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AP-1050 SP

El invento se refiere a un procedimiento para 

5 la fabricación de barras perfiladas, y de cuerpos ensamblados a 

partir de ellas, por conformación continua de chapas o flejes 

metálicos. Esta conformación se lleva a cabo por medio de pares 

de rodillos deformadores rotativos, a travós de cuyos pares se 

hacen pasar los flejes o chapas metálicos. Tales conformaciones 

10 mediante rodillos son conocidas, en general, para la fabrica­

ción de barras perfiladas, así como las máquinas conformadores 

ccn rodillos para realizarlas. La conformación del fleje metáli­

co correspondiente se realiza entonces por lo comón en un gran 

número da pasos de deformación sucesivos en sendos pares de ro- 

15 dillos rotativos con el fin de que la solicitación mecánica ejer 

cida sobre el material en cada etapa de la conformación no reba 

se el valor máximo admisible, o sea, que no se produzca un esti 

ramiento demasiado intenso en los dobleces y se evite de este 

modo un debilitamiento o la aparición de grietas longitudinales, 

20 Una medida ya conocida para evitar una solicitación excesiva 

del material en la deformación es la de conformar primero el 

fleje metálico en zonas aisladas imprimiéndole ondulaciones con 

el fin de facilitar el perfilado subsiguiente en los puntos co­

rrespondientes al dejar disponible una cantidad de material su—
25 ficiente.
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Con los procedimientos conocidos de confor­

mación mediante rodillos se ha llegado ya a obtener estructu­

ras perfiladas relativamente complicadas en un fleje metálico 

que avanza continuamente. Como norma, sin embargo, se exige que 

5 en ningón lugar del perfil el fleje metálico sea doblado con 

un radio de curvatura menor que el grueso de la chapa. Sólo 

entonces se tiene la seguridad, con la conformación usual me­

diante rodillos, de que se evitan debilitamientos inadmisibles 
del material. Naturalmente que el cumplimiento de esta regla 

10 generalmente aceptada tiene como consecuencia que las barras

perfiladas obtenidas mediante conformación con rodillos tengan 

estructuras sólo redondeadas, y no de cantos vivos, diferencián 

dose perceptiblemente de las barras perfiladas con cantos vivos 

obtenidas en la máquina de extrusión.

15 Como, a pesar de su mayor precio, las barras

perfiladas extruidas con cantos vivos son preferidas para algu­

nos fines de empleo, por ejemplo, para marcos de puertas y de 

ventanas, existe el deseo de mejorar el procedimiento de defor­
mación con rodillos, más favorable desde el punto de vista eco- 

20 nómico, de modo que puedan hacerse con él barras perfiladas de 

cantos vivos comparables con aquéllas. El procedimiento de acuer 

do con el invento representa una solución de este problema y se 

refiere a la fabricación de barras perfiladas, y de cuerpos en­

samblados con ellas, por conformación continua de flejes o bandas 
25 metálicas que son hechos pasar a través de pares de rodillos con
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farmadores rotativos, recibiendo entonces, primero, una forma 

ondulada en zonas individuales para facilitar las operaciones 

de perfilado subsiguientes. Este procedimiento se caracteriza 

porque en el fleje se determina una linea directriz que coin­

cida con un canto longitudinal destacado de la barra perfila­

da terminada, y porque la primera zona del fleje que se ex­

tiende desde un canto exterior hasta la línea directriz, es 

mantenida en la posición inicial en su mayor parte en los pa­

sos de conformación sucesivos, mientras que la segunda zona, 

que llega desde el otro canto exterior hasta la línea direc­

triz, es vuelta en los pasos de conformación sucesivos en tor 

no a la linea directriz respecto a la posición inicial y el 

correspondiente canto exterior realiza un movimiento de bas- 

culacidn y se disminuye la tensión de tracción marginal allí 

existente; porque las deformaciones onduladas iniciales son 

aumentadas hasta que sus lineas de borde, transversalmente 

al fleje metálico, sean mayores que la linea de borde del per 

filado longitudinal previsto en la zona correspondiente; y 

porque en los puntos de doblez de las barras, empleando el 

exceso de anchura creado por las deformaciones onduladas, el 

fleje es recalcado transversalmente a la dirección de paso, 

doblado con un radio de curvatura menor que el grueso de la 

banda y conformado en estructuras perfiladas de cantos vivos.

En lo que sigue se describirá con más deta­

lle el procedimiento de acuerdo con el invento en varios ejem
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píos de realización haciendo referencia a las figs. 1 a 15 del 

dibujo. En los dibujos:

la fig. 1 muestra una representación esquemá­

tica de los pasos de conformación sucesivos de una banda metá- 

5 lica o fleje en la fabricación de una barra complicada, y la 

torsión del plano básico prevista en dicha fabricación;

la fig. 2 representa una sección transver­

sal de la barra terminada fabricada por los pasos de conforma­

ción de la fig. 1;

10 las figs. 3 a 15 ilustran sendos pares de

rodillos, en parte a escala menor, en parte a escala natural, 

para la realización de pasos de conformación en la fabricación 

de la barra perfilada de cantos vivos según la fig. 2;

la fig. 16 enseña un cuerpo hueco perfilado 

15 obtenido con la barra según la fig. 2 con unión engatillada;

las figs, 17 a 19 son otros ejemplos de rea­

lización de cuerpos huecos con unión engatillada entre cada 

dos barras; y

las figs. 20 a 26 muestran otros ejemplos de 

20 realización de cuerpos huecos con unión soldada entre cada dos 

barras.
El presente procedimiento se explicará en lo 

que sigue haciendo referencia a la conformación de una banda me 

tálica o fleje plano para obtener una barra perfilada provista 

25 de gargantas, reproducida en sección transversal en la fig. 2.
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Es evidente que tal barra perfilada con cantos vivos puede ha- 

cerse por el procedimiento de extrusión, pero no con el conoci­

do procedimiento de conformación con rodillos. La formación de 

esta barra perfilada de acuerdo con el presente procedimiento 

5 se representa esquemáticamente con referencia a la fig. 1,.te­

niendo la correspondiente banda metálica 10 en los puntos A,

B, N, 0 el curso de la sección transversal dibujado

en cada caso con lineas de puntos y trazos.

