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Procedimiento para el laminado de hierros
perfilados en H o de secciones andlogas.
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La presente inveneién se reofiere a ua
prooodimiento Yy a sus diapoaitivos de puesta en préa=
‘tica para el laminado uniVQrsal de hierros perfila~
dos en H o de secciones anélogas.

56 ‘ El laminado aegun 6ste procedimicnto Y
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sus diépdgitivos de pussta en préctica ofrece las
misﬁas vénfajas que el leminado sobre trenss univer-
salos cléslcos, sin presentar los inconvenientes, ya
que permltt ev1tar los gastos de 1nversién costonss
5e o ' necedarios por 1a complejidad del p031c10nmmlen%¢
los cillndros, 1a allmentacién, la regulacibv v ia
slnoronlzgclén de los motores reversibles gue ©yii-
pan los laminadores unlversaleé'clédicaﬁﬁia«
- Degde el prinéipio de miglec, &9 wabwlut.:
-lO. ' .v1guetas de alas paralelas cuyas ventajas @J»muLuJ@

vamqnte ) las viguetas normales de alas 1vLJ

lon oonocidaa.l:'
7 : Este lamlnado tiene la necesidad d¢ puco~
ta en’ prictlca de 1nstalaciones especislen, muy cos-
15. tosas, do una pueata a punto dificil y sspecininenie
dlferentes-de los trenes de laminadores ususlow. Hie
learconjuntos, cuyos élemeﬁtos esehcialea PO LEY Gren
| Jas universales revers:ij‘i)les. de-cuatro gilimdwoz, guu
. 7 léminan'en serie con una caja de, laminador doble ¥
20.7 » ,calcadora, traen cons. 1go‘, en efecto, gastos do levey
e ' mibn nmportantes por 1a complejidad del prsiciommnici-
0 de los ¢ilindros, la alimentaoién, la reguleaion y
la alncronizaclén de los motores de acciomsmisnto wije
verslbles.r »
- 25, - o "i o Se ha intentado paliar estos impsratives
’ utillzando trenes cléslcoa, dobles reversibles ¢ Hrioa
que ponen en préctica trazados .ingeniosos que tleonsu
'por objeto preparar un esbozo de vigueta susceptihlie

de ser realizado con loa. procedimlentos de . l&Aiﬂ{”a*
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El perfil definitivo de alas 'p;raielas
ora:;obten'ido ya sea sobre una céja universal sepa=- ‘
ra&g, montada generalmente spb1:.9 la lines iﬁ'isma del
tren o a veces al exterior de éate, o bien;merced

5. -a'oa;jé.s de rodillos vertida.lea montadas en cavidades
practioadas en los cilindros, estando dire%:tamente fi-
‘Jadas oata,s'cajas de roci'ilios gobre ?{.as, oélumnas de
laes jaulas o bien fijadas sobre traviesas a su vez
fijadas a las columnas de las jaulas, siendo asegu~.
10, - ré,d’o el recaloamiento alternado o no de las alas simul-
thneamente, . ya sea por collarines 1levados por los oi-
J.indros 0 _bien por collarines llevados por 1oa rodl-
1llos verticales.
.- Las diéposiciones adopt'adé.s no permitiin
15. . més que una s_ola paéada,uriiversal por cajagde lanina-
dor doble o trio o bien varias pasadas en una caja trio
oon- ajuste, siendo las pasadas universales, en este
'ﬁltimo caso, superpuestas. ' _
Sin embargo, eetas soluciones, dando a lab
' 20, 7 vez- perfiles correctos deasde el punto de v;ista dimen—
oo -'Asiona.l, no apllcabun al proceso de laminadop las ven=-
-tajas dol lam:mado universo.l entre cuatro pil:mdros,
”'corroyendo el metal por. deformacién ‘concéntrica ‘mejo-
rando a la vez sus caracteristicas fiﬂlcaag comparati-
25, - _vamente al laminado en acanala.duraa perfiladas. En
| esta tiltima téenica, el metal paaa por unaa acanala-
--duraa ‘que. laminan alternativamente ora. ya en presuSn

Ad:u:'ecta, ors ya en preslén indirects, pero siempre .

30,
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Ia deformaclén del metal por presién

iindirecta en laa acanaladuras hembras engendra, ‘por
;lo dum&s, un trabajo de frotamiento elevado, que absor-

" be una - gran parte de la energla de laminado y que pro-

vooa,’ el deterloro répido de las aoanaladuraa. Eg pre-

' ff“clso ademés prever guias y protecciones baatanta fra-
:"giles, ajuatadas con prec1916n, para. evitar el enro-

, llamiento de la barra en torno al cil:ndro.

