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El objeto de la presente Invencidn estd
constituido por un dispositivo, junto con el proce-
dimiento correspondiente, para rectificar o endere-
zar compuestos soldados.

5 Se sabe que los perfiles asimétricos ob-
tenidos por soldadura tienen mecesidad de ser some-
tidos a un rectificado, dado que los fendmenos de -
contraceidn que nacen del procedimiento de soldadura
deforman el perfil de manera permanente.

10 ) Las deformaciones producidas por estos
fendmenos de contraccién son de dos tipos: combadura
Yy arqueo.
S8i definimos como alma del perfil com-
puesto el elemento de dimensiones mayores en altura,
15 se entiende por combadura del perfil la deformacién
del alma citada en forma de cilindro que tiene ejes
paralelos al plano de origen de marcacidn del alma
perpendicularmente al eje longitudinal del perfil.
Evidentemente, esto no significa que la combadura del
20 perfil compuesto, como estd definida mAs arriba, de-
ba necesariamente ser constante en valor y en signo a
lo largo de toda la longitud de la viga.
Por arqueo del perfil, se entiende, al
contrario, la deformacidn del alma que, manteniéndose

25 paralela a su plano de marcacidn, se cupva transfor-
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mando sw forma rectangular en forma de sector de coro~
ng circular. En este caso igusglmente, se debe observgr
que la entidad del arqueo de un perfil compuesto obte$
nido por soldadura no es necesariemente constante a lo
largo de la longitud del perfil mismo,

Ademés, sunque se hayan dado las defini-
ciones de arqueo y combadura de un perfil compuasto re-
firiendose al alma del perfil, es evidente que estas de
formaciones interesen tanto al alma como a la o ias rle
tabandas asociadas y pueden iguslmente presentarse si-
nuliéneamente.

El método més cominmente adoptado para
eliminar de estos perfiles compuestos soldados lus de~
formaciones debidas a la contraccidén es calentar local-
mente el perfil, en puntos determinados, de mancra gque
la contraccidn que se produce durante el enfriamiento
de esta zonas calentadas del perfil compuesto compensa
la deformacidn provocada por las contracciones debidas
e la soldadura,

Aunque seaz adoptado cominmente, un siste-
me tal es poco ventajoso por dos motivos principales:

-~ en primer luéar, las caracter{sticas metaldrgicas
del materisl adoptado en la construccidén de los perfi-.
les compuestos son modificadas localmente; generalmen-

te a peor;
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~ en gegundo lugar, este trabajo de calentamiento par-
cial del perfil en diferentes puntos es un trgbajo de
tipo artesano, entendiendo por este término que el éxi-

to de la operacidén esté confisdo a la habilided del obre

ro o del técnico encargado de dirigir este trabajo; por

congiguiente, junto al caricter aleatorio del resulia-~
do, un procedimiento tsl es muy lento y muy costoao.

Para remediar lo que se acaba de exponer,
se utilizan ya desde hace mucho tiempo maquinas norma~
les de rectificar para perfiles, de dimensionesroportu—
nas, que actian rectificando los perfiles soldados con
los mismos criterios que los que son adoptados para reg
tificar los posibles laminados, con la dnica precaucidn
de efectuar la rectificacidn en varias pasadas a fin de
reducir al minimo las solicitaciones en los cordunes de
soldadura,

Dado que el coste de estas instalaciones
es més que oneroso, con la presente invencidn, se ha
propuesto adoptar, para la rectificacidén de los perfi-
les compuestos soldados, migquinas de rectificar del ti-
po empleado para rectificar perfiles leminados, de di-
mensiones muy reducidas con relacidn a las que son ya
notoriamente empleadas, oportunamente modificadas a es-
te fin,

Estas maquinas de rectificar de tipo cono-
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cido estén provistas de dos series de rodillos de eje
horizontal, estando constitufda la serie inferior por
un mimero de rodillos superior en uno con relacidn al
de los rodillos de la serie superior; los rodillos es-
tén dispuestos alternativamente (es decir, que un ro-
dillo superior se encuentra a la mitad entre los dos
rodillos inferiores relativos) y estén provistes de ra
nures adecuadas de manera que reciban el perfil ¥ le
obliguen a avengar contra su cara externasa.,