Primero, en la posición inicial horizontal A 

10 de la banda metálica 10 se determina una linea directriz 11 que 

corresponda a un canto longitudinal especialmente destacado de 

la barra perfilada terminada, en el presente ejemplo, al canto 

exterior 11 de la fig. 2. La zona horizontal 11-12 que se ex­

tiende entre el canto exterior 12 de la banda 10 y la linea 

15 directriz 11 debe permanecer en el presente ejemplo sustancial­

mente en la posición horizontal inicial salvo el borde longitu­

dinal 14 que, en el curso de la conformación,será doblado hacia 

arriba (váase el punto 0). Esta primera zona 11-12 comprende 

al borda longitudinal 14, la pared lateral 15 y el borde 16 de 

20 la garganta 17 junto con sus dobleces en ángulo vivo. Como se 

ha indicado en el lugar 0 en la fig. 1, la linea directriz 11 

forma finalmente uno de los cantos longitudinales de la barra 

perfilada acabada. En la posición inicial A, la primera zona 

11—12 de la banda metálica 10 es sustancialmente menos ancha que 

25 la segunda zona 11-13, que llega desde la línea directriz 11

3.1.73
-  6 -



10

15

20

25

3.1.73

hasta el canto exterior 13. En el curso de la conformación, 

toda esta segunda zona 11-13 de la banda metálica 10 es gi­

rada en tomo a la línea directriz 11 en sentido dextrógiro 

y forma, con 90S respecto a la posición Inicial, la cara su­

perior 18 y el alma 19 de doble pared, así como, con 1S0S res 

pecto a la posición inicial, la pared lateral 20 y el borde 

longitudinal 21 de la barra perfilada acabada.

vivo, por ejemplo en la garganta 17 de la barra se presenta 

la conocida dificultad de que, a causa de la gran diferencia 

del radio interior al radio exterior, la banda de material ex­

perimenta en estos lugares un estiramiento y SB produce un 

adelgazamiento del material, que tiene como consecuencia un de 

bilitamiento. En el presente procedimiento estas dificulta­

des se vaneen gracias a deformaciones onduladas suficientemen­

te pronunciadas. Mientras que, al comienzo de la conformación, 

el lado anterior de la banda de material plana 10 forma toda­

vía una linea recta A, se realiza primero un cierto abombamien­

to cóncava y/o convexo de la banda, que está indicado en el 

punto B. Tal abombamiento, como primer paso de la conformación, 

es adecuado porque, con él, se disminuye la rigidez transversal 

de la banda de material y se reduce su resistencia contra la 

conformación subsiguiente en el paso continuo a través de pa­

res de rodillos correspondientes. Los pasos siguientes de la 

conformación hasta el punto C sirvan para crear depresiones y

En la obtención de los dobleces en ángulo
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resaltos de la banda de material en aquellos lugares en los 

cuales, a continuación, debe hacerse la garganta designada con 

17 en la fig. 2. Las depresiones y resaltos, o deformaciones 

onduladas, son incrementados en tal medida que, en cada caso, 

su linea de borde sea más larga que la línea de borde del per­

filado allí previsto. Por consiguiente, en el punto C, para el 

resalto designado-allí con 22, su linea de borde, que se ex­

tiende aproximadamente desde el comienzo del resalto en el pun 

to 23 hasta el final del resalto en el punto 24, debe ser más 

larga que la linea de borde entre los puntos 25 y 25 del ca­

nal 27 de forma de U del perfilado en el lugar E. A partir de 

este canal 27, que primero tiene forma de U, debe hacerse lue­

go, por deformación ulterior, la garganta designada con 17 en 

la fig. 2. En el caso de una garganta 17 de la presente confi­

guración, o sea, con dobleces 28 y 29 de canto vivo, es ventajo 

so aumentar el resalto 22 (punto C, fig. l) de modo que la li­

nea de borde entre los puntos 23 y 24 sea de 2 a 5% más larga 

que la linea de borde entre los puntos 28 y 29 de la garganta 

17 (fig. 2) para que, al recalcar el canal 27 de forma de U 

(punto E, fig, l), no tenga lugar adelgazamiento, sino un engro 

semiento del espesor de pared en los puntos 28, 29 (fig. 2).

Esta transformación del canal 27 de forma de 

U entre el punto E y el punto L para hacer la garganta 17 con 

su forma casi definitiva, se realiza en el presente procedimien 

to por medio de un proceso de recalcado. Para ello, con prefe-
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renoia, se emplean pares de rodillos cooperantes correspondien­

temente perfilados que, al mismo tiempo, disminuyen la profundi 

dad del canal 27 a la profundidad prescrita de la garganta 17 

y provocan entonces el doblez hacia atrás en los puntos 28, 29 

5 y la compresión de los mismos. En este proceso de recalcado no 

tiene lugar en la conformación entre los puntos C y L variación 

alguna de la anchura de la banda metálica a la izquierda y a 

la derecha de los puntos 23, 24.