" Por el contraﬁlo, en ei laminado univer-

aal, el frotamlento debe ser muy redueido ¥ el proble-~

'ma do las protecciones no se platea .yae Ig energia
o derrochadl y el deegaste de los cilindros son igual-
o mente roduc;dos y los productos obtenidos tiensn un

" més bello aspecto superflcial.

, 4jﬁt - La préctlca de los ‘trenes universales ha

: domoatrado, en las ﬁltimas real izaciones, que era po-
- slble obtener un perfil impecable con tres a cinco pa-

:'sadaa un;veraales ¥y una a dos pasaqas recalcadoras.'

Sin embargo, como ya ' se ha dlcho més arrl-

'“ba ﬁn1camente cabe decmr que lod trenes universales .

representnn instalaclonea cogtosas y de unq puesta a

| puinito difioil.r

- Ia preserite invenclén tiene por objeto '

'permltir la producclén de perfiles ‘de alas paralelas

y otros perfiles analogos, por aplioacién del princi=-

-'pio de laminado universal conocado a jaulas trio clé-

'aioas, reduoiendo a la vez de una manera muy aimple

los. gastoa de’ cilindros por tonelada de produoto la-

. ! ’

' iffEliprOcedimiqhﬁp de Jaminado, segin }ﬁ“ff
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invencién, tiene la gran ventaja de no necésitar
motores reversibles de corriente continua ¥ de su-
prinir la automatizacién muy complicada y costosas

de sn.reéulacién, de ia sinéronizagidén de las velo-
cidades de‘loa dos motores que trabajan en serie o
arrag;ﬁenss diferentes segin las pasadas, 61 posicio~
nﬁmi.nxo relativo (que molicita por 1o dembs una gran
procisién) de los seis cilindros de las ‘dob jaulas,
aceleraciones, deceleraciones y secuencias a la en-
trada y a la salida de las instalaciones aﬁxiliﬁres.

Los gastos de inversién son por consiguiente considere-

“blemente reducidos, comparativamente a las necesida-

des por instalaciones convencionales tales como se las
concebfa Qltimamente.

Con respecto & log procedimientos cono-
cidos, que comprenden un calibrado en acanaladuras,
ocasions menos gastos de cilindros y permife alarga-
mientoérespecialmente mag importantes que en acana~
laduras clésicas alternutivamente machos ¥y hembras.

Bl guisdo a 1@ salide es més ficil y el indidente de
laninado debido a la reéulacién, al desgaste y a las
porciones extremas de barras defectiuosas, és préctice-
mente eliminado.

La experiencia muestra que se pueden rea-

livar, merced al ﬁrocedimiento de la invencidn, dis-

'minucionas de seccién dobles de las realizadas en

los calibrados clésicos como consecuencis del efecto
de alargamiento importante debido a la accidén de los
rodillos laminadores de eje vertical de reducido did~

metro comparativamente al de los oilindros;principa-



‘5,

10.

15- -

-30.

eibn son por consiguiente las siguientes:

les..

las ventajas procuradas por la inven=-

+ = posibilidad de _adaptar el pr1n01p10

del lamlnado universal con recalcamiento separado

-.de las alas en jaulas trié existentes a costa de un

gasto de dnversién extremadamente reducido? Lag jau-
lds trio asi modificadas ofrecen, ademés,’le posibi-
lidad de laminar pequefias viguetas cuyo fego métrico
es demasiado reducido para que se pueda cohsiderar ;
producirlas en instalaciones poténtes y cobtosas co=
mo los trensé universalss convencionales.