De las dos series de rodillos, unaresté
compuesta por rodillos motores que estén dotados, ade-
més, de movimientos de ajuste para sumentar o disminuir
le fuerza de contraste contra el perfil de rectifica~
cién. Por consiguiente, cuando el perfil avanza, empu-
jado por la serie de rodillos motores, estd somstido &
flexiones alternadas progresivamente decrscientes que
producen en el material solicitaciones de wvalor superior
al limite de elasticidad y de signo opuesto, de modo
que a la salida de la maquina el perfil se encusntra
completamente rectificado.

Se sabe que para efectuar la rectificacidn
de un laminado, hay que emplear una cierta potencia,
porgue es necesariowncer el momento de inercia del
perfil entero a rectificar.

Por lo que concierne a los perfiles sol-
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dados; por el contrario, dado que se deforman a causa
de las solicitaciones de contraccidn producidas por

los cordones de soldadura, a fin de rectificarlos se
hg demostrado que es suficiente emplear una potencis

notablemente inferior,

En otros términos; en el caso en que se
debieran rectificar dos perfiles de dimensioneé'iguales,
uno laminedo y el otro soldado, se necesitarfe una po-
tencia superior para poder rectificar el perfil'iaminap
do. N

Este hecho se explica porque, como se ha
dicho precedentemente, la deformacidén del perfil solda-
do es causada por la contraccidn de los cordones de sol
dadura, de modo que basta actuar solamente sobre la seg
cidén interesada de la soldadurs misma, solicitando los
cordones con una carga correspondiente aproximedemente
& la de su limite de elasticidad, para poder obtener
perfiles rectilineos, |

Se ha experimentado que; para edaptar es-
tos tipos de méquinas de rectificar a la rectificacidn
de perfiles soldados, es necesario mantener bajas las
solicitaciones de corte que van a descargarse sobre los
cordones de soldadura: esto porque, cuando el valor
de la solicitacidén de corte sobrepase un cierto limite,

corren el riesgo de ceder, Por consiguiente, para uti-
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ligar estas méquinas de rectificar de tipo conocido en
los perfiles compuestos soldados, seris fHecesario aumen
tar el numero de rodillos y sumentar al mismo tiempo el
numero de pasadas en sentido alterno del perfil a tra-
vés de la méquina.

Se conocen, como se ha dicho més,grriba,
miquinas de rectificar de este tipo, empleadas para per
files soldados, las cuales estadn provistas de hésié 1l
rodillos (seis inferiores y cinco superiores) coﬁ‘poteg

cias instaladas muy notables,

Se desprende que los precios de un équi-
po de este tipo son muy elevades, lo que reduce la ven-
taja econdmica de su utilizecidn eventual.

El objeto de la presente invencidn es
precissmente realizar un procedimiento as{ como ﬁn dig-
positivo que elimine dichos inconvenientes y que permi-
tan rectificar de manera satisfactoria los perfiles com
puestos soldados sin requerir, sin embargo, gastos de
instelacidn emcesivos.

El procedimiento para rectificar perfiles
compuestos por soldadura estéd caracterizado por el hecho
de que las diversas secciones de perfil compuesto son
sometidas sucesivamente a solicitaciones de flexidn ca~
paces de crear, cuando son afiadidas a las solicitaciones

normeles unitarias generadas por los fendémenos de contrac-
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¢idn de las cusles dependen las combaduras y el ar-
queo del perfil, solicitaciones unitariss normales
superiores al 1limite de elasticidad; siendo obtenido
dicho momento de flexidn para rectificar por medio

de fuerzas relativeamente débiles ¥y de brazos relati~
vamente elevados, aplicados aguas arriba y aguas
abajo de unsa zona de soporte y arrastre del peffil
compuesto, de manera que la solicitecidn de corte que
acompafia a este momento de flexidn ses relativamen-
te pequefia.