En los pasos de deformación hasta las seccio- 

10 nes D, E y F de la banda metálica 10 se prepara, por una parte, 

en la primera zona 11-12, la posterior garganta longitudinal 17 

y, por otra, en la segunda zona 11-13 se inicia el doblez para 

el plegado posterior en 180S del alma 19 de doble pared. En los 

pasos de deformación G a L se realiza en la primera zona 11-12 

1S solamente la conformación definitiva de la garganta longitudinal 

17 y, entonces, de acuerdo con las secciones M, N y 0, se dobla 

el borde longitudinal 14 perpendicularmente respecto a la pa­

red lateral 15. Por el contrario, la segunda zona 11-13 de la 

banda metálica 10 experimenta en los pasos de conformación G, H, 

20 I, K y L tal deformación que, por una parte, es terminado el pie 

gado en 1800 del alma 19 de doble pared y, además, se realiza 

el doblez progresivo de la cara superior 18 en torno a la linea 

directriz 11. Al mismo tiempo es enderezada la pared lateral 20 

que discurre perpendicular al alma 19 y el borde longitudinal 21 

25 es doblado hacia abajo en 90" respecto a la pared lateral 20.
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Finalmente, en el punto O, la barra perfilada tiene la sección 
según la fig. 2.

También para los pasos de conformación com­

plicados previstos en la segunda zona 11—13 se produce, de acuer 

5 do con el presente procedimiento, en los pasos de conformación 

B, C, 0, primero una ondulación preliminar suficientemente pro­

nunciada de tal modo que la linea de borde desde la linea direc 

triz 11 al canto exterior 13 sea más larga que la linea de bor­

de desde el canto 11 hasta el canto exterior 21 de la barra ter 
10 minada según la fig. 2.

En la fabricación de barras perfiladas con 

cantos vivos de acuerdo con el presente procedimiento es nece­

sario, por tanto, determinar primero, en la representación de 

la sección transversal de la barra deseada, la longitud de la 

15 linea de borde, convenientemente la longitud de la linea cen­

tral entre la pared exterior y la interior de la barra. La an­

chura de la banda metálica se fija entonces de modo que en to­

das las estructuras del perfil y en todos los dobleces vivos 

la longitud de la linea central allí presente aumente en un 2 

20 a un 5^ añadiéndose a estos valores las longitudes de los tra­

yectos rectos de la linea central. Os este modo SB dispone pa­

ra las deformaciones onduladas en los lugares de los sucesivos 

pasos da perfilado de anchura suficiente de la banda metálica 

para hacer posibles las fuertes deformaciones con recalcado y 
25 engrasamiento del material de la banda.
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3

Por el proceso de recalcado descrito pueden 

hacerse, como la experiencia ha enseñado, perfiles longitudinales 

mecánicamente irreprochables, de cantos vivos, con cotas exacta­

mente prefijadas, en sólo unos cuantos pasos de deformación, exis 

tiendo la posibilidad, mediante elección de la longitud de las 

depresiones y resaltos de cada caso, de conseguir en lugares de­

seados de los perfiles un engrosamiento del material y una con­

solidación de su estructura. El proceso de recalcado se lleva a 

cabo ventajosamente con pares de rodillos perfilados que se in- 

terdigitan. Las figs. 3 a 15 muestran en sendos ejemplos de rea­

lización tales pares de rodillos que se interdigitan unos en 

otros, para la fabricación de una barra perfilada con cantos vi­
vos según la fig. 2.

La banda metálica plana 10 es deformada pri­

mero, eventualmente después de un tratamiento preliminar, entre 

pares de rodillos rotativos con ejes horizontales en la forma 

indicada en las figs. 3-5. El relieve designado en ellas con 30 

sirve para hacer luego el borde longitudinal 1¿! de la pared la­

teral 15 y el relieve 31 sirve para preparar la garganta longi­

tudinal 17. Por otra parte, los relieves 32 y 33 sirven para pre 

parar el alma 19 y luego el borde longitudinal 21 de la pared 

lateral 20. Como hemos dicho antes, estos relieves sirven para 

preparar la subsiguiente deformación intensa, con recalcado si­

multáneo, de secciones suficientemente anchas de la banda.

En los pares de rodillos según las figs. S, 7
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y B, resulta visible la conformación del relieve 31 para ob­

tener la garganta 17, pudiendo verse claramente, por el proce­

sa de recalcado en el par de rodillos segón la fig..8, el re­

calcado conjunto en los dos cantos 28 y 29 de esta garganta 

5 17. Se impide que la banda escape hacia la izquierda especial

mente porque es retenida tanto en el canto exterior del borde 

longitudinal Id como también en la zona de la pared lateral 

15 entre rodillos correspondientes, de modo que no pueda co­

rrerse. Además, en los pares de rodillos segón las figs. 6, 7 

10 y 3, se prepara la cara superior plana 18 de la barra y la

parte superior del alma horizontal 19, así coma el futuro bor­
de longitudinal 21.

