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MEMORTA DESCRIPTIVA

pars, solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios
a nombre de RAPENA PATENT.UND VERWALTUNGS AG

entidad constituida con arreglo a las leyes del Princi-
pado de Liechtenstein

con domicilio en Hauptetrasse 26, 9490 Vaduz, ILiechtens
tein.

por: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BARRAS PERFILA
DAS Y DE CUERPOS ENSAMBLADOS A PARTIR DE ELLASY

Prioridades reivindicadas: Sulza, 19 de Enero de 1,972 N®
759/72 y 15 de Diciembre de 1,972 N® 18266/72
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El invento se refiere a un procedimiento para
la fabricacifin de barras perfiladas, y de cuerpos ensamblades &
partir de ellas, por conformacién continua de chapas o flejss
metélicos. Esta conformacién se lleva a cabo por medio ds paras
de rodillos deformadores rotativos, a través de cuyos pares se
hacen pasar los flejes o chapas met&licos, Tales confarmaciones
mediants rodillos son conocidas, en general, para la fabricee
cién de barras perfiladas, asf como las mdguinas conformadoras
con reodillos para realizerlas, La conformecisn del fleje metdli-
co correspondiante se realiza entonces por lo comfn en un gran
nimero de pasos de deformacién sucesivos en sendos pares de ro-
dillos rotativos con el fin de que la solicitacién mecénica ejer
cida sobre el material en cada etapa de la conformacidn no reba
se el valor méximo admisible, o sea, que no se produzeca un esti
reamiento demasiado intenso en los dobleces y se evite de este
modo un debilitamiento 0 la aparicién de grietas longitudinales,
Una medidae ya conocida para evitar una solicitacidén excesiva
del material en la deformecidn es la ds conformar primerc el
fleje metdlico en zonas aisladas imprimiéndols ondulaciones con
el fin de facilitér el perfiledo subsiguiente en los puntos co-
rraespondientes aldejar disponible una cantidad de material su-

ficients,



Con los procedimientos conocidos de confore
macién mediante rodillos se ha llegado ya a obtener estructu-
ras perfiladas relativamente complicadas en un fleje metdlico
que avanza continuamente, Como norma, sin embargo, se exige que

5 en ningdn lugar del perfil el flejs metélico sea doblado con
un radio de curvatura menor que el gruesoc de la chape, Sélo
entoncas se tiene la seguridad, con la caonformacidn usual me-
diante rodillos, de gue se svitan debllitemientos inadmisibles
del material, Naturalmente que el cumplimiento de esta regla

10 generelmente aceptada tiene como consscuencia gue las barras
perfiladas obtenidas mediante conformacién con rodillos tengan
estructuras sélo redondeadas, y no de cantos vivos, diferencidn
dose perceptiblemente de las barras perfiladas con cantos vivaos
obtenidas en la migquina de extrusidn,

15 Como, & pesar de su mayor precioc, las harras
perfiladas extrufdas con cantos vivos son preferidas para algu-
nos fines ds emplsc, por ejemplo, pare mercos de puertas y de
ventanas, existe sl desso de mejorar el procedimiento de defor-
macidn con rodillos, mds favorable desde el punto ds vista eco-

20 némica, de modo que puedan hacerse con 81 barras perfiladas de
cantos vivos comparables con aquéllas, El procedimiento de acuer
do con el invento representa una solucidn de este problema y se
refiere a la fabricacién de berras perfiladas, y de cuerpos en-
samblados con ellas, por conformacidn continua de fleles o bandas

25 metélicas que son hechos pasar a través de pares de rodillos con
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formadores rotativos, recibiendo entances, primers, una forma
ondulada en zonas individueles pera facilitar lss operacione:
de perfilado sﬁbsiguientesa Este procedimiento se céracteriia
porque en el fleje se determina una 1fnea directriz gue coin-
cida con un cento longitudinal destacedo de la barra perfila—
da terminada, y porque la primera zona del fleje qua se ex~
tiende desde un canto exterior hasta la linea directriz, es
mantenida en la posicidn inicial en su mayor parte en los pa-
sos de cnnformaciﬁn sucesivos, mientras que la ssgunda zona,
que llega desde el otru canto exterior haste la 1fnea direc-
triz, es vuelte en los pasos de conformacidn sucesives en tor
no a lé linea directriz respscto a la pusiciﬁn.inicial y gl
correspondiente cantc exterior realiza un movimiento de bas-

culacidn y se disminuye l= tensiﬁn de tracciﬁn marginal alli

existente; porgue las deformaciones onduladas iniciales son

aumentadas haste que sus lineas de horde, tfansversalments
el fleje metdlico,; sean mayores que la lfnea de horde dsl per
filado longitudinel prevists en la zons correspondiente; y
porgue en los puntos de doblez de les barras, empleando el
exceso de anchura creado por las deformaciones onduladas, el
fleje es recalcado transversalmente a la direccidn de paso,
doblado con un radio de curvatura menor gue el grusso de la
banda y conformado en estructuras perfiladas ds'cantos'vivos;
En lo que sigue se describiréd con més deta-

lle el procedimiento de ecuerdo con sl invents en varios ejem
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plos de realizacidn haciendo referencia a las figs. 1 a 15 del
dibujo, En los dibujos:

la fig. 1 muestra una representacidn ssquemd-
tice de los pesos de conformacidn sucesivos de una bends meté-
lica o fleje en la fabricacién de une barrae complicada, y la
torsidn del plano bésico prevista en dicha fabricacidn;

la fig, 2 representa una seccidn transver-
sal de la barra terminada fabricada por los pasos de conforma-

cibén de la fig, 13
las figs, 3 a 15 ilustran sendos pares de

rodillos, sn parte a asscala menor, esn parte a escala natural,
para le realizscidn de pasos de conformacidn en la fabricacidn
de la barre perfilada de cantos vivos segln la fig, 2;

la fig. 16 ensefia un cuerpo hueco perfilado
obtenido con la barra segin la fig. 2 con unidn engatillada;

las figs, 17 a 19 son otros ejemplos de rea-
1izacidn de cuerpos huecos con unidn engatillada entre cada
dos berras; y

las figs, 20 a 26 muestran otros ejemplos de
realizacidn de cuerpos huecos con unidn soldada sntre cada dos
berras,