El procedimiento estéd tembién carac-
terizado por el hecho de que dicho momento de recti-
ficacidn es aplicado sosteniendo las diversas porcigp
nes sucesivas del perfil en el centro de estas Ulti-
mas y aplicaendo las fuerzas creadorss del momento
de flexidn a uno y otro lado de la zona de apoyo
central correspondiente. El dispositivo que permite
realizar el procedimiento antedicho prevé una uni-
dad central de apoyo y arrastre del perfil a recti-
ficar formada por dos series de rodillos de eje hori
zontal dispuestos al tresbolillo; en el cual el did-
metro de los rodillos es del mismo orden de magnitud
que la dimensidn mayor transversal de los perfiles a
rectificar y en el cual la distancia de los ejes de

sstos rodillos, en la direccidn longitudinal del per
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fil compuesto; es del mismo orden de magnitud que el
didmetro de dichos rodillos de la unidad central de
arrastre y apoyo; este dispositivo estd caracteriza-
do por el hecho de gque aguas arriba y asguas abajo de
dicha unidad central, estén previstas uns unidad de
entrada y una unidad de salida, cada una de las cua~
les prevé, el menos, un rodillo vertical gque ééﬁﬁa
en el plano del alma del perfil para corregir el ar-
queo, y al menos un rodillo de eje horizontal que ag
tia perpendicularmente al pleno de dicha alma para
corregir la curvatura del perfil compuesto; en el
cual, ademés; la distancia de las dos unidades de en
trada y de salida de los extremos de la unidad cen~
tral de apoyo y arrastre es del mismo orden dé~mégni-
tud que la longitud total de la unidad centralﬂaﬂte—
dicha; en el cual los rodillos de la unidad central
entedicha prevén ranuras capaces de recibir las pla-
tabandas que salen normalmente del alma del perfil
compuesto, mientras que; sobre dicha alma, actian las
superficies laterales de dichos rodillos de manera
que dicha unidad central se encuentre en estado de
suministrar un apoyo vélido en las dos direcciones
ortogonales al eje longitudinal del perfil compuestoj;
en el cual los rodillos exteriores citados; de sje

horizontal, es decir, gue pertenecen a las unidades
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de entrada y de salida, actian con su superficie la-
teral cilindrica sobre el alma del perfil para corre
girle su ourvatura; en el cual, ademds, los rodillos
exteriores citados, de eje vertical, es decir, que
pertenecen a la unidad de entrada y a la de salida,
actian con su superficie lateral sobre'los bordes del
alma del perfil compuesto y, eventualmente, soﬁ:e las
platabandas colocadas sobre dichos bordes. 7

El dispositivo estd caracterizado; ade
mis, por el hecho de que el didmetro de los rodillos
de las unidades de entrada y de salida es infefior gl
de los rodillos de la unidad central de apoyory.arrag
tre del perfil; y porque los rodillos exteriqres Ciw
tados, es decir, que pertenecen g las unidades de en-
trada y de salida, pueden desplazarse, perpendicular-
mente a su eje, desde el perfil compuesto & rectifi-
car y hacia éste.

Fl dispositivo esta ain caracterizado
por el hecho de que al menos la unidad de salida y
los rodillos asociados relativos pueden desplaéarse
desde la unidad central de arrastre y apoyo y hacia
ésta por medio de deslizaderas y de medios de aceio-
namiento oportunos; y, por consiguiente, que al me-
nos lg unidad de salida est4 provista de dos rodillos

de eje vertical, eventualmente desplazados con rela~

- 10 ~
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cidn a lg direcidn longitudinal del perfil a rectifi-
car, cada uno de los cusles estd en disposicidn de
gotuar sobre uno de los bordes del alma del perfil,

de manera que el arqueo del perfil compuesto pueda ser
corregido, cualquiera que sea el sentido de éste.

