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Memoria descriptiva 97 SEP 1080

para solicitar PATENTE DE INVENCION. en ESPANA  por 20 aiios

a nombre de SIDERURGICA OCCIDENTAL, C.A.

entidad / xiscnuxionslidatk venezolana.

con domicilio en Av3s, 4 (Bella Vista) N2 85-160 Maracaibo,
Venezuela

por: "UN PROCEDIMIENTO DE FORMAR EN FRIO FORMAS ESTRUCTU-
RALES DE ACERO" (Clase internacional B2l ¢)
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SUMARIO DE LA DECLARACION:

Formas. estructurales de acero teles como "H",
‘"I y vigas acanaladas se fabricen en frio por deforma- '
_clén progresive de tubos de acero con junta soldada heckos
.de acero laminado en caliente o en frio en une fébrica dei
;tubos soldados, las formas estructurales siendo curvas ‘
. cerradas en corte transversal y teniendo nervaduras de doé.
fespesuras vecingles con rebordes a cada extremidad. Tam- |
, bién se pueden formar en frio otras materias tubulares

i
|
:
|
I

en formas estructurales de acuerdo con este invencidn,
Fondo de la invencidn.,

Campo de la invencién:

Esta invencidén se refiere a formas estructura-
les formadas en frio fabricadess de acero laminsdo en ca-
zlien’ce o en frio o de otras materias y el procedimiento
ide fabricecién de diches formas estructurales. '
%Resumen de la invencidn,

. Ya se conocen desde mucho tiempo las formes.
estructurales de acero laminados en caliente en forma de

nin, “"H" y vigas acanaladas con un carte transversal sé-

lido. Para formar estas formas convencionales, se necesi-
t2 un material de laminador de formacién en caliente com-
plejo y costoso, as{ como un personal amsestrado y é:'cp'er-
to para manejer este material complejo.

Esta invencidn se puede practicar en conjunto
con fébricas de tubos soldados conocides y de fécil ma-
' nejo con sélo operaciones de formacidén en frio incluso
. la sgoldadura de la junta del tubo. De acuerdo con esta
invencidén, el tubo soldado circular formado en frio sube

demés formacién en frio por deformaciones progresivas
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para producir formas estructurales de clase superior.
Dichas formas, vigas en "I%, vigas en "H" y vigas acana-
ledas, tienen nerveduras formadas por dos espesuras en
contacto de la pared deformada del tubo con rebordes su-
5 perior e inferior contiguos de diches formas siendo esen.-s

‘eialmente triengular. Asi la curva cerrada del corte
ftransversal de una forma estructursl de esta invencidn
gconsiste en dos espesuras en contacto que forman una

:nervadura central con lazos esencialmente triangnlares.

2

C':.-‘

10 ‘en las exiremedidas de la misma para formar rebordes.
El tubo se deforme por preferencia de manera que la aunta
soldada se halle ol centro de la nervadura en una situa-
' cidn sometida al minimo de esfuerzos.
Le produccidén de las formas estructurales de

15 " acuerdo con esta invencién resulta no sélo répidae sino
también les facilidades de produccidén que se necesitan
son mucho menos costogos que un laminador convenclonal,
Ademés, una vez montadae, la prodﬁceidn se puede desarro-
ller por operarios. reletivemente inexpertos. Las formss

20 estructurales de esta invencidén tienen una razén resis-
4 tencia/peso especialmente elevada como resultedo de sus
. Tebordes huecos. i

Descripeidn breve de los dibtujos:
: Les FIGURAS 1-3 representaen respectivamente

25 vistas diagremétices en perspectiva de una fase de taja~
: dura, una fase de preformacidn, y una fase de formacidn
| ¥ soldadura de una fébrica de tubo soldsdo; »

La FIGURA 4 representa una vista en perspecti-
" va de montajes de rodillos para la deformecidn progresi- |

30 va de tubo de acero soldado, en las formas estructurales

371422



N

© va de la extremidad de le viga en "H" de la FIGURA 6; '-.-

10

. una viga en "H" de acuerdo con esta invencién;

de esta invencidng

La FIGURA 5 representa una vista en perspecti-
va de una unidad cortada pera las formas estructurales
de esta invenciény

i
La FIGURA 6 representa un corte transversal de |

{

La FIGURA T representa una vista en perspecti-

La FIGURA 8 representa un corte transversal . |

de una seccidn e tubo de acero soldado de una fibrica

de tubo soldado convencional que se puede deformar pro- . i

. gresivamente en las formas estructurales de esta inven-
cién;
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Las PIGURAS 9-16 representan la deformacidén
progresiva por juegos de rodillos del tubo de la FIGURA
8 en la viga en "H" de las FIGURAS 6 y T;

Les FIGURAS 17 y 18 representan una grapa y uni
cuchillo para cortar la forma estructural de las FIGURAS
65 75 }
La FIGURA 19 representa un corte transversal
de una viga en "I" de acuerdo con esta invencidn; ,

La FIGURA 20 representa un corte transversal L
de una viga acanalade de acuerdo con esta invenci'dn';' '

La FIGURA 21 representa una vista en perspec-
tlva de la extremidad de la viga acanalada de la FIGURA
203 ¥

Le. FIGURA 22 representa un corte transversal E
de un "I" de acuerdo con esta invencidn.