El presente procedimiento se explicard en lo
gue sigue haciende referencla a la conformacidn de una banda me
télica o fleje planoc para obtener una barra perfilada provista

de gargantaes, reproducida en seccidn transversal en la flg, 2,

'8 sz ena _"
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Es svidente que tal barra perfilada con cantos vivos puede ha-
cerse por el procedimisnto de extrusién, pero no con el conoci-
do procedimiento de conformacidn con rodillas, Le formacién de
esta barra perfilada de acuerdo con el presente procedimiento
se representa esguemdticamente con refererncia & la fig. 1,-taw
niendo la correspondiente banda metdlica 10 en los puntos A}

By CpoveooMy Ny O el curso de la seceidn transversal dibujado
en cada caso con lfneas de puntos y trazos,

Primero, en la posicidn inieial horizontal A
de la banda metdlica 10 se determina una lfnea directriz 11 que
corresponda & un canto longitudinal espescialmente destecado de
la barra perfilada tarminadag en el presente ejemplo, al canto
exterior 11 de la fig, 2, La zona horizontal 11-12.gue se ex-
tiende entrs el canto exterior 12 de le banda 10 y la 1inea
directriz 11 debe permanecer en el presente ejemplo sustancial-
mente en la posicidn horizontal iniciel salvo el borde longitu-
dinel 14 que, en el curso de la conformacidn, serd doblado hacia
arriba (véase el punto 0), Esta primera zona 11-12 comprende
el borde longitudinal 14, le pared lateral 15 y el borde 16 de
la garganta 17 junto con sus dobleces en éngulo vivo, Como se
ha indicado en el lugar O en la fig, 1, la lfnea directriz 11
forma finalmente uno de los cantos longitudinales de la barrae
perfilada acabada, En la posicidn inicial A, la primera zona
11-12 de la haenda metédlica 10 es sustancialmente menos ancha gue

la segunda zana 11-13, que llega dssde la lines directriz 11
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hasta el canto axterior 13. En el curso de la conformacién,
toda esta segunda zona 11-13 de la banda metélica 10 es gi-~
rada en torno a la lfnea directriz 11 en sentido dextrdgiro
y forma, con7909 respecto a la posicién injcial, la cara su-
perior 18 y el alma 19 de doble pared, asf como, con 1802 res
pecto a la posicién inicial, le pared lateral 20 y el borde
longitudinel 21 de la barra perfilada acabada.

En la obtencidn de los dobleces en &ngulo
vivo, por elemploc en la garganta 17 de la barra se presents
la conocida dificultad de que, a causa de la gran difersncia
del radieo interiar;al radio exteriér, la banda de material ex-
perimenta en estos lugares un estiramiento y se produce un
adelgazamiento del'material, gue tiens como consecuencia un dg
bilitahiento. En el presente procedimiento estas dificulte-
des se vercen grecilas a deformaciones onduladas suficlentemsn~
te pronunciladas, Mientras gque, al comienzo de l= confnrmaciﬁn,
¢l lade anterior de la banda de material plana 10 forme tode-
via una linea rescta A, se realiza primero un cierto abombamien-
to céncava y/o convexo de la banda, que aestd indicado en el
punto 8, Tel abombemiento, como primer paso de la conformacidn,
es adecuado porque, con &1, sa disminuye la rigidez tranaversal
tde la banda de material y se reduce su resistencla contra lae
conformecidn subsiguiente en el paso continuo a través de pa-
res de rodillos correspondientes, Los pasos slguientes de la

conformacidn hasta sl punto G sirven para crear depresiones y

n?n
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resaltos de la banda de material en aguellos lugeres en los
cuales, & continuacidn, debe hacerse la garganta designada con
17 en la fig. 2. Las depresiones y resaltos; o deformaclones
onduladas, son incrementados en tal medide que, en cada caso,
su linea de borde sea mds larga que la 1fnea de borde del per-
filado allf prevista, Por consiguiente, en el punto G, para el
resalto designado allf con 22, su lfnea 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 més
larga que la 1lfnea de borde entre loé puntos 25 y 26 del caw
nal 27 de forma de U del perfilads en el lugar E; A partir de
este canal 27, gue primero tieme forme de U, debe hacerse lue~
go, por deformacidn ulterior, la garganta designada con 17 en
la fig, 2, En el caso de una garganta 17 de la presente confi-
guracién, o sea, con dobleces 28 y 29 de canto vivo, es venta jo
s0 aumentar el resalto 22 (puntn c, Fig; 1) de modo que la 1f-
nea ds borde entre los puntos 23 y 24 sea de 2 a 5% mds larga
que la 1fnea de borde entre los puntos 28 y 29 de la garganta
17 (fig. 2) pera que, al recalcar el canal 27 de forma de U
(punto E, fig. 1), no tenga luger adelgazamiento, sino un engro
samiento del espesor de pared en los puntos 28, 2? (fig. 2).
Esta transformacién del canal 27 de forme de
U sntre el punto £ y el punto L para hecer 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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rencia, se emplean peres de rodillos cooperantes correspondien-
temente perfilados que, &l mismo tiempo, disminuyen la profundi
dad del canal 27 a la profundidad prescrita de la garganta 17