En los otros pares de rodillos que corres­
ponden a las figs. 9 a 12, se hace primero el alma horizontal 

15 19 de doble pared y, a continuación, en los pares de rodillos

según las figs, 13 a 15, se acaba el perfilado de la barra. Co­

mo puede verse por las citadas figuras, tiene lugar entonces 

una torsión progresiva en 90= del plano dB la banda metálica 

que, hasta.entonces, discurría prácticamente horizontal. El do- 

20 blez 34 de 1803 en el extremo exterior del alma horizontal 19 

es llevado entonces, desde la forma redondeada visible toda­

vía en la fig. 9, a una forma cada vez más rectangular en el 

paso por los pares de rodillos de las figs. 10, 11 y 12, rea­

lizándose un recalcado conjunto y un engrosamiento del mate- 

25 rial sin lo cual no SBria posible tal doblez de cantos vivos

3.1.73
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en 180S, Al pasar por el par de rodillos de la fig. 15, la 

barra perfilada recibe su forma definitiva en corresponden­

cia con la fig. 2.

En la pronunciada conformación que hemos 

descrito que, además, se lleva a cabo con recalcado simultá­

neo del material para obtener dobleces de cantos vivos y es­

tructuras perfiladas, se producen considerables tensiones de 

tracción, en especial en la zona del canto exterior 13 de la 

banda de material 10. Con el fin de dominar estas tensiones 

da tracción y evitar tanto un estiramiento longitudinal dema­

siado pronunciado como también la rotura de la banda transver 

salmente a su dirección de paso, la torsión de la zona 11-13 

dá la banda metálica 10, explicada en lo que antecede con 

relación a la fig. 1, constituye un medio apropiado y hace po­

sible la disminución de estas tensiones de tracción marginales. 

Efectivamente, gracias a dicha torsión, SB disminuye cada vez 

más la distancia en linea recta entre la línea directriz 11 y 

al canto exterior 13, lo que facilita considerablemente la con­

formación.

En el ejemplo de ejecución descrito en lo 

que antecede con relación a las figs. 1 a 11, de la conformación 

de una banda metálica para obtener una barra con perfil compli­

cado, se ha supuesto que la torsión de la zona 11-13 respecto 

a la linea da directriz 11 se lleva a cabo en sentido dextrógi- 

ro. Naturalmente que también se podría, si se deseara, llevar
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a cabo una torsión en torno a la linea directriz 11 en el sen­

tido de giro opuesto, de modo que, entonces, la cara inferior 

de la banda metálica 10 se convertiría en la cara exterior 

de la barra perfilada terminada según la flg. 2. En todo ca­

so, el presente procedimiento de deformación extremada median 

te rodillos no queda limitado al ejemplo de ejecución según 
las figs. 1 y 2.

se realiza la conformación y recalcado de las bandas metáli­

cas por la cooperación de pares de rodillos apoyados sobre ejes 

paralelos horizontales y que giran al pasar la correspondiente 

banda metálica. Por motivos conocidos que, por ejemplo, han si­

do detallados en la Memoria de la patente suiza No. 515.756 de 

la solicitante, es ventajoso que, al recorrer los pares de ro­

dillos sucesivos, la banda metálica se encuentre bajo una ten-* 

sión de tracción mecánica en la dirección longitudinal. En el 

mencionado procedimiento conocido, esta tensión de tracción se 

obtiene por el hecho de que, evitando toda fuerza de avance 

sobre la banda metálica, la misma es hecha pasar desde su ex­

tremo deformado por medio de una instalación tractora a través 

de todos los pares de rodillos dispuestos unos tras otros. Co­

mo, en el presente procedimiento, en muchos de los pares de ro­

dillos dispuestos unos tras otros, además de la conformación 

normal se ejerce todavía una acción de recalcado sobre la ban­

da metálica pasante, las fuerzas de tracción necesarias son de-

Como hemos descrito, en el presente invento
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masiado fuertes para, sumadas todas ellas, ser aplicadas desde 

un solo dispositivo tractor desde el extremo deformado, ya que 

existiría entonces el peligro de la rotura de la banda. Por 

otra parte, debe evitarse que sobre la banda metálica pasante 

5 sea ejercida una fuerza de smpuje, como se realiza normalmente 

con pares de rodillos accionados individual o conjuntamente. 

Este problema se resolvió en el presente procedimiento por el 

hecho de que los pares de rodillos sucesivos son accionados 

ciertamente, por una parte, aisladamente o en combinación, pero, 

10 por otra parte, el diámetro eficaz de pares de rodillos suoesi- 
. vos se aumenta en un porcentaje determinado, da modo que la ve­

locidad periférica decisiva del par de rodillos sucesivo en ca­

da caso resulta algo mayor que la del par de rodillos preceden- 

' te. De este modo, la banda metálica pasante se encuentra bajo 

1S una tracción longitudinal que es generada de nuevo en cada par 

de rodillos y se impide la producción de una fuerza de empuje 

sobre la superficie de la banda.

Dimensionando apropiadamente los pares de ro­

dillos sucesivos con velocidad periférica creciente se llega a 

20 ejercer sobre la banda metálica pasante la deseada tracción 

longitudinal, a evitar las indeseadas fuerzas de empuje sobre 

la superficie de la banda y, a pesar de ello, a impedir todo me­

noscabo de la superficie de la banda por las fuerzas de trac­

ción de las superficies de los rodillos que tiran de ella. Por 

25 ejemplo, se comprobó que,en el caso de pares de rodillos con un

3. 1 .7 3
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diámetro medio de unos 220 mm de las superficies activas de 

los rodillos, un aumento de este diámetro en 0,4% en cada uno 

de los pares de rodillos siguientes, da como resultado un au­

mento de la velocidad periférica que produce una fuerza de 

5 tracción suficiente para hacer pasar las bandas metálicas a 

través de los pares de rodillos, además accionados, incluso 

cuando en tal par de rodillos se lleva a cabo un proceso de 

recalcado en la conformación de la banda metálica. No han po­

dido comprobarse influencias perjudiciales de ninguna clase 

10 sobre la superficie de la banda metálica ni aparecen marcas 
por vibración u otras. Por otra parte, se comprobó que no es 

suficiente un aumento del diámetro de las superficies activas 

de los rodillos de sólo 0,05% para provocar una fuerza de 
tracción suficiente.