El dispositivo esté caracterizado. lue-
go por el hecho de que la unidad de salida esﬁé'éro-
viste de al menos un rodillo de eje horizontai Eﬁ
disposicidén de actuar contra la cara superior’dgi al-
ma del perfil compuesto a rectificar; y porqué‘lé uni
dad de entrada estéd provista de al menos un rodiilo
de eje horizontal en dispositidén de sctuar conira la
cara inferior del alme del perfil compuesto a rectifi
car; ademés; porque los rodillos de la unidad'deﬂtral
estén formados por al menos un par de rodi11os.261loca~
dos uno al lado del otro; de digdmetro igual, separa.
dos por un gemignillo de espaciemiento cuyo espesor
es ligeramente superior al espesor de la platabanda
del perfil compuesto; y por dltimo, porgue los bordes
de los rodillos de la unidad central destinados a tra
bajar en correspondencia con los cordones de soldadu-
ra del perfil compuesto estén provistos de una parte
redondeada conveniente a fin de impedir que dichos
rodillos actien sobre el corddn de soldadura.

Los objetos, ventajas y caracteristicas

- 1l -
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de la invencidn resaltarén ademds, de la descripecidn
que sigue, relativa a formas de ejecucidn elegidas a
titulo solamente de ejemplo; refiriéndose particular
mente a las hojas de dibujos anejas; donde:

5 - la fig. 1 representa, en vista late
ral, el conjunto de la miquina de rectificar perfec-
cionada segin la invencidng |

-~ la fig. 2 representa en planta“ia
mismg méquinaj; i
10 - la fig., 2/bis es una vista en plan-
ta, 2 la misma escala que la fig, 2, de un segmento
de perfil soldado capaz de ser rectificado por 'la md
quina en cuestidng
- la fig, 2/ter es una seccidn *trans-
15 versal del perfil referido em la fig. 2/bis prece-
dente;
~ la fig. 3 representa, a una escals
agrandada, una seccidn segin el corte III-III referi
do a la figura 1 para un perfil en T; o
20 - la fig. 4 y 5 son secciones andlogas
2 la seccidn ilustrada en la fig. 3, pero refiriéndo-
se al caso en gue los perfiles a rectificar tienen
una seccidn en I en las dos posibles soluciones sol-
dadas;

25 - la fig. 6 es una vista lateral de un

111,9.73 - 12 -
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gsemianillo de espaciamiento a utilizar con los ro-
dillos de rectificacidn de la méquina perfeccionada;
la fig. 6/bis es el perfil de la fig. 6;

- por dltimo, la fig. 7 ilustra un

detalle de las figuras 3, 4y 5.

Refiriéndose particularmente a las

a 4

figuras citadas més arriba: la méquina de rectifi-
car perfeccionada, segin la invencidn, en uﬁé:%onma
preferida de realizacidn, como la que estéd iiustra-
de en la figura, estd formada por un bloque bééﬁral
1 constitufdo por una mdquina de rectificar del ti-
po empleado para rectificar los perfiles laminzdos,
de cinco rodillos; de los cuales dos superiores 2 y
tres inferiores 3, estén dispuestos al tresboiillo.
Aunque colaboren en la eliminaq}ﬁn
de la combadurs del perfil compuesto, estos ;;dillos
tienen, segin la invencidn, la funcién preferente
de arrastrar el perfil hacia adelante y hacia atras.
Se debe observar que los rodillos 2 superiores pue-
den desplazarse en altura a fin de ejercer una accidn
de aplastamiento variable sobre el perfil que les
atraviesa y, ademds, para permitir la insercidn de
los diferentes espesores de las almas,.

La maquina de rectificar para perfi-

les soldados, segin la invencidén, ha sido realizada

- 13 -~
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acoplando el grupo 1, que corresponde substancialimen
te & una miquina de rectificar pars perfiles lamina~

dos; a dos unidades suplementarias; una de las cuales
de entrada, 100, y una de salida 200,

5 La unidad de entrada 100 comprende un
rodillo de entrade exterior 4 de eje horizontal des-
tinado a2 sostener por debajo &l perfil a rectiii;ar.