y provocan entonces el doblez hacia atrds en los puntos 28, 29
y la compresidn de los mismos. En esste proceso de recalcado na
tiene lugar en la conformacién entre los puntos C y L. variacidn
alguna de la anchura de la banda metélica & la lzquierda y a

la derecha de los puntos 23, 24,

En los pasos de deformacién hasta las seccio-
nes D, E y F de la banda metdlice 10 se prepera, por una parte,
en la primera zona 11=12, la posterior garganta longitudinel 17
Yy por otra, sn la segunda zonaé 11~13 se inicia sl doblez para
gl plegado posterior en 180¢ del alma 19 de doble pared, En los
pasos de deformacién G a L se realiza en la primera zona 11-12
solemente la conformecidn definitiva de la garganta longitudinal
17 y, entonces, de acuerdo con las seccicnes M, N y 0, se dobla
el borde longltudinal 14 perpendicularmente respectoc a la pa-
red lateral 15, Por sl contrario, la segunda zona 11-13 de 1a
banda metélica 10 experimenta en los pasos de conformacidn G, H,
I, KylL tal deformacidn que, por una parte, es terminado el ple
gado en 1802 del elma 19 de doble pared y, ademds, se realiza
el doblez progresivo de la cara superior 18 en tornoc a la linea
dirsctriz 11, Al mismo tlempo es enderezada la pared lateral 20
que discurre perpendicular el alma 19 y el borde longitudinal 21

es doblado hacia abajo en 902 respecto & la pared lateral 20,
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Finalmente, en el punto 0, la barra perfilada tiene la seccién
segiin la fig, 2,

También para los pasos de conformacién com-
plicados previstos en - la segunda zona 11-13 se produce, de acueyr
do con el presente procedimiento, en los pesos de conformacidn
By C; Dy primero una ondulacidn preliminar suficientemsnte pro-
nunciada de tal modo que la 1fnea de bords desde la 1fnea direg
triz 11 el canto exterior 13 sea mds larga que la lfnea de bor-
de desde sl canto 11 hasta el canto exterior 21 de la barra ter
minada sgegin la fig. 2.

En la fabricacidn de barras perfiladas con
cantos vivos de acusrdo con el presente procedimiento es nece—
sario, por tanto, determinar primero, en la representscién de
la seccifn transversal de la barra deseada, la longitud de la
lfnea de borde, convenientemente la longitud de la 1fnea cen-
tral entre la pered exterior y la interior de la barra. La an-
chura de lea banda metélica se fiJa entonces de modo que en tow
das las sstructuras del perfil y en todos los dobleces vivos
la longitud de la lfnea central ell{ presente aumente en un 2
& un 5% afadiéndose a estos valores les longitudes de los tra.
yectos rectos de la linea central, De este modo se dispone pe-
ra las deformaciones ondulades en los lugares ds los sucesivos
pasos de perfilado de anchura suficiente de la banda metélica
para hacer posibles las fuertes desformacicnes con recalcado ¥y

engrosamiento del material de la banda,

w 10 -
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Por el proceso de recalcads descrito pueden
hacerse, como la experiencia ha ensefiado, perfiles longitudinales
mecdnicamente irreprochables; de cantos vivos, con cotas exacta-
mente prefijadas, en s6lo unos cuantos pasos de deformacidn, exig
tiendo la pesibilidad, mediante gleccidn de la longitud de las
depresiones y resaltos de cada caso, de conseguir en lugares dee
seados de los perfiles un engrosamiento del material y una con-
solidacién de su estructura, El proceso de recalcsdo se lleva a
cabo ventajosamente con pares de rodillos perfilados que se in-
terdigitan, Las figs. 3 a 18 muestran en sendos ejemplos de reg-
lizacidn tales pares de rodillos gque ae interdigitan unos en
otros, para la fabricacidn de una barra perfilada con cantos vi-
vos segin la fig. 2.

ta banda metdlica plana 10 es deformade pri-
mero, eventualmente después de un tratamiento preliminar, entre
pares de rodillos rotativos con ejes horizonteles en la forma
indicada en las figs. 3-5. El relieve designado en ellas con 30
sirve para hacer luege el borde longitudinal 14 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 prg
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 deformacidn intensa, con recalcado si-
multéneo, de seccilones suficlentemente anchas de la banda,

En los pares de rodillos segln las figs. 6, 7

- 1] -
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¥y 8, resulta visible la conformacibn del relieve 31 para ob-
tener la garganta 17, pudiendo verse claramente, por sl proce-
su de recalcado en el per de rodillos segfin la Fig;.B, el re-

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

17. Se impide gque la banda escape hacia la izquierda especial

mente porque es retenide tanto en el canto exterior del bords
longitudinal 14 como tembi&n en la zona de le pared lateral
15 entres rodilles correspondientes, de modo que no pueda co-
rrerss, Ademds, en los pares de rodillos segfn las figs. 6, 7
y 8, se prepara la cara superior plana 18 de la barra y la
parte superior del alma horizontal 19, asf como €1 futuro hor-
de longltudinal 21,