Descripcidn de las incorporaciones preferides:
Con referencie detallada al dibujo, la FIGURA

371422
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1 representa un enrollado 30 montado en un soporte 31,
Bl enrollado 30 puede ser de acero laminado en caliente
o en frio de unz espesura de eproximademente 0,5 & 5 mm.

El suministro de chapa 32 se tire del enrollado 30 por la;

j
tajadera 33 de la cual bandas de chapa 34 tajadas a la f
anchura deseada se enrollan en enrollados tajados 35 por

B
b 2R}

- el enrollador 36.

' dos 35 se pueden juntar y enroller en un grande tambor--

Como se ve en la FIGURA 2, los enrollados tajate:

ve

: 37. Pasando a la FIGURA 3, montajes apropisdos 38 sopor-°

* a0t

.tan parejas de rodillos mecanigados verticeles y horizop-»

tales, de acero enmdurecido. Estos rodillos (no ilustra- °

4

dos) deforman progresivemente la banda 34 hasta que se
encuentran los bordes. Pernos sujeten los montajes 38 de .:
est0s rodillos de preformacidn a una tabla 39 u otro so- -

porte rigido semejante. Los bordes unidos de la banda 34 -

; son soldados por medio de un soldador apropiado 40 y pa~

' sados por un rocio de agua de enfriamiento en 4l. Todos

los antedichos elementos, segin descritos, ya se conocen :
y constituyen una fébrica de tubos pare la produceidn de |
tubos de Junta soldada 44 de acuerdo con le FIGURA 8, E1 |

- tubo 44 tiene una pared 45 de espesurs igusl formeda @

' pertir de le banda 34 que tiene sus bordes unidos 46 y AT
soldados en 48, Lia soldadura 48 debe igualer esencislmen-

'
{

1

- te la espesura de la banda 34 de pared 35.

La FIGURA 4 representa montajes 51-58 sujetadoa:
2 una prolongacién de le tabla 39. Los montajes 51-58,
soportan respectivamente los juegos de rodillos montados ‘

- verticalmente 61-68 y los juegos de rodillos montados
' horizontalmente 71-78 ilustrados en las FIGURAS 9-16
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{ deformando progresivamente el tubo; redondo 44 en uns

. forma estructural de vige en "H". La viga en "H" 59 se

i
!
|
H

- esencialmente en contacto y paralelas 69 y 70, una de

|

. las cuales contiene la soldadura 48 &l centro. Los re-

representa en las FIGURAS 6 y 7. La viga en "H" 59 +iene

una nervadura central 60 de dos espesuras vecineles,

v e b m— —

en una forma esencialmente trianguler con una parte su-
perior plana y unae parte inferior plana 80 perpendicula~ °
res a la nervadura 60 y con partes interiores 81 y 82 =

inclinadas haclia la nervadura 60. Los bordes exteriores

- 83 de los rebordes 79 son preferentemente ligeramente

redondeados para evitar y distribuir los esfuergos que
de otra manera se concentrarian en estos puntos.

En la deformacién progresive del tubo redondo

44 en una viga en "H" 59, los costados del tubo 44, uno
 de los cuales contiene la soldadura 48, se plegan hacia
. dentro ¥y se aplastan hasta hacer contacto para formar la .

nervadura central 60. Al mismo tiempo, los rebordes 79

. ge forman. Al menos uno de cada tres juegos de rodillos

:

© tro contra las espesuras en contacto 69 y 70 de la nerva-

61-68 y T1-78 debe llevar un medio apropisdo. de transmi-
sién (no indicado). Resulta especialmente deseable pro-

veer de transmisidn el dWltimo juego de rodillos 68 de la
FIGURA 16 dado que pueden empujar fuertemente hacia den- tl

)
i.
{
§
i
|
i

!

' dure 60 pars der mayor traccién. Se notaré que los ;juegosz

de rodillos de formacidn ilustrados y sus configuracio-
nes son sencillemente indicatives de los +tipos que se :
pueden emplear, i

La FIGURA 5 representa una unided corteda para
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" bordes 79 de la viga en "H" 59 se forman preferentemente -
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fla forma estructural de viga en "H" 59. La FIGURA 17 re-
fpresenta una pareja de grapas 86 y 87 que retienen la
viga 59 para permitir a la hoja cortante 88, ilustrada
;en la FIGURA 18, de hacer un corte limpio con un minimo
5 de torcimiento de las exiremidedes cortadas.