Se debe observar que el rodillo 4 estd
situado a una distancia notable del grupo 1, esrdgcir,

10 que su distancia sl primero de los rodillos inferio-
res 3 es del orden de magnitud de la longitud axisal
total de la serie de rodillos 2 y 3, en lugar déhser,
como pare los rodillos 2 y 3; del orden de magnitud
del difmetro de estos dWltimos. Se debe observar; ade

15 ‘més, que el difmetro del rodillo 4 es, sproximadamepn
te, la mitad del de los rodillos 2 y 3, cuyo didmetro
es del orden de magnitud de la mayor dimensidn trans-
versal del perfil a rectificar. El rodillo 4 estd do
tado solamente de movimientos verticales de subida y

20 bajada,

Casi simétricamente con relacidn a la
posicidn de la unidad de entrada 100 de la que forma
parte el rodillo 4, &guas abajo del grupo 1, estd pre
vista la unidad de salida 200 que prevé un rodillo 5,

25 estando destinado dicho rodillo exterior de dalida de

11.9-73 - 14 -—
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eje horizontal a actuar sobre la superficie superior
del glme del perfil compuesto.

El eje de este rodillo 5 puede ser su~
bido o bajado mecinicamente; ademés, la unidad entera
de salida 200 puede ser desplazada hacla adelante ¥y
hacia atrés con relacidén al eje horizontal deqlahmép

quina, estando montada sobre una deslizadera '

nibvil
en el sentido de las flechas 8.

Conaideremos por el momento sélb{él
defecto de curvatura del perfll soldado; los fbdiilos
2 y 3 lograrfen eliminar esta deformacién si, duran-
te le aplicacidn de la deformacidén, no interviniesen
fuerzas notables de cigallamiento que se genefan a cay
sg de lg distancia relativamente corita entre lés pun-
tos de contacto sucesivos del perfil con las periferias
de los rodillos 2 y 3. Estas fuerzas de cizallamien-
to irfen, evidentemente; a descargarse en los cordo-
nes de soldadura, comprometiendo su integridad.

Segin la invencidn, la accidén de recti-
ficacidn de los rodillos 2 y 3 esté reducida préctica~
mente a cero, porque & estos Ultimos se los ha dejado
la inica funcidn de arrastrar el perfil compuesto sol
dado a rectificar: de esta manera, es eliminada la apa

ricién de esfuerzos de cizallamiento peligrosos en

los cordones de soldadura.

- 15 =
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esfuerzos de cizallamiento y las solicitaciones de

Recordemos entre paréntesis que estos

corte correspondientes se encuentran en un plano per
pendicular al alma y paralelo a la platabanda.

5 Por el contrario, segin la invenciédn,
la accidn de rectificacidn es confiada a los rodillos
4y 5 que estén en disposicidn de aplicar al-jéffil
a rectificar un momento de flexidn relativemento gran
de, con un minimo de esfuerzo de cizallamiento, E1

10 momento de flexidn aplicado por los rodillos es -gran
de, porque el brazo de aplicacidén de las fuerzas es
grande (véanse cotas (a) y (b) indicadas en las figu
ras 1 y 2).

Debe ahora recordarse que la contraccidn

15 del material en el interior de los cordones de solda-
dura produce en el material de la sececidn de la viga
(perfil compuesto soldado) esfuerzos de compresién
gue son la causa de su deformacidn.

Por otra parte, en el material de cor-

20 dén, estos esfuerzos se manifiestan, por reaccidn,
como traccidn de valor muy préximo al 1fmite de elag
ticidad.

En otros términos, mientras que el cor-
dén es tensado con solicitacibnes unitarias muy préd-

25 ximas a las de elasticidad, el material de la seccidn

11.9.73 - 16 -
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de la viga es comprimido; con solicitacioneg compren
didas en el Ambito eléstico del comportemiento del
material y con sus valores decrecientes a medida que
se aleja uno de la zona de los cordones.

5 Volviendo a la aplicacidn del momen-
to de flexidén por parte de los rodilleos 4 y 5,  =e
puede afirmar que genera, en el material de iéﬁucorh
dones de soldadura, una ulterior solicitaciéh'dé
traceibén que, afiadiéndose a la que existe ya;lhace

10 la solicitacidn unitaria correspondiente superior a

la de elasticidad, de modo que el corddn ceda plés-

ticamente y se alargue.

Este slargemiento snula las tensiones

de compresién (eldsticas) presentes en el material
15 de la seccidén de la viga, lo que permite al perfil
volver a tomar su configuracidn recta.