" En los otros pares de rodillos que corres-
ponden & las flgs., 9 a 12, se hace primerc sl alme horizontal
19 de doble pared y, a continuacidn, en los pares de rodillos
segin las figs; 13 a 15, sg acaba sl perfilado de la barra. Ca-
mo puede verse por las citadas figuras, tiene lugar entonces
une torsidn progresiva sn 90¢ del plano de la banda metélica
que, hasta sntonces, discurrfa précticamente horizontel., El do-
blez 34 de 1802 en el extremo exterior del alma horizontal 19
es llgvado entonces, desde la forma redondesds visible toda-
via en la fig. 9, a una forma cada vez més rectangular en sl
peeo por los pares de rodillos de las figs, 10, 11y 12, res-
1izéndoss un recalcado conjunto y un shgrosamiento del mate-

riel sin lo cual no serfe posible tal doblez de cantos vivos

- 12 -
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en 1802, Al pasar por ol par de rodillos de la fig. 15, la
barra perfilada recibe su forma definitiva en corresponden-
cia con la fig, 2,
En la pronunciada conformacidn que hemos
5 descrito que, ademds, sa llava'a cabo con recalcado simulté-
neo del material para obtener dobleces de cantos vivas y es-
tructuras perfiladas, se producen consliderables tensiones de
traceidn, en especial en la zona del canto exterior 123 de la
banda de material 10, Con el fin de dominar sstas tensiones
10 = de traccidn y evitar tanto un estiramiente longitudinal deme-
siado pronunciado como también la rotura de le banda transvep
salmente & su direccidn de paso, la torsién de la zona 11-13
de la banda metélica 10, explicada en lo que antecede con
relacidn e la fig, 1, constituye un medio apropilado y hace po-
15 sible la disminucién de estas tensiones de traccidn marginales:
Efectivamente,.gracias a dicha torsidn, se dlsminuye cada vez
més la distancia en 1fnea recta entra la linea directriz 11 y
el canto exterior 13, lo que facilita considerablemente la con-
formacidn,
20 En el ejemplo de ejecucidn descrito en lo
que entecede con relacidn e las figs, 1 a 11, de la conformacidn
de una banda metdlice para ohtensr una barra con perfil compli-
cada, ss ha supussto que la torsidn de la zona 11-13 respecto
a la 1linea de directriz 11 se lleva a cabo en sentido dextrdgi-

28 ro, Naturalments cque también se podria, si se deseara, llevar

3,1,73 - 15 -
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& cabo una torsidn en torno a la linea directriz 11 en sl sen-
tido de giro opuesto, de modo que, entonces, la cara inferior
de la banda metdlica 10 se convertirfa en la cara exterior

de la barra perfilada terminada segéin la fig, 2, En todo ce-
50, ei pfssente procedimiento de deformacién extremada median
te rodillos no gueda limitado al ejemplo de ejecucién segln
las figs, 1y 2,

Como hemos descrito, en el presente invento
se realiza la conformacidn y recalcads de las bandas metdlie
cas por la cooperacidn de pares de rodillos apoyados sobrs ejes
paralelos horizontales y qus giran al pasar la correspondients
banda meté;ica. Por motivos conocidos que, por ejemplo, hen si-
do detallados en la Memoria de la patente suiza No. 515,756 de
la solicitente, ss ventajoso gue, &8l recorrer los ﬁares de ro-
dillos sucssivos, la banda met&lice se encuentre bajo une ten--
sidn de traccidn mecédnica en la direccidn longitudinel. En el
mencionado procedimienta conocido, esta tensidn de traccidn se
obtiene por el hecho de que, evitands toda fuerza de avance
sobre la banda met4lica, la misma es hecha pasar desde su ex-
tremo deformado por medio de una instelacidn tractora a través
de todos los pares de rodillos dispuestos unos tras gtros. Co-
ma, en el presente procedimiento, en muchos de los pares de ro-
dillos dispuestos unos tres otros, ademds de le conformacidn
normal se sjerce todavia una aucclén de recalcado sobre la ban-

da metélice pasante, las fuerzas de traccidn nocesarias son de-

- 14 -
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masiedo fuertes para, sumadas todas sllas; ser aplicadas desde
un solo dispositivo tractor desde sl extremo deformeds, ya gue
existirfa entonces el peligro de la rotura de la banda, Por
otra parte, dsbe eviterse que sobre la banda metélica pasante
sea gjercida una fuerza de empuje, como se realiza normalmente
con pares de rodillos accionados individuel o conjuntamente,
Este problema se resolvié en el presante procedimiente por el
hecho de que los pares de rodillos sucesivos son accionados
clertamente, por una parte, alsladamente o en combinacidn, pero,
por otra parte, el didmetro eflceaz ds pares de rodillos sucesi-
vos sg aumenta en un porcentaje determinado, de modo gus la ve-
locidad periférica decisziva del per de rodillos sucesivo en ca-
da caso resulta algo mayor que la del par de rodillos precedsn-
te., De este modo, la bandz metédlica pasante se encuentra bajo
una traccidn longitudinal que es generada de nuevo eh cada par
de rodilles y se impide la produccidn de una fuerza de empuje
sobrs la superficic de la banda.

