Jé% *
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