Como el defecto tomedo para examen
era el de la combadura, podemos decir que la inter-
vencidn de log rodillos 4 y 5 en colaboracidn con

20 las presiones ejercidas por los rodillos 2 y 3 de
la unidad 1 es tal que dicho defecto es eliminado.

Pasemos shora a examinar el defecto
de mrqueo, Por las razones explicadas més arriba;;
las méquinas de rectificar del tipo que constituye

25 la unidad central 1 no estén en disposicidn de eli-

11.9.73 - 17 -
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minar el arqueo,

Segin la invencidn, la unidad central
continda cumpliendo su tarea de arrastre. Sus ro-
dillos 2 y 3 esterén provistos de ranuras mostradas
con detalle en las figuras 3 a 5 y que tienen la mi
sién de crear un elemento de choque por la accidn
de dos rodillos exteriores de eje vertical. ,ﬁn o=
dillo de entrada exterior 9 y un rodillo de saiida
exterior 10 estdn dispuestos al mismo lado con rela~-
cién al perfil a rectificar. Efectivemente, sl de-
fecto de arqueo es més regular que el de combadura.
Sin embargo, un tercer rodillo de salida exterior de
eje vertical 11 estd previsto segin la reslizacidn
ilustrada en la figura 1. Los rodillos 9; 10y 11
estén montados sobre deslizaderas mdviles de manera
que pueda regularse su posicidn en funcidn de las
dimensiones del perfil a rectificar. Sus desplaza~
mientos tienen lugar segin la direccidn horizontal
perpendicular al eje del perfil, dado que es con es
te desplazamiento como permiten eliminsr el defecto
de arqueo.

Por 1o que concierne gl modo de tra-
bajo de los rodillos 9, 10 y 11, vale lo que hemos
dicho a propésito del modo de trabajo de los rodi-

llos 4 y 5., Generan momentos de flexidn en el plano

- 18 -



417185

10

15

20

25

11.9.73

horizontal (el que contiene el alma), que producen
tensiones en los cordones de soldaduras, de tel impor
tancia, que obligan a dichos cordones a alargarse

permanentemente, mientras que las compresiones son
descargadas en el material restante de la viga, que
se rectifica por comsiguiente. o

Los rodillos 10 y 11 estén montados
sobre la misma deslizadera 7 gque el rodillo Sé’zEn
ls figure 2/bis estd indicada por una linea ednﬁi~
nua la vista en planta de un perfil rectificaaofpor
un alma 12 y uns platebende ssimétrica 13; en este
caso, el arqueo es el que estd indicado por un pun-
teado 14 mientras que por lineas y puntos 15 esté
indicada, exageréndola para sumentar la evidéncia;
le deformecidén impuesta por los rodillos 9 y .10s
Cuando cesa la accidn de estos rodillos 9 y 10, el

defecto de arqueo ha desaparecido, dedo que la vi-
ga vuelve eldsticamente & la posicidn intermedia co
rrespondiente a la ausencia de grqueo,

Los rodillos 2 y 3 de la unidad 1 eg
tén formados; en realidad, por tres elementos cada
uno, Ademés, los rodillos 2 son parcialmente dife-
rentes de los rodillos 3 (véase fig. 4); los rodi-
llos 2 estén compuestos por el rodilloc propilsmente

dicho 2', por un disco 2" y por un elemento de espa~

- 19 -
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ciamiento 20. Los didmetros de 2' y 2" son iguales.
Los rodillos 3 estén compuestos por
el rodillo propiamente dicho 3', por un disco 3" Y
por un elemento de espaciamiento 30, El didmetro
5 de 3" es superior al didmetro de 3'. Las superfi-
cies cilindrices de los rodillos 2' y 3! tracajan
sobre el alma del perfil, 3
Por el contrario, el disco 3" {raba~
Ja sobre la cara externa de la platabanda del'perfil
10 con su superficie plana de basge.
La separacidén entre el rodillo prin-
cipal 2' y 3' y el disco secundario asociado 2" y
3" es realizada muy simplémente por medio de semig-
nillos 20 y 30 ilustrados con detalle en las figuras
15 6 y 6/bis, Por consiguiente, gracias a la sustitu-
cidn de estos semianillos de espesor diferente, es
posible adaptar los mismos rodillos s perfiles que
tengan platabandas de espesor variasble. El racor 21
indicado en la figura 4 entre la superficie cilindri
20 ca y la superficie de base opuests al disco secunda-
rio asociado prevé (figura 7) una parte redondeada
22 que tiene la misidén de impedir que los rodillos
actien sobre los cordones de soldadura. Esta parte
redondeada 22 estd simplemente unida s la superficie