15 Ejemplos

Para la fabricación de una barra perfilada 

con cantos vivos correspondiente a la figura 2, se empleó 

una banda metálica de aluminio de 1,75 mm de grueso (toleran­

cia 4-0,05 o -0,lmm) de la aleación AlMg 2,5 (Normas DIN 

20 1725-1 o 1745-1, 2 o 3, o 1784-1), a saber, en la calidad

blanda F 18-22 con superficie "millfinish" o de acabado por 

laminación. La banda metálica tenía una anchura de 232 mm.

En una sección transversal de la barra terminada obtenida 

según el presente procedimiento se midió, a lo largo de la 

25 línea central que discurre entre la cara exterior y la cara
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interior, la longitud efectiva en 223,5 mm, De este modo, en 

el proceso de deformación se provocó un recalcado y engrosa- 

miento del material de 232-223,5 - 8,5 mm. Por consiguiente, 

el recalcado asciende aproximadamente a 3,5*% en esta barra.

5 Naturalmente que pueden emplearse también

otras calidades y dimensiones de bandas de aluminio, asi co­

mo de bandas de otros metales, que no sean las citadas, para' 

una conformación de acuerdo con el presente procedimiento.

Por ejemplo, pueden hacerse barras perfiladas de cantos vi­

lo vos de aceros mejorados, con preferencia de bandas del mate­

rial segón el No. 4.301 de las Normas DIN 17006 de la calidad 

5 Cr Ni 18-9, inoxidable y resistente a los ácidos, lamina­

do en frío (Verf. III c/d), cepillado, con un grueso de ban­

da de 0,9 a 1,1 mm.

15 El presente procedimiento ha sido descrito

en lo que antecede con referencia a la fabricación de una ba­

rra perfilada con cantos vivos segón la fig, 2. Prácticamen­

te, pueden hacerse segón este procedimiento barras provistas 

de contornos perfilados de cualquier forma que se desee, con 

20 cantos vivos, a partir de una banda metálica plana mediante 

conformación con rodillos, para lo cual daremos todavía a con 

tinuación algunos ejemplos de ejecución. Además, el presente 

procedimiento es especialmente apropiado para la fabricación 

de cuerpos ensamblados a partir de dos o más de estas barras 

26 perfiladas y hace posible en especial la creación de cuerpos

3.1.73
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huecos perfilados con cantos vivos por conformación simultánea 

y continua mediante rodillos de dos o más bandas metálicas. 

Para Bllc, cada una de las bandas metálicas es hecha pasar 

al mismo tiempo a través de sendos grupos de pares de rodillos 

conformadores, Bs perfilada en pases de conformación sucesivos 

desde la posición inicial y las dos bandas perfiladas son lle­

vadas, una en relación con la otra, a una posición predetermi­

nada y ensambladas de modo indisoluble para formar un cuerpo 
unitario.

Por ejemplo, paralelamente a la fabricación 
de la barra perfilada de cantas vivos segán la fig. 2 de la ma 

ñera que hemos descrito minuciosamente más arriba, puede ha­

cerse pasar una segunda* banda metálica en el mismo dispositi­

vo a través de un número correspondiente de pares de rodillos 

propios obteniéndose entonces una segunda barra perfilada que 

hace posible crear un cuerpo hueco perfilado según la fig. 16 

a partir de la primera barra perfilada según la fig. 2. En es­

te ejemplo de realización la segunda barra consiste en el fondo 

plano 35 y los dos bordas longitudinales 36 y 37 doblados pri­

mero en 90° respecto al fondo 35. Después de acabada la pri­

mera barra perfilada en el par de rodillos según la fig. 15, 

la segunda barra es oprimida con el fondo 35 contra los bordes 

longitudinales 14 y 21 de la primera barra y, al pasar a través 

da pares de rodillos adicionales configurados de modo correspon 

diente, los bordes longitudinales 36 y 37 de la segunda barra

3.1.73 - 16 -
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son entonces doblados alrededor de los bordes longitudina­

les 14 y 21 de la primera barra, de modo que se realiza una 

unión engatillada de los bordes longitudinales pertinentes de 

ambas barras. Se crea entonces, cnmn ha explicado antes en 

la fabricación de la primera barra, con preferencia un per­

filado de cantos vivos del doblez de 180* de los bordes lon­

gitudinales 36, 37, de modo que se producen cantos exteriores 

perfilados vivos en el lugar mencionado. Para ello, en la con 
formación de la segunda barra, es necesaria también primero 

una ondulación de la banda metálica para hacer posible un en- 

grosamiento del material amoblar en ángulo vivo y recalcar 

la banda metálica. También en el caso de la segunda banda me­

tálica la anchura necesaria es mayor en un 2-5% que la longi­

tud, medida entre la cara exterior y la cara interior de la 

banda metálica, de la linea de borde de la barra segunda aca­

bada de conformar y ensamblada con la primera barra. Caso de 

que se desee, durante el ensamble de la primera barra con la 

segunda para crear el cuerpo hueco perfilado de cantos vivos 

segón la fig. 16, la unión engatillada entre los bordes lon­

gitudinales 14 y 36 o 21 y 37 puede reforzarse todavía en cuan 

to a resistencia mecánica y coherencia de la unión gracias a 

medios adecuados. Tales medios, por ejemplo, son una asperiza- 

ción de los bordes longitudinales 14, 21 asi como de la cara 

interior de loB bordes longitudinales 36 y 37; además, puede 

preverse un adhesivo adecuado o, mediante soldadura por puntos,
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puede crearse una unión adicional entre los bordes longitudi­
nales 36 y 14 y 21 y 37.