El laminado de perfiles segfln la presen-
te invencién ofrece ademés las ventajas siéuienfea,
8i se compara al laminado clésico de los pérfiles en

acanaladuras:

I

un mis bello aspecto de los productos,

7 un peso de los cilindros a poner en
practica el 40% més reducido,

7 - un coste mas reducido de los‘¢ilindros,
por el hebho de la reduccidn de los tiempos de traba-
Jado,

- -un desggaate muy reducido de los cilin-

dros,

- protecciones y guias muy simples, que
no fatigan durante el laminado,
- poaibilidad de laminar calidades dife-
rentes sobre 1os mismos clllndros (acero duro, acero
Mar+tin, aceros Martin Especlales), sin formacidn de

rebabas y slndesgaste anormal, : (
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-
~ ausencia de engrase sobre los cilindros,

- temperatura final de laminado mis eléve-

da,

- augencia de incidentes de laminado,

~ posibilidad de pasar de un perfil a
otro inferior, por un retoque muy simple, 10 gque aumen-
ta éonsiderablement; la vida de los cilindfos. Ios di~-
ferentos retoques de un juego de cuatro oiiindrds pa-
ra'perril IPE 160, para el laminado de los perfiles
de la gama inferior 1PE 140-120-100-80, permiten la--
minurAaproiimadamente 16.000 toneladas de viguetas
antes dol_disepho final de ‘los cuatro cilindros, mien-
tras que 61 Juego de tres cilindros de un.trio clési;_
co no permite prédqdir mas gue 1.500 toneladas aproxi-
madamente,

- montar al menos dos pasadas universa-
les sdbre una sola caja'frio,'sln ajuste,

| - receloar las alas de la forma més satis-

factoria y las egonémica hasta el momento‘éotual, por

el hecho del redﬁcido coste de los rodillos recalca=-

‘dores (rodillda de dimensiones reducidas, simples, poco

costosos sometidos a un desgaste reducido);
_ - auwpentar el rendimiento metadlico de los
buenoa productos.

Laa diveraas vsntajas y oaracteristicas

de la invenclén ge pondrin mejor de manifiaeto con

la dosorlpcién que sigue de unas fOnmaa de ‘realiza-

cién de la invencién dadas a titulo de ejemplo no 11—
mitutivos, ¥y con referen01a a los dibujos ﬁ“ﬂﬂﬂiﬂﬁf.

en los cuales. . o
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La figura 1, es una visté en alzado de

uns caja trio~agenciada para permitir la realizacién;

. del procodimiento segﬂn la invencién.

- Ias figurs: 2 y 3, muestran a titulo com-

pafatiVO‘la primera, el esbozo de barra utilizado pa~

”"ra,eiglaminado normal, ¥ la segunda el esbozo utiliza-

-
Ig figura 4, es ung vista en”s‘Lclén de
planta segun la linea 4-4 de la figura l.

Lg figurs 5, es una vista en ‘seccibn de -

: planta segﬁn la linea 5-5 de 1s figura 1.

-2 77 lafigara 6, eg una vista en secoién de
nlzado segun 1la 1linea 6~6 de la figura 1.

La figura 7, 8 una vista en seccifn de

: aIZado K 909 seg&n la linea 7-7 de la figura 6.

Ia figura 8, representa una seccién de

la barra some tida a la accidén de los rodillos recal-

- cadores.

- La figura 9, muestra en seocién un ejem—

plo del’ disposltlvo de regulaciGn de 108 rodillos de

éjes Verticales.

La figura 10, es uha v1sta en secclén de’

"alzado anﬁloga a la figura 6 en el caso en que la pa-

'zadg glnnl se efectﬁa en uns oajaAacabadora~aeparada.

La flgura 11, es: una viata en alzado to-~

' mada por delante del trio que muestra 1os trenes de

'rodlllo recalcadores a 1a entrada y a la aalida del

trao.}’

La fmgura 12, es una v1sta en planta _

- oorrespondiente.. , S :1-}1
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La figura 13, representa una vistu en al-
zado del trio dispuesto segln la invencidén, para el
laminado de carriles. '
La figurs 14, es un esquems gue muestra
Se la transformaciédn de un tren clésico ameriéano, pars.
la fabricacidén de viguetsas de alas paralelas por el
procediﬁiento seghn la ifivencibn.
El esbozo A del que se parte (figurs 23)
.8e '‘obtiene sobre una caja rormal. Debe ser riguross-~
10. mente simétrico como la pasada preparatoris "leader-~
paps" utilizada sobrse los trenes univerealés. Se carac-
teriza y se diferencia del calibrado normal del sa-
bozo A' representado en la figura 2, por uﬁaa alas Al
mAs espesas y menos nltas que las alas A'l, factores
15. que facilitan sensiblemente el laminado desds el punto
de vista de desgaste de los cilindros, asi como el
guiado. En efecto, la superficie ofrecida al lamina-
do es asi reducida, de ahi una disminucidn del frota-
miento. Ademds, la simetria del pgrfil del esbozo ¥
20. ‘de la barra, todo a lo largo de su lamipado, hacen
e intiles los guiados neeesgrios en el cago de perfi-
les disimétricos, en raztn de su tendencia al snrolla-
misnto a la salida de los cilindros..
Ia figura 1, representa una caja trio clé-
?5. sica de tres cilindros absolutamente idénticos E,B,C,
‘ de ejes horizontales que presentan grupos de acanalsa-
duras superpuesias El-Bl-Cl, EZ-BZ—CZ, E3—BB—C3, gien~
do las acanaladuras absolutemente idénticas en cuda