25 cilindrica 23 por un racor circular 24,

11.9.73 - 20 -
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La superficie de base 25 del rodillo
principal esté, por el contrario unida a la parte
redondeada 22, primero, con unsa superficie cbnica
26, después, con un racor circular 27. La funcidn
de la superficie cénica 26 es la de permitir a la
platabenda del perfil una clerta libertad de movi-
miento a fin de impedir que las deformaciones crea~
das por la accidn de rectificacién se encuentren
concentradas Unicamente sobre el cordén de soi¢adu-
ra.

Los rodillos exteriores 4, 5,-9, 10
y 11 tienen todos una forma cilindricaj los rodillos
de eje horizontal 4, 5 asctian Unicemente sobre las
dos caras del alma del perfil, Los rodilles de eje
vertical 9 y 10 actdan, por el contrario, sobre el
borde del alma del perfil, en los perfiles del tipo
llsmado de paebelidén (fig., 5), o bien sobre la cara
exterior de la platabaenda en les otros casos; el ro-
dillo 11 sobre el borde del alma del perfil opuesto
o aquél en que estd situada la platabanda.

La invencidén puede ser fécilmente mg
dificada por cuslquier otro descubrimiento de esla
rema, en el caso en gue los perfiles estan formados
por un alma y dos platabandas simétricas o no,

Aungue, por razones de descripeidn,

- 21 -
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la presente invencidén se haya basado en lo que ha
sido anteriormente descrito e ilustrado sdlo a titu-
lo de ejemplo en las hojas‘de dibujos anejas, se pue
den aportar numerosas modificaciones y variantes a -
5 la realizacidén de la invencién, debiendo estar basa-
das estas modificaciones y variantes, sin embargo, -
en las reivindicaciones que siguen.
La presente solicitud, que corresponde a
la presentada en Ttalia, con fecha 24 de Julio de -
10 1.972, bajo el niimero 12796-A/72, se acoge a los be-
neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.

15
REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn, propia y nueva,
29 que se presentan para que sean objeto de la presente
: solicitud de Patente de Invencidn en Espafia, por --
VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindi

caciones siguientes:
1%, - Dispositivo para rectificar perfi-

'25? les compuestos por soldadura, del tipo que prevé una

-29_
24.10.75



10

15

20

24,10.75

unidad central de apoyo y arrastre del perfil a rec
tificar formada por dos series de rodillos de eje -
horizontalvdispuestos al tresbolillo, en el cual el
dismetro de los rodillos es del mismo orden de magni
tud que la dimensién mayor transversal de los perfi-
les a rectificar y en el cual la distancia de los -
ejes de estos rodilles, en la direccifn longitudinal
del perfil compuesto, es del mismo orden de magnitud
que el didmetro de dichos rodillos de la unidad cen-
tral de arrastre y de apoyo, carécterizado por el ~
hecho de que aguas arriba y aguas abajo de dicha uni
dad central estdn previstas una unidad de entrada y
una unidad de salida, cada una de las cuales prevé
al menos un rodillo vertical que actlia en el plano
del alma del perfil para corregir el arqueo y al me-
nos un rodillo de eje horizontal que actia perpendi-
cularmente al plano de dicha alma para corregir la
combadura del perfil compuesto; en el cual, ademés,
1a distancia de las dos unidades de entrada y de sa-
lida de los extremos de la uhidad central de apoyo
y arrastre es del mismo ordeh de magnitud que la lon
gitud total de la unidad central antedicha.