Dimensionando apropiadamente los pares de ro-
dillos sucesivos con velocildad periférica creclente se llega a
sjercer sobre la banda metélica pasants la deseada traccidn
longitudinal, a evitar las indeseadas fuerzas de empuje sobre
la superficie de la banda y, & peser de sllo, & impedir todo me-
noscabo de les superficie dg la banda por las fuerzas de trac-
cién de las superficiss de los rodillos que tiran de slla, Por

ejemplo, se comprobd que, sn 8l caso de paress de rodillos con un

- 15 -
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difdmetro medio de unos 220 mm de las superficies activas de
los rodillos; un aumento de este didmetro 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
traccidn suficiente para hacer pasar las bandas met4licas a
través de los peres de rodillos, ademds accionados, incluso
cuando eﬁ tal par de rodillos se lleva a cabo uh proceso ds
recalcado en la conformacidn de la banda metdlica, No han po-
dido comprobarse influencias perjudiciales de ninguna clese
schre la superficie de la banda metdlica ni sparecen mercas
por vibracién u otras. Por otra parte, se comprobd que no es
suficiente un aumento del didmetro de las superficies activas
de los rodillos de sélo 0,05% para provocer una ?usrza de
treccidn suficiente, 7
EJjemplos

Para la fabricacidn de una barra perfilada
con cantos vivos correspondiente & la figura 2, se emples
una banda mstélice de aluminio de 1,75 mm de grueso (toleran-
cia 40,05 o -0,1mm) de la alescién AlMg 2,5 (Normes DIN
17251 o 1745-1, 2 o 3, o 1784-1), a saber, en la calidad
blanda F 18-22 con superficle "millfinish® o de acabado por
laminacidn, La banda metdlica tenfa une anchura de 232 mm.
En una seccibn transversal de la barra terminada chtenida
segdn el presente procedimiento se midid, a lo lergo de la

linsa central que discurre entre la cara exterior y la cara

w16 =
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interior, la longitud efectiva en 223;5 mm, De este modo, en
sl proceso de deformacién se provocd un recalcado y engrosa=
misnto del material de 232-223,5 = 8,5 mm, Por consiguiente,
el recalcado asciende aproximadamente & 3,5% en esta barra, '

Naturalmente que pueden emplearss también
otras calidades y dimensiones de bandas de aluminio, asf co-
mo de bandas da otros metales, gue no swan les cltadas, pare’
una conformacidn de acuerdo con el presente procedimiento,
Por ejemplo, pueden hacerse barras perfiladas de cantos vi-
vos de aceros mejorados, con preferencla de bandas del mate-
rial segfin el No, 4,301 de las Normas DIN 17006 de la calidad
§ Cr Ni 18-9, inbxidable y resistente a los 4cidos, lamine-
do en frio (Verf. III c/d), ceplllado, con un gruesoc de bén-
da de 0,9 & 1,1 mm,

El presente procedimliento ha sido descrito
en lo que anteceds con referencia a la fabricacidn de una ba-
rra perfilada con cantos vivos segdn la fig. 2. Précticamen
te, pueden hacerse segn ests procedimiento barras provistas
de contornos perfilados de cualquler forma gue se desee, con
cantos vivos,'a partir de una banda metédlice plana mediante
conformacidn con rodillos, para lo cual darsmos todevie e con
tinuacidn algunos ejemplos des ejecucidn, Ademéds, el presente
pracediﬁientn 88 sspeclalmante eproplado para la fabricaecidn
de cuerpos snsemblados a partir de dos o més de estas barras

perfiladas y hace posible en especial la creacidn de cuerpos
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huecos perfilados con cantos vivos por conformecién simulténea
y continua mediante rodillos de dos o més bandas metédlicas,
Para sllc, cada una de las bandas met£licas es hecha pasar

al mismo fiempo e travds de sendos grupos de parses de rodillos
conformadores, es perfilada en pasosde conformacidn sucesivos
aésde la posicidn inicial y las dos bandas perfiladas son 1le-
vadas, una en relacién con la otra, a una posicidn predetermi-
nada y ensambladas de modo indisoluble para formar un cuarpo
uniterio,

Por sjemplo, paralelemente a la fabricaciédn
de la barra perfilada de cantos vivos segliin la fig. 2 de 1la me
nera gue hemos descrito minuciosamente més arriba, pueds ha-
cerse pasar una segunda” banda metdlica en el mismo dispositie
vo a través de un nlmerc corrsspondiente de pares de rodillas
propios obteniépdose entonces une segunda barra perfilada que
hace posible>craar un cuerpo hueco perfiledo segdn la fig. 16
& partir de 1a pfimera barfa perfilada segln la fig. 2, En es-
te ejemplo de realizacidn la segunda barra consists en el fondo
plano 35 y los dos bordes longltudinales 36 y 37 doblados pri-
mero en 909 respecto al fondo 35, Después de scabada la pri-
merae barrs perfilada en el par de rodillos segln la fig, 15,
la segunda barra ss oprimida con el fonde 35 contre los bordes
longitudinales 14 y 21 ds la primere barra Yy &l pasar a’través
de parses de rodillos adicionales configurados de modo correspon

diente, los bordes longitudinales 36 y 37 de la segunda barra
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son entonces doblados alrededor de los bordss longitudina-
les 14 y 21 de la primera berra,; de modo que se realiza una
unidn engatillada de los bordes longitudinales pertinentes de
ambas barras. Se crea entonces, romn ap ha sxplicado antes en
la fabricacidn de la primera barra, con preferencia un per-
filado de cantos vivos del doblez de 1802 de los bordes lon-
gitudinales 36, 37, de modo gue se producen cantos exteriores
perfilados vivos en el lugar mencionado. Pera ello, en le con
formacidn de la segunde barra, ss necesaria tambisn primero
una ondulacifn de la banda metélica para hacer posible un en-
grosamiento del material aldoblar en 4ngula vivo y recalcar
la benda metdlica, Tembién en el caso de la segunda banda me-
télica la anchura necesaria es mayor en un 2-5% gque la longi-
tud, medida entre la cara exterior y la cars interior de la
banda metédlica, de la linea de borde de la barra segunda aca=
bade de conformar y ensamblada con la primera barra. Caso de
que se deses, durante el ensamble de la primera barra con la
sggunda pare crear el cuerpo hueco perfilado de centos vivos
segdn la fig, 16, la unién engatillada entre los bordes lon-
gitudinales 14 y 36 o 21 y 37 puede reforzerse todavia en cuan
to a resistencia mecédnica y coherencia de 1a unién gracias a
medios adecuados, Tales medios, por ejemplo, son una asperiza-
cidn de los bordes longitudineles 14, 21 asf como de la cara
interior ds los bordss'longitudinales 36 y 37; ademds, puede

preverse un adhaeslvo adecuado o, mediante soldadura por puntos,

- 19 -
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puede crearse una unidn adicienal entre los hordes longitudi-
nales 36 y 14 y 21 y 37,