La FIGURA 19 represente una viga en "I" 90 que

]
!
|

‘se fabrica por le deformacidén progresiva en frfo de tubo .
?de acero soldado redondo segin un procedimiento esencial—-
:mente igual al procedimiento ilustrado y descrito pera ‘
10 1a viga en "H" 59, La viga en "I 90 tiene una soldadura
v 48 el centro de una de las espesuras veclnales 91 y 92 ‘:w
1que forman la nervadura 93, Los rebordes més pequefios 94
gde la viga 90 son de forma esencislmente trisnguler con;'“?
'bordes exteriores plemos 95 perpendiculares a la nerve-
15 fdura 93 y con dos superficies interiores inclinadas hacia-
identro 96 extendiendo de cada borde o superficie exterior
;95. Los 4ngulos o bordes de los rebordes 94 son ligera-
‘mente redondeados para reducir los esfuersgzos..
Las PFIGURAS 20 y 21 representan una vige acana-
20 lada 100 de acuerdo con este invencidn que se forma por
‘deformacidén progresiva en frifo de tubo de acero soldado
‘redondo. La viga acanalada 100 tiene una nervagdura centrax
101 compuesta de una espesura interior y una espesura ex—f
.terior 102 y 103 esencialmente en contacto. La espesura
25 ‘interior 102 contiene le soldadura 48 para que se halle eh
una gona de esfuerzo minimo, Los rebordes 105 de la viga
acenalada 100 son esencielmente triangulares con supeqfi-'
'cies.exteriores planas 106, Cada reborde 105 tiene unea
sola superficie interior inclinada 106, Las extremidades
30 fo prolongaciones 108 de la espesura exterior 103 de la

371422
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nervadurg 101l constituyen un brezo de los rebordes trian-
gulares 10l.

! La FIGURA 22 representa una forma en "I 110

?q{ue se puede febricer de acuerdo con esta invencién. Un
?tubo 44 se deforma progresivamente para former la forma
f_llo que tiene un reborde inferior 11l esencialmente trien.
gular ¥ una nervadura ergulde 112 que contiene la solda- ’

i

Zdura 48 en su extremidad superior.
. Las formas estructurales de esta invencidn se
pueden pintar o revestir en cualquier mauners deseada.
- También pueden formarse & partir de tubo de aluminio w
“otro metal, si se deses.

Esta invencidn ha sido ilustrada y descrita en
%1& mejor forma conocida, sin embargo dichos detalles se
' den dnicemente como ejemplo y modificaciones se pueden:

iincorpora.r sin por esto salir del espiritu y el campo de

,f la invencidn a excepcidén de las limitaciones que pueden

figurar en las reivindicaciones anexas.
| Esta solicitud que corresponde & la presentada
. en Gran Bretefia el 29 de Noviembre de 1.968 n? 56671/68, :
gse acoge 2 los beneficios del art® 51 del vigente esta-
%ttito; sobre Propiedad Industrial.

] e e

.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién 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 siguien
tes:

le~ Un procedimiento de formar en frio formas

estructurales de acero con corte transversal en forma de

curva cerrada, caracterizado por la operacién de pasar

un tubo de acero soldado redondo por sucesivos rodillos
de formacidn para deformar progresivamente el tubo por
forzamiento de sus costados uno hacia el otro formando
une nervadurs de espesuras paralelas en contacto de la

pared de dicho tubo al mismo tiempo gplastando su super-

ficie superior y su superficie inferior para formar rebor-
1
1

[}

2.~ EL procedimiento de acuerdo con la Reivin—;

des encima y debajo de dicha nervadura.

dicacidén 1, en el cual la superficie superior y la super-i
ficie inferior de dicho tubo se aplastan y se deforman
para formar rebordes esencialmente triangulares con super-
ficies exteriores esencialmente perpendiculares a dicha
nervadura.

3= El procedimiento de acuerdo con la Reivin-
dlcacién 2, en el cual dicho tubo soldado redondo contie-
ne una sola soldadura, deformédndose dicho tubo de manera

que diche soldadurs esté dispuesta esencialmente al centro

" de una de dichas espesuras de dicho tubo formando dicha

" nervadura.

4.~ Un procedimiento de formar en frio formas

371422
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estructurales de acero,
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

%tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y

| Esta Memoriae consta de diez hojas escrites a

con los fines que se han especificado.

10

i

|
i
i
i

!

| mdquina por una sola cara.
i

¢S,

Madrid,
P.A.
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