grupo.
30. Unos rodillos laminadores D-D', F-F! y

POOR
QUALITY
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H-H! ée'ejbs Vertiéalee estén dispuestos entre los

'cilindros E, B y C. Conforme a la invencién, los

pares de rodillos laminadored son éolocados de tal

o formd*que'lha?pasadas no sean jamas ‘superpuestas, es
'decir de tal manera a no utilizar simulténeamente el
‘mism¢ grupo de scanaladuras supsrpuestas. Estos rodi-

- 1los- que giran cada uno en une caja oonstltuida por

u

7 porta—rodilloa 1, fijados por pernos e a una tra-
'viesa O solidaria de la Jaula.dl de los cilindros la-
.miqado:ég,_Estoe rodillos pfesenfan uﬁa superficie de
Laminado épp coopera con las acanaladuras de los ci-
‘iinardg_E,jB'y,C,,siendo egta suparficie de forma

?,corrébpohdiente al perfil de la barra a laminar.

S BY, ejemplo representado en la flgura 1,

-'los rodillos laminadores D—D', P~F' y H-H' @on asi

- rapartidos:entre los cilindros de la caja trio:

7 = los rodillos D-D' son imtercalados en-.
tré:ios cilindros Bry Cy a lé izéuierda mirando la
fighﬁg{;f' _ : - ) R
TN ',ﬁ- los rodillos F y F' son-intercalados f

entre loa cillndros Ey B auna y otra purte del pla-

no da:aimetri. vertical de los cilindros E, By C,
‘#iendo este planc el que es perpendicular a los ejes
de’ estos cilindros, es decir ‘on ol medio y hacia arri-

 ba de la figura,_

"r . = los rodillos H y H' son interealados
ontre los cilindros By C, slmétricamente éon respec~

%o a los rodlllos Dy D', es decir hacia abajo ya

' la derechn.;

En la descrlpclén del procedimiento qua
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sigue, la primera pasada (o pasada némero i) g8 reg-
liza entre los cilindros By C y los rodillos lamina-
dores D-D' (hacia abajo y a la izguierda), la segun-
da pasada (pasada ndu:.r0 2) entre los c111ndros Ey 7B
Yy los rodillos laminadores F~F' (en el centro ¥ hacis
arriba de la figura) y la tercera pasada (pasada ni-
mero 3) entre los cilindros B y C y los rodillos lu-
minadores H-H' (hacia abajo y a la derecha de 1la fi-
gura) .

lgualmente conforme a la invenéién, unos
rodillos recalcadores de eje vertical G,G' scn monta-
dos en un ‘soporte G'' golidario de la iraviesa O (ver
figura 4) a su vez solidaria de la jaula Oi del trio
laminador. |

- E1 procedimiento segin la inveﬁcién ge
lleva a cabo como sigue:

- Bl esbozo A es-introduciéo de adelante
hacia atrés si se considera la figura 1, entre los ci-
lindros B y C, de la jaula trio, como se ha dichc mas
arriba. ' .

La pasada némero 1 (ver figura 1) cepi-
1lla el metal concéntricamente entre los cilindros B
¥ C y los rodillos D-D', ersanchando las alas Ay del
e8bozo A, La pasada nimero 2 opera asimismo entre los
cilindros By E y‘los rodillos F-F', pero a la salids,
la barra pasa en loa rodillos recaléadores G~G' quas
reducen, sin tocar el alma, la altura de las alas s
una cota tal que el ensanchamiento provocado por lz
tercera y dltima pasada, que tiene lugar entre los

cilindros B y C y los rodillos H-H', da la alturg de-
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finitiva a las alas en lu secoién fiﬁal. »
Ia barra en ajuste en los cilindros B y B
es?puleddara través de los rodillos recalcadores de
eje horizontal G=G', Syo trabéjo de laminado se re-

duce simplemente al recalcamiento de las porciones

“-extremas de las alas, como se observa sobrs la figura

8+ El almy-del perfil no es tocada por los’ rodillos
como ocurre en una jaula recaic;dora‘dé“ﬁﬁﬁ%ren uni-
versal. :