Lea fig., 17 muestra otro sjemplo de rqalizacién
de un cuerpo hueco perfilado de cantos vivos campuastoida das
barras. En este caso, la barra de fondo 40 est& unide con una

5 berra 41 simétrica, de forma de sombrerete por sendas uniones
engatilladas de los bordes longitudinales comunes entre sf, ds
modo que ss ohtiene un cuerpo hueco simétrico. Otro ejemplo.
de realizacidn de un cuerpo hueco perfilado con cantos vivos
obtenido de acusrdo con el presents procedimiento, estd repre-

10 sentado en la fig, 18 con las dos barres no simétricas 42 y 43
que estén unidas mutuamente por sendas uniones engafilladas en
los dos bhordes ldngitudinales correspondientes; El ejemplo de rea
lizecidn segdn la fig, 19 musstra un cuerpo husco consistente
an las barras 44 y 45 reunidas por sendas unicness engatilladas,

15 representdndose, ademds de las estructuras de cantos vivos he-
chag segiin el presente procedimiento, tamblén estructuras pere
filadas de cantos no vivos en la garganta 46 gue, naturalmente,
pueden obtenerse asimismo en el trabajo de las bandas metélicas
de acuerdo con sl presents provedimiento, si ello fuera deses-

20 ble,

En la fabricscién de cuerpos perfilades de
cantos vivos & pertir de dos o més barras perfiladas de cantos
vivos hechas de acuerdo con el presente procedimienta, la unién
pueds hacerse no sélo por engatillado, como se ha descrito més

25 arriba con relacidn a las figs, 16 a 19, En muchos casos serd

3.1,73
- 20 -



10

15

20

25

3,1.78

§10593

més sencillo establecer 1a'qni6n'ds las distintas harras en-
tre sf por una unidn soldada. A este respecto, se comprimen
del lado frontel en cade ceso dos de las barras perfiladas
en al menos uno de sus'bordgs longitudingles y ss sueldan =
lo largo de ssta castura, pudiendo tener lugar asimismo de
manera conocide un recslcado de esta costura si ello fuese
qeseable. La soldadurs puede hacerse con corriente continua,
0 alterna de baja o de alta frecuencia y si se requiere tame
bién en athdsfera de gas péotector. {a soldadura se lleva
8 cabc de modo continuo el pasar las barras a unir a través
de un dispesitivo soldador correspondiente, Tales instalacio-
nes de soldadura son conoccldas y no es necaserio descrihirlas,
Caso de que la costura soldads see recalcada al soldarlse,; da~
ba quiterse el material que sobresale de la superficie de los
bordeé longltudinales soldados y, convenlentemente, los cuerpos
perfilados ds cantos viJos asi obtenidos deben calibrarse a
cantinuacién, 7

. Las figs. 20°a 23 muestran ejemplas de reg-
lizecidn de cuerpos huecos perfilados con cantos vivos ¢gue con-
sisten en cada caso en dos bharras obtenides segdn el presente
procedimiento, simulténeamente, por conformacidn con rodillos
y gue en cada caso estén soldadas entre 3f en dos puntos de
costura, La febricecidn de les dos barras se realiza al mismo
tiempo en une méquina dobls con pares de rodillos correspondien

tes de tal modo que, al salir del correspendiente Gltimo par de
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rodillos, las dos barras perfiladas estén vueltas une hacla
otra con los lados frontales & soldar de los hurdeé correspon
dientes y entren Juntas en una instalacidn soldadora adecua=-
da para la soldedura simultdnea de los dos centes frontales.
En el caso del cuerpo hueco segfin la fig, 20, la primera ba-
rra 47 es soldada con la segunda barra 48 en los puntos desig
nados con 49 y 50, respectivamente; En el ejemplo de realiza~
cidn segdn 1la fig, 21, se lleva a caho la soldadura de la pri
mera barra 51 con la segunda barra 52 en las costuras longi-
tudinales 53 y 54; El cusrpo hueco segin la flg. 23 se produ-
ce por soldadura conjunta de la primera barra 59 con la segun—
da bharra 60 a lo largo de las costuras Gl y 62,

Las flgs. 24 a 26 muestran otros ejemplos de
realizacidn de cuerpos huscos perfilados de cantos vivos que pug
den febricerse segln el presente procedimiento. El cuerpo ssgéin
la fig, 24 se produce soldando Jjuntas la primera barra 63 con
la sggunda berra 64 a lo lergo de las costuras soldadas 65 y 66;
En el caso dsl cuerpo husco de la flg. 25, consistents en las
barras perfiladas 67 y 68, la unién se lleva a cabo por las cos
turas soldadas 69 y 70, El cuerpo hueco plano segiin la fig, 26
estd hecho soldando Juntas a lo largo de las costuras 73 y 74 las
dos barras 71 perfilladas de cantos vivos,

De los ejemplos de ejecucidn, descritos breve
mente en lo que anteceds con referencia a las Figs; 16 a 26, de

cuerpos quse se producen ensamblando barras perfiladas de cantos
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vivos, puede verse gue sl presente procedimiento hace posible
le realizacidn de cuerpos huecos de cualauier forma provistos

de complicados perfiles longitudinales y ello siempre en un sélo
procesa de trabajo y en fabricacidn continua, Naturalmente, no
5610 pueden fabricarse cuerpos huecos de este manera, sino tam-
bién barras de doble pared de gran resistencia mecénica sin hug
co encerrado, pudiendo todavifa aumentarse la resistencia mecé-
nica por unidn epropiade de las paredes adyacentss por adhesi-
Vo 0 sbldadura por puntos.