22.- Dispositivo seglin la reivindica-
cién precedente, caracterizado pér el hecho de que los

rodillos de la unidad central antedicha prevén ranu-

-23=
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ras capaces de recibir las platabandas que salen
normalmente del alma del perfil compuesto, mien-
tras que, sobre dicha alma, actfilan las superficies
laferales de dichos rodillos, de manera que dicha
5 ‘unidad central se halle en estado de suministrar -
un apoyo vdlido en las dos direcciones ortogonales
al eje longitudinal del perfil compuesto; en el cual
los rodillos exteriores citados, de eje horizontal,
es decir, que pertenecen a las unidades de entrada
10 y de salida, actfian con su superficie lateral cilin
drica sobre el alma del perfil para corregir su com
badura; en el cual, ademés, los rodillos exteriores
citados, de eje vertical, es decir, que pertenecen a
la unidad de entrada y a la de salida, actfian con su
15 rsuperficie 1atéral sobre los bordes del alma del per
: fil compuesto o, eventualmente, sobre las plataban-
das colocadas sobre dichos bordes. .
3%.- Dispositivo segln las reivindica-
R ciones 1% y 2a, caracterizado por el heého de que
20 el difmetro de los rodillos de las unidades de en-
7 trada y de salida es inferior al de los rodillos de
la unidad central de soporte y de arrastre del per-
fil.
42,- Dispositivo segfin las reivindica-

- 2% ciones 1% a 3%, caracterizado por el hecho de que

—24a
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los rodillos exteriores citados, es decir, que per-
tenecen a las unidades de entrada y de salida, pue-
den desplazarse, perpendicularmente a su eje, desde
el perfil compuesto a rectificar y hacia éste.

5 52.- Dispositivo segiin las reivindica-
ciones precedentes, caracterizado por el hecho de
que al menos la unidad de salida y los rodillos asg
ciados relativos pueden desplazarse desde la unidad
central de arrvastre y de apoyo hacia éste por medio

10 de deslizadoras y de medios de accionamiento oportu

nos.
62.~ Dispositivo seglin las reivindica-
ciones 1% a 5%, caracterizado por el hecho de que
al menos la unidad de salida estd provista de dos
15 rodillos de eje vertical, eventualmente des?lazados
con relacidén a la direccién longitudinal del perfil
a rectificar, cada uno 'de los cuales est@ en dispo-
sicidén de actuar sobre uno de los bordes del alma -
del perfil, de manera que el arqueo del perfil com-
20 puesto pueda ser corregido cualqﬁiera que sea el sen
tido de &ste,
72,- Dispositivo seglin las reivindica-
ciones 1% a Ga, caracterizado por el hecho de que
la unidad de salida estd provista de al menos un ro-

25 dillo de eje horizontal en disposicién de actuar con

-25-
24.10.75
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“tra la cara superior del alma del perfil compuesto
a rectificar.

82.- Dispositivo segfin la reivindica-
cién 7%, caracterizado por el hecho de que la uni-
dad de entrada estd provista de al menos un rodillo
de eje horizontal en disposicién de actuar contra -
la cara inferior dél alma .del perfil compuesto a
rectificar.

9%, - Dispositivo segln la reivindica-
cidn la, caracterizado por el hecho de que los ro
dillosde la unidad central estédn formados por al
menos un par de rodillos colocados uno al lado del
otro, de difdmetro igual, separados por un semiani-
llo de espaciamiento cuyo espesor es ligeramente
superior al espesor de la platabanda del perfil com
puesto.

10%.- Dispositivo segin la reivindica-
cién 9%, caracterizado por el hecho de que los bor
des de los rodillos de la unidad central destinados
a trabajar en correspondencia con el corddn de sol-
dadura estin provistos de una parte redondeada con-
veniente a fin de impedir que dichos rodillos actfien
sobre el corddn de soldadura.

112, - Dispositivo para rectificar perfi

les compuestos por soldadura.

-26-
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Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se -
acompafian y para los fines que se han especificado.

La presente Memoria constade veintisie-

5 te hojas escritas a miquina por una sola cara.

Madrid, 28 0c”. 23

P.A.

-27-
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