Los cilindros horizonta1es B, Cy & al
ger calibrados de modo a ser rigurosamente idénticosm,

gon intercambimbles. Como ya se ha dicho mas erribg,

"las acanaladurss superpusstas son rigurosamente idép-

ticas en cada grupo de acanaladuras, haciendo yae las

acangladuras El’ Bl y C; sean absolutemente idénticas,

.1as adanaladuras EZ’ 32 ¥ Ca gon iguglmente idénticas

entre si, asi como las acanaladuras-EB, B3 y 03. Se

pueden asi utilizar juegos de cuatro cilindros idép-

 ticos para dos montajes sucesivos, invirtiendo los oi-

lindros E y C y reemplazando potr un cilindro nuevo el
cilindro B a las acansladuras Bl, B2 y B3 comple tamen-
te desgastadas. Las acanaladurag E) vy Ey del cilindro
Eyla acanaladura C, del cilindro C no habiendo tra-
bajado en el primer montaje pueden asi servir para el
segundo montaje. Esta posibilidad permite obtensr con
cuatro cilindros el mismo. tonelaje que se realize nor-
malmente con dos Jhegos coﬁpietos de treéréilindros,
es decir con seis cilindros en conjunto.
Comparativaménte al laminado sobre cajas

. {
universales reversibles, hay dnicamente un paso para
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cada acanaladura en lugar de 3 a 7, lo que reduce

- sensiblemente al desgaste de los cilindros.

Ia regulacién de la posicibn de los ro-
dilios laminsdores (T D', P-F!, H-H') de ejes verti-
cales puede hacerse por cufias 1, que actﬁaﬁ sobre los
porta~rodillos 1', como los muestran las figuras 5y 89
o por sistemas de tornillos y tuercas; La regulacidn
de la positién de rodillos recalcadores de;eje hori-
zontal G-G', se opera igualmente lateral c%mo verti~
calmente, por medio de tornillos de prasié? d, J1,
gty It (figura 7) unas guias K estén provistas en-
tre los oilindros horizontales E y B (figura 6)y y
los rodillos recalcadores G-G', parg mantenér la barra,
en el espacio libre entre cilindros y rodillos. Estas
guias son en principio fijas, pero pueden igualmente
estar provistas de un diépositivo de regulacibn consti-
tuido, en el ejemplo, representado en:la‘figura‘6,
por tornillo tales como Ki dispuestos sobre la travie~
sa 0, solidaria de la caja 01.

En la variante del procedimiento segiin las
figuras 10, 11 y 12 la pasada final es dads sobre une
Jaﬁla_aeparada,'que,ea une caja doble clésica (no re-
presentada, ya que no ofrece nada de”partiéular). En
este camo, la disposicibn de los rodillos fecalcado~
res G-G' e diferente. Partiendo del principio que 8g
preciso recalcar las alas inmediatamente antes de la

acanaladura acabadora, si el perfil debe tener un

bello aspecto, es preciso prever dos soportes de ro-

dillos recalcadores LI', MM', sobre la travidsa infe-

rior N, como lo muestran las figuras 11 y 12.
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Con referencia ghora @ la figura 12, ls
pasada nfmero 1 estd dada (flecha fl) a 1&’12quierd§
de la figura: la barra pasa entre los rodillos lami-
nedores y los cilindros B ¥ C, y despuds en los ro-

dillos fecalcadorea I-I'. A continuacién es lamins~

" da en ld pasade némero 2 entre 1los cilindﬁos EyB

(flecha fé} figura 10). A la salida de esﬁa pasada
(sin rodillos recalcadores), la barra ggugghducida
pera la pasada nimero 3 que tiene lugar a la derechg
(de la figura 12) entre los cilindros B y €, resul-.
tando esta pasada, en este caso la pasada antarior,
acabadora. la barra a la salida de esta pasada, pase
a los rodillos recslcadores M-M', de donde eas conduci-
da a la jaula acabadors, que es una jaula doble clé~
pica.