La fig. 17 muestra otro ejemplo de realización 

de un cuerpo hueco perfilado de cantos vivos compuesto de dos 

barras. En este caso, la barra de fondo 40 está unida con una 

barra 41 simétrica, de forma de sombrerete por sendas uniones 

engatilladas de los bordes longitudinales comunes entre sí, de 

modo que se obtiene un cuerpo hueco simétrico. Otro ejemplo, 

de realización de un cuerpo hueco perfilado con cantos vivos 

obtenido de acuerdo con el presente procedimiento, está repre­

sentado en la fig. 18 con las dos barras no simétricas 42 y 43 

que están unidas mutuamente por sendas uniones engatilladas en 

los dos bordes longitudinales correspondientes. El ejemplo de rea 

lización segón la fig. 19 muestra un cuerpo hueco consistente 

en las barras 44 y 45 reunidas por sendas uniones engatilladas, 

representándose, además de las estructuras de cantos vivos he­

chas segón el presente procedimiento, también estructuras per­

filadas de cantos no vivos en la garganta 46 que, naturalmente, 

pueden obtenerse asimismo en el trabajo de las bandas metálicas 

de acuerdo con el presente procedimiento, si ello fuera desea­
ble.

En la fabricación de cuerpos perfilados de 

cantos vivos a partir de dos o más barras perfiladas de cantos 

vivos hechas de acuerdo con el presente procedimiento, la unión 

puede hacerse no sólo por engatillado, como se ha descrito más 

arriba con relación a las flgs. 16 a 19. En muchos casos será
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más sencillo establecer la unión de las distintas barras en­

tre si por una unión soldada. A este respecto, se comprimen 

del lado frontal en cada caso dos de las barras perfiladas 

en al menos uno de sus bordes longitudinales y se sueldan a 

lo largo de esta costura, pudiendo tener lugar asimismo de 

manara conocida un recalcado de esta costura si ello fuese 

deseable. La soldadura puede hacerse con corriente continua, 

o alterna de baja o de alta frecuencia y si se requiere tam­

bién en atmósfera de gas protector. La soldadura se lleva 

a cabo de modo continuo al pasar las barras a unir a través 

de un dispositivo soldador correspondiente. Tales instalacio­
nes de soldadura son conocidas y no es necesario describirlas. 

Caso de que la costura soldada sea recalcada al soldarla, de­

be quitarse el material que sobresale de la superficie de los 

bordes longitudinales soldados y, convenientemente, los cuerpos 

perfilados de cantos vivos asi obtenidos deben calibrarse a 
continuación.

La3 figs. 20*a 23 muestran ejemplos de rea­

lización de cuerpos huecos perfilados con cantos vivos que con­

sisten en cada caso en dos barras obtenidas segón el presente 

procedimiento, simultáneamente, por conformación con rodillos 

y que en cada caso están soldadas entre si en dos puntos de 

costura, La fabricación de las dos barras se realiza al mismo 

tiempo en una máquina doble con pares de rodillos correspondían 

tes de tal modo que, al salir del correspondiente óltimo par de
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rodillos, las dos barras perfiladas están vueltas una hacia 

otra con los lados frontales a soldar de los bordes correspon 

dientes y entran juntas en una instalación soldadora adecua­

da para la soldadura simultánea de los dos cantos frontales.

S En el caso del cuerpo hueco según la fig. 20, la primera ba­

rra 47 es soldada con la segunda barra 4B en los puntos desig 

nados con 49 y 50, respectivamente. En el ejemplo de realiza­

ción según la fig. 21, se lleva a cabo la soldadura de la pri 

mera barra 51 con la segunda barra 52 en las costuras longi—

10 tudinales 53 y 54, El cuerpo hueco según la fig. 23 se produ­

ce por soldadura conjunta de la primera barra 59 con la segun­

da barra 60 a lo largo de las costuras 61 y 62.

Las figs. 24 a 26 muestran otros ejemplos de 

realización de cuerpos huecos perfilados de cantos vivos que pus 

15 den fabricarse según el presente procedimiento. El cuerpo según 

la fig. 24 se produce soldando juntas la primera barra 63 con 

la segunda barra 64 a lo largo de las costuras soldadas 65 y 66. 

En el caso del cuerpo hueco de la fig. 25, consistente en las 

barras perfiladas 67 y 66, la unión se lleva a cabo por las eos 

20 turas soldadas 69 y 70. El cuerpo hueco plano según la fig, 26

está hecho soldando juntas a lo largo de las costuras 73 y 74 las 

dos barras 71 perfiladas de cantos vivos.