En la fabricecidn de cuerpos perfilados de
cantos vivos segdn sl presente procedimiento, se transforman
primero en cada caso, como se ha indicaedo brevemente méds arriba,
dos bandes metélicas planas en una méquina doble por conforme-
cidn mediante rodillos, al mismo tiempo, para obtener sendas
barras perfiladas, se llevan éstas a la posicién reciproca ne-
tesarie y luego se ensamblan de modo indisoluble, Se ha visto
a ests respecto que es conveniente que los pares des rodillos de
la médgquina doble que sirven para la Tabricacidn de las harras
complicadas seasn acclonados conjuntamentes, pero que los pares
de rodillos necesarios para la conférmacidn de la otra banda
metd&lica como ssgunda berrs de perfil menos acusado, tengan ac-
clonamiento separado, Naturalmente, ests accionamiento sepersa-
do se refiere sdlo a agusllos pares de rodillos de la segunda
handa qus sean neceserios para su conformecldn hasta el snsam-

ble de las dos barres, Pern sste accionamiento separado tlene
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tal faorma gue se prevé un acoplamientc gue trabaja eléstica-
mente entrs los pares de rodillos y el accionamiento, para
gue la velocidad de paso de la segunda banda o de la segufi-
da barrea pueda adaptarse autométicamente a la velocidad ds
paso de le primera, Esto es necesario porgue, naturalmente;
después del ensamble de las dos barras, la primera debe deter
minar con su accionamisnto rigido la velocidad de paso y el
acclonamiento de la segunda berra dsbe adsptarss automética-
mente a esta velocldad de paso. Acoplumientos elédsticos apro~
plados, por ejemplo, los mecanismos hidrostdticos o los tup-
bo-acoplamientos Voith apropiados para ssta finalidad son sh
generel conocldos y no precisan de aclaracifn adicionsl,

El presente procedimiento para la defor-
mecidn ds cantos vivos madiante rodillos, con reéalcado y en
grosamiento de las bandas metélicas conformadas en los pun=
tos de dolez, es especialmente epropiedo, como antes ss ha
dicha, pera la fabricacién de estructuras con perfiles com-
plicados, Existe; especimlments, la posibilidad de proveer
con une pluralidad de estructureslongitudineles psrfiladag a
bandas metélices particulermente anchas, haciendo primero en
puntos aislados depresiones y rasaltos correspondientes y rag
lizando luego la confarmacidn progresive medisnte rodillos
con recelcado simultédnec de la bande metdlice, De este modo,
por ejemple, se llega a obtener, a partir solamsnte de una

dnica banda metdlice correspondientements ancha, las herras
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hugcas perfiladas con centos vivos de los ejemplos ds reali-
zacién indicados en las figs, 20 a 26 ensambladas aflo a lo
largo de una (nice costura longitudinal,

Por consiguilente, una barre husca con una
seccidn transversal correspondiente & la fig. 20 puede hecer-
se a partir de una finica banda metédlica de anchura correspon-
disnte elipglendo primerc una linea difectriz por sjemplo en
gl lugar en que, posteriormente, debe quedar el canto lzquier
do de la cara superior y realizando, en todos los lugares pre-
vistos para sstructuras longitudinales perfiladas, salientes
y depresiones de profundidaﬁ suficiente en la banca, Estos sa-
lientes y depresiones debeh tener una longitud de su linea de
borde 2 a 5% meyor que la linea de borde media de les astruc-
tufas perfilades-a realizar en los puntos cor?espondientes;
Entonces se lleva a cabo la conformacidn escalonada con rodi-
1los de la bande, realizando al menos uno de sus cantos exte-

rioree un movimiento de basculecidn en torno de la lfnea diw

rectriz y sjecuténdose los distintos doblsces y perfilados con

recalcado de la banda metélica. Finslmente, los dos cantos
frontales de los bordes longitudinales izquierdo y derecho de
la banda metélice quederdn enfrentados en sl luger sefialado
con 49 en la fig., 20 y se reunirédn entre s, por sjemplo me-
diante soldadura, De este modoy por consiguilente, se produce
una barre hueca cerrada por todos los lados, perfilada con

cantos vivos, a partir sélo de una bande metélica,

- 25 -



En la fabricacidn de barras huecas en corres
pondencia con los sjemplos de realizecién de las figs; 20 a
26 a partir de una sola banda metdlica la dnica costura lone
gitudinal necesaria se prevé adecuadamente en un punto que re-
5 sulte invisible cuando lag berres huecas son utilizadas. Por
ejemplo, el emplear la barra hueca segfin la fig. 20 como marco
de ventana o de puerta, una costura longitudinal en el lugar
49 no resulta visible, ya gue se encusntra en el fondo de una
garganta longitudinel en la que se insertard una tira de Junte