Debe observarse que los rodilios recalce~
dores pusden ser montadas seglin las necegidades a 1z
salida de cualquier pasada de lgminado, segin el ca~
librado pussto en servicic como se vera més tarde,
para la fabricacién de carriles, por'ejemﬁlo. '

' lnnecesario es decir, en efecéo, que este
método puede aplicarse a otros perfiles diferentes

de las,viguetas e inclusp g perfiles asimétricos co-
mo los carriles. Ila figura 13, da un ejémplo de apii-
cacibn a este perfil. Si un laminado necesita mas de
tres,pgeadas universales; es posible prever mas, inter-

calando Siemp:e un juego de rodillos recalcadores

- P=P', R-R', después de dos pasadas sucesivas, debisn-

do ser obligatoriamente practicado el Wltimo recal-

{
camiento antes de la fase mcabadorsa.
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Este procedimiento puede aplicarse facilmente por
medio de reducidos gastos en instalaciones existentes y es-
pecialmente en trenes combinados del tipo americano que oom
prendon, en particular, trios y una caja cabadora separada

(l'igura 14). BEn 5 estd el tren desbastador reversible y en
T, el trio de la instalaoién existente, siendo el trio accio

“nado por el motor no reversible T', de velocldad veriable.

-Sobre el control de este 'l:rio, se afiade, conforme & la inven

'cién, un segundo trio U con ca;]as de rddillos pare pasadas

"'.(:‘." VIR,
L\\

univerqa.les (como en la Figure 1) y soportes de rodillos re-
oaloadbres U' segin la invencién. En V estd une caja doble
no reversible de cajas de rodillos que cumple l& misién de

Jaula acabadore accionada por un motdr LA

A Descrita sufioientemen'te 1a natureleza 'del invento,
asi como la manera de realizars_e en la préctice, ‘debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
gxisoéptibles de modificaciones de detalle en cuanfto no alte-
i'en si;. prinqipio fundamentél, slendo lo que oons’é’ituye la |
esencia del referido invento por lo que se soliofta Pgténte
de Intmduociéh por 10 efios eﬁ Espafia, sobre: PRdGEDIMIENTO‘
PARA EI- LAMINADO DE HIERROS PERFILADOS EN H O DE SECCIONES
ANALOGAS; oaraoterizé.ndose por 1o siguien'hex

1.- Pmoedimiento para el laminedo de hierros per—~

filados en H 6 de secciones endloges, en: varias pasadas uni-

versales diferentes consecutivas, oaraoterizado porque cada

hierro se lamina dentro de la.a cajas trios mediante loa ci-

“1indros laminadorea entre los cuales se disponen rodillos -

la.minadores de eje vertical, ¥ e 1as cu.ales ge ad;junta por

lo menos una caja auxiliar de rod!;l;l.oa raoalca.dores de,e;je '

o Y
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25y Y e



- 10.

15,

20.

25,

. ‘cadores,

-horizonta.l, siendo introducido el hierro en cada pasada, en=’

tre dos oilindros leminadores y dos rodillos laminadores, y

deapués de pbr lo menos una pasade, entre dos rodillos recal-

2.- Proéedimiento segin 1a reivindiocacién 1, carec-

terizado porque al hierro se lamina conocéntricamente entre los

'oilindros de la ca;)a. trio y los rodillos laminadores, de mene-

ra que se corroe ‘el alma y las alaa del hierro y en conseouen=~
cia ge ensa.nche.n las alas, siendo después 1aminado el hierro
entre rodillos recalcadores, de ma.nera que se reduzca la aliu-
re de 1as a.la.s sin tocar el alma,

' 3.- Pmoedimiento gegun la.reivind:l.caoién 1, carac-
'berizado porque el hierro se lamina entre los rodillos recalca-

'dorea, a2 la sa.lida. de oada paaadaé después de dos. pasadas suce-
' sivas, pero siempre a.ntes de la pasada final. 1

4, Prooedimiento seglin la reivindicacién 1, caraec-
terizado porque por lo menos dos pasades universales se efeg-
t\ian gobre una caja trio de diversas acanaladums sin suje=- .

oién, no siando dlchas pasades universalea nunee supsrpueg-

. taso L

D= Prqreédim-iento yare el lahzinado de hierros perfi-
lados en h 6 'de' ée’cciones anélogas, 8l y como queds susten-

cialmen'tze deaorito en la presen’be Memoria e 11us'brado en los

'dibu;]os ad;]un'l:oa. S o : 3

Esta Memoria consta de 16 ho;]ae escritas a méquina

por u.na sola cara. , "
: : U W"-P EQM
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