Oe los ejemplos de ejecución, descritas breve 

mente en lo que antecede con referencia a las figs. 16 a 26, de 

25 cuerpos que se producen ensamblando barras perfiladas de cantos

3.1.73
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vivos, puede verse que el presente procedimiento hace posible 

la realización de cuerpos huecos de cualquier forma provistos 

de complicados perfiles longitudinales y ello siempre en un sólo 

procesa de trabaja y en fabricación continua. Naturalmente, no 

5 sólo pueden fabricarse cuerpos huecos de esta manera, sino tam­

bién barras de doble pared de gran resistencia mecánica sin hüj3 
co encerrado, pudiendo todavía aumentarse la resistencia mecá­

nica por unión apropiada de las paredes adyacentes por adhesi­

vo o soldadura por puntos.

10 En la fabricación de cuerpos perfilados de

cantos vivas según el presente procedimiento, se transforman 

primero en cada caso, como se ha indicado brevemente más arriba, 

dos bandas metálicas planas en una máquina doble por conforma­

ción mediante rodillos, al mismo tiempo, para obtener sendas 

15 barras perfiladas, se llevan éstas a la posición reciproca ne­

cesaria y luego se ensamblan de modo indisoluble. Se ha visto 

a este respecto que es conveniente que los pares de rodillos de 

la máquina doble que sirven para la fabricación de las barras 

complicadas sean accionados conjuntamente, pero que los pares 

20 de rodillos necesarios para la conformación de la otra banda

metálica como segunda barra de perfil menos acusado, tengan ac­

cionamiento separado. Naturalmente, este accionamiento separa­

do se refiere sólo a aquellos pares de rodillos de la segunda 

banda que sean necesarios para su conformación hasta el snsam- 

25 ble de las dos barras. Pero este accionamiento separado tiene

3.1.73
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tal forma que se prevé un acoplamiento que trabaja elástica­

mente entre los pares de rodillos y el accionamiento, para 

que la velocidad de paso de la segunda banda o de la segun­

da barra pueda adaptarse automáticamente a la velocidad de 

paso de la primera. Esto es necesario porque, naturalmente, 

después del ensamble de las dos barras, la primera debe deter 

minar con su accionamiento rígido la velocidad de paso y el 

accionamiento de la segunda barra debe adaptarse automática­

mente a esta velocidad de paso. Acoplamientos elásticos apro­

piados, por ejemplo, los mecanismos hidrostáticos o los tur­

bo-acoplamientos Voith apropiados para esta finalidad son sn 

general conocidos y no precisan de aclaración adicional.

El presante procedimiento para la defor­

mación de cantos vivos mediante rodillos, con recalcado y en 

grosamiento de las bandas metálicas conformadas en los pun­

tos de dotÜBZ, es especialmente apropiado, como antes se ha 

dicho, para la fabricación de estructuras con perfiles com­

plicados. Existe, especialmente, la posibilidad de proveer 

con una pluralidad de estructuraslongitudinales perfiladas a 

bandas metálicas particularmente anchas, haciendo primero en 

puntos aislados depresiones y resaltos correspondientes y rea 

lizando luego la conformación progresiva mediante rodillos 

con recalcado simultáneo de la banda metálica. De este modo, 

por ejemplo, se llega a obtener, a partir solamente de una 

ónica banda metálica correspondientemente ancha, las barras
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huecas perfiladas con cantas vivos de los ejemplos de reali­

zación indicados en las figs. 20 a 26 ensambladas sólo a lo 

largo de una única costura longitudinal.

Por consiguiente, una barra hueca con una 

sección transversal correspondiente a la fig. 20 puede hacer­

se a partir de una única banda metálica de anchura correspon­

diente eligiendo primero una linea directriz por ejemplo en 

el lugar en que, posteriormente, debe quedar el canto izquier 

do de la cara superior y realizando, en todos los lugares pre­

vistos para estructuras longitudinales perfiladas, salientes 
y depresiones de profundidad suficiente en la banda. Estos sa­

lientes y depresiones deben tener una longitud de su linea de 

borde 2 a S%¡ mayor que la linea de borde media de las estruc­

turas perfiladas a realizar en los puntos correspondientes. 

Entonces se lleva a cabo la conformación escalonada con rodi­

llos de la banda, realizando al menos uno de sus cantos exte­

riores un movimiento de basculación en torna de la línea di­

rectriz y ejecutándose los distintos dobleces y perfilados con 

recalcado de la banda metálica. Finalmente, los dos cantos 

frontales de los bordes longitudinales izquierdo y derecho de 

la banda metálica quedarán enfrentados en el lugar señalado 

oon 49 en la fig. 20 y se reunirán entre si, por ejemplo me­

diante soldadura. De este modo,, por consiguiente, oe produce 

una barra hueca cerrada por todos los lados, perfilada con 

cantos vivos, a partir sólo de una banda metálica.
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Ert la fabricación ds barras huecas en corres 

pondencia con los ejemplos de realización de las figs. 20 a 

26 a partir de una sola banda metálica la dnica costura lon­

gitudinal necesaria se prevé adecuadamente en un punto que re- 

5 suite invisible cuando las barras huecas son utilizadas. Por

ejemplo, al emplear la barra hueca según la fig. 20 como marco 

de ventana o de puerta, una costura longitudinal en el lugar 

49 no resulta visible, ya que se encuentra en el fondo de una 

garganta longitudinal en la que se insertará una tira de junta 

10 perfilada hecha de un material elástico cauchoide.
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13.- Procedimiento para la fabricación de ba­