10 perfilada hecha de un material eldstico ceuchoide,

31,73
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REIVINDICACIONES

18,- Procedimiento para la fabricacién de ba-
rras perfiladas y de cuerpos snsamblados a partir de sllas por
conformacién continua de bandas metélicas que son hechas pasar
a través de parss de rodillos conformadores rotativos, siendo
entonces deformadas primero, en zonas aisladas, para provesrleas
de ondulacionss con el fin de facllitar las operaciones de per-
filado siguientes, caracterizado porgue en la banda metédlica
se determina una 1lfnea directriz que coincida con un canto lore
gltudinal destacado de la barra perfilada terminada, y porque
la primera zone de la banda metdlica, gue se extlende desde
un canto sxterior hasta la linea directriz es mantenida en su
posicldn inicial en su mayor perte en los pascs de conformacidn
suceslvos, mientras que la segunda zona, que se extisnde desde
gl otro canto exterior haste la 1lfinea directriz es girade en
los pasos de canformecidn sucesives en torne a la linea direc-
triz respecto a la posicidn inicial y el canto exterior corres-
pondiente realiza un movimiento de basculacidn y se disminuye
la tensién de traccidn merginel allf reinante; porque las de-
formaciones onduladas iniclales son aumenteadas hasta gques sus
lfneas de horde transversalmente @ la banda metélica sean ma-
yores que la linega de bords del perfilado longitudinal previs-

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

las deformaciones cnduladas, la banda es recalcada transver-
salmente a la direccién de paso, doblade con un radio de cur-
vatura menor que el gruesc de la banda y conformede para ob-
tener estructuras perfiladas de cantos wvivos,

28,~ Procedimisnto segln la reivindicacidén
12, caeracterizado porque le segunda zona es glrada desde 1a
poslcidn inicial horizontal en sentido dextrégire y basculada
en parte hasta por debajo de la primera zona,

3%,~ Procedimiento segln la reivindicacién
1%, caracterizado porque sobre la bande metdlica, al pasar por
al menos alguncs de los pares de rodillos, se ejerce una trac-
cidn longitudinal por parte del par de rodillos siguiente en
cada caso y pare ello las superficies decisivas de los rodi-
llos del par de rodillos sigulente son accionadas con mayor
velocidad periférica que las correspondientes superficies de
redillo del par de rodillos precedente,

48,- Procedimiento segln las reivindicaciones
18 y 2%, ceracterizado porgue la veloct dad periféricg en el
par de rodillos sigulente se hece al menos 0,2% mayor que en
el par de rodillos precedents,

5%, Procedimiento sepén la reivindicacidn
1%, caracterizado porque la 1fnea de borde de leas onduleciones
preliminares ss haqa eproximadamente 2-5% mayer que la de los

correspondientes perfilados longitudinsles,
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62,~ Procedimisnto segln la reivindicacidn 1%,
caracterizado porque se conforman al mismo tlempo dos bandas
metdlicas y la segunda de las bandas metdlicas, en los pasos de
conformacidn sucesivos, es girada desde la posicidn inicisl, per
filada y llevada, con relacidn a la primera berre perfilada, a
una posicldn predeterminada y ensamblada con ella para, da modo
indisoluble, obtemer un cusrpo perfiladao.

78 .- Procedimients segdn la reivindicacidn
6%, ceracterizado porque los pares de rodillos que sirven para
la conformacidn de una de las bandas metflicas para obtener la
primera barra perfilada son accionados conjuntamente, mientras
que los pares de rodillos que sirven para la conformacidn de la
otra banda metélica para obtener la segunde barra perfilada, has
ta su ensamble con la primera barra, sstédn conectados a través
de un acoplamisnto gus trabaje eldstlcemente @& un accilonamiento
propio y la velocidad de paso de la segunda barra se iguala auto
mdticamente con la de la primara bharra,

88,- Procedimiento segln la reivindicacién &%,
caracterlzado porque se llsva a cabo una unidn engatilliada de
ambas barras perfiledas en sus bordes longitudimales y para ello
86 comprimen Jjuntos los bordes longltudinales y en cada caso un
borde longlitudinal de una de las barras es doblado en tormo del
correspondiente barde longltudinal de la otra barra y los dos
bordes longitudinales se unen entre s en forma indisoluble.

9¢,~ Procedimiento seglin la reivindicecién 6%,
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caracterizado porque se lleva a cabo una unidn solda-
da de ambas barras perfiladas en su bordes longitudi-
nales y para ello se comprimen juntos los correspon=-
dien%es bordes longitudinales del lado frontal y se
gueldan a lo largo de este costurs, se recalcan y se
relnen para obtener un cuerpo perfilado, tras lo cual
se retira el material recalcado en exceso y el cuerpo
se gomete a un calibrado posterior.

108.~ Procedimiento segim la reivindi-
cacibn 18, caracterizado porcue por conformacidn su-
cesiva a partir de una banda metdlica se obticne wna
barra perfilada de cantos vivos con una seccidn trans-
versal correspondiente & una bharra hueca en la cual
el borde exterior izquierdo y el borde exberior dere-
cho de la banda metdlica quedan mutuamente enfrentados
con sus correspondientes cantos frontales, s¢ relnen
entre sl ¥ de este modo se obtiene una barra hueca
perfilada de cantos vivos, cerrada por todos lados,
con 26lo una costura longitudinal.

11&,- Procedimiento nara la fabrica-—
cidn de barras perfiladas y de cuerpos ensamblados a
nartir de ellag,

Pal v como se he descrito en la lemo-
ria que antecede, representado en los dibujos que se

acompaiian y para los fines gue se hon egnecificado.
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