rras perfiladas y de cuerpos ensamblados a partir de ellas por 

conformación continua de bandas metálicas que son hechas pasar 

a través de pares de rodillos conformadores rotativos, siendo 

entonces deformadas primero, en zonas aisladas, para proveerlas 

de ondulaciones con el fin de facilitar las operaciones de per­

filado siguientes, caracterizado porque en la banda metálica 

se determina una línea directriz que coincida con un canto lon­

gitudinal destacado de la barra perfilada terminada, y porque 

la primera zona de la banda metálica, que se extiende desde 

un canto exterior hasta la linea directriz es mantenida en su 

posición inicial en su mayor parte en los pasos de conformación 

sucesivos, mientras que la segunda zona, que se extiende desde 

el otro canto exterior hasta la línea directriz es girada en 

los pasos de conformación sucesivos en torno a la linea direc­

triz respecto a la posición inicial y el canto exterior corres­

pondiente realiza un movimiento de basculación y se disminuye 

la tensión de tracción marginal allí reinante; porque las de­

formaciones onduladas iniciales son aumentadas hasta que sus 

líneas de borde transversalmente a la banda metálica sean ma­

yores que la línea de borde del perfilado longitudinal previs­

to en la zona correspondiente; y porque en los puntos de doblez
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ds las barras, haciendo uso del exceso de anchura creado por 

las deformaciones onduladas, la banda es recalcada transver­

samente a la dirección de paso, doblada con un radio de cur­

vatura menor que el grueso de la banda y conformada para ob­

tener estructuras perfiladas de cantos vivos.

2S.- Procedimiento según la reivindicación 
IB, caracterizado porque la sBgunda zona es girada desde la 

posición inicial horizontal en sentido dextrógiro y basculada 
en parte hasta por debajo de la primera zona.

3S„- Procedimiento según la reivindicación 
IB, caracterizado porque sobre la banda metálica, al pasar por 

al menos algunos de los pares ds rodillos, se ejerce una trac­

ción longitudinal por parte del par de rodillos siguiente en 

cada caso y para ello las superficies decisivas de los rodi­

llos del par de rodillos siguiente son accionadas con mayor 

velocidad periférica que las correspondientes superficies de 
rodillo del par de rodillos precedente.

4S.- Procedimiento según las reivindicaciones 
la y 23, caracterizado porque la velocidad periférica en el 

par de rodillos siguiente se hace al menos 0,2% mayor que en 
el par de rodillos precedente.

5B,- Procedimiento según la reivindicación 
1', caracterizado porque la linea de borde de las ondulaciones 

preliminares se hace aproximadamente 2-5% mayor que la de los 

correspondientes perfilados longitudinales.
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6B.- Procedimiento según la reivindicación is, 

caracterizado porque se conforman al mismo tiempo dos bandas 

metálicas y la segunda de las bandas metálicas, en los pasos de 

conformación sucesivos, es girada desde la posición inicial, per 

filada y llevada, con relación a la primera barra perfilada, a 

una posición predeterminada y ensamblada con ella para, de modo 

indisoluble, obtener un cuerpo perfilado.

76.- Procedimiento según la reivindicación 

66, caracterizado porque los pares de rodillos que sirven para 

la conformación de una de las bandas metálicas para obtener la 

primera barra perfilada son accionados conjuntamente, mientras 

que los pares de rodillos que sirvan para la conformación de la 

otra banda metálica para obtener la segunda barra perfilada, has 

ta su ensamble con la primera barra, están conectados a través 

de un acoplamiento que trabaja elásticamente a un accionamiento 

propio y la velocidad de paso de la segunda barra se iguala auto 

máticamente con la de la primera barra.

86.- Procedimiento según la reivindicación 66, 

caracterizado porque se lleva a cabo una unión engatillada de 

ambas barras perfiladas en sus bordes longitudinales y para ello 

se comprimen juntos los bordes longitudinales y en cada caso un 
borde longitudinal de una de las barras es doblado en torno del 

correspondiente borde longitudinal de la otra barra y los dos 

bordes longitudinales se unen entre sí en forma indisoluble.

96.- Procedimiento según la reivindicación 66,
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caracterizado porque se lleva a cabo una unión solda­
da de ambas barras perfiladas en su bordes longitudi­
nales y para ello se comprimen juntos los correspon­
dientes bordes longitudinales del lado frontal y se 
sueldan a lo largo de esta costura, se recalcan y se 
reúnen para obtener un cuerpo perfilado, tras lo cual 
se retira el material reca,lcado en exceso y el cuerpo 
se somete a un calibrado posterior.

103.- Procedimiento según la reivindi­
cación 13, caracterizado porque por conformación su­
cesiva a partir de una banda metálica se obtiene una 
barra perfilada de cantos vivos con una sección trans­
versal correspondiente a una barra hueca en la cual 
el borde exterior izquierdo y el borde exterior dere­
cho de la banda metálica quedan mutuamente enfrentados 
con sus correspondientes cantos frontales, se reúnen 
entre sí y de este modo se obtiene una bs,rra hueca 
perfilada de cantos vivos, cerrada por todos lados, 
con sólo una costura longitudinal.

113.- Procedimiento pana la fabrica­
ción de barran perfiladas y de cuerpos ensamblados a, 
partir de ella.s.

Tal y como se ha, descrito en la, Memo­
ria que antecede, representado en los dibujos que se 
acompañan y para los fines que se han especificado.

-  30 -



Si

Esta Memoria consta de treinta y mía ho­
jas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 2JÍÍM,1975

P.A. ¿jbcrto ¿ e 'R ." " " '"

1 - 6-75
VGD.
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