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El invento se re fie re  a l procedimiento de la  pa­

tente p rin cip al número 4-1C.595 y concierne a un procedi­

miento para la  fabricación  de un cuerpo perfilado  a p a rtir  

de a l menos una banda de m aterial que es p erfilad a por me­

dio de pares de ro d illo s  conformadores en pasos de confor­

mación sucesivos, siendo conformada con ondulaciones la  

banda de m aterial durante lo s primeros pasos de conforma­

ción en zonas individuales de la  banda a f in  de producir 

una sobremedida en la  anchura de la  banda para f a c i l i t a r  

la  obtención de cantos vivos durante lo s pasos de confor­

mación subsiguientes y siendo determinada también para a l­

gunos de lo s pasos de conformación en l a  banda de material 

a l menos una lín ea  d ire c tr iz  que coincide con un canto lon­

gitu d in al destacado del cuerpo perfilado  y que subdivide la  

banda de m aterial en una primera zona y una segunda zona, 

extendiéndose l a  primera zona de la  banda desde un primer 

canto ex terio r de la  banda de m aterial hasta la  lín ea di­

re c tr iz  y extendiéndose la  segunda zona de l a  banda desde 

e l  segundo canto ex terio r de l a  banda de m aterial hasta la  
lín ea d ire c tr iz .

La patente p rin cipal se re fie re  a un procedimien­

to para la  fabricación  de barras perfilad as y cuerpos en­

samblados a p a r t ir  de e l la s  por conformación continua de 

bandas m etálicas que son hechas pasar a través de pares de 

ro d illo s  conformadores ro tativo s y son entonces conforma-
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das primero con ondulaciones en zonas individuales para fa ­

c i l i t a r  la s  operaciones de perfilado  subsigu ientes. El pro­

cedimiento se carac teriza  porque en la  banda metálica se 

determina una lín ea  d ire c tr iz  que coincida con un canto 

longitudinal destacado de la  barra p e rfilad a  terminada, 

y porque la  primera zona de la  banda m etálica, que se ex­

tiende desde un canto ex te rio r  hasta la  lín ea  d ire c tr iz , es 

mantenida en su mayor parte en la  posición in ic ia l  en los 

pasos de conformación su cesivos, mientras que l a  segunda 

zona, que se extiende desde e l  otro canto ex terio r hasta 

la  lín ea  d ire c tr iz , es girada en lo s pasos de conformación 

sucesivos en torno a l a  lín ea  d ire c tr iz  respecto a la  po­

sic ió n  in ic ia l  y e l  canto ex terio r correspondiente r e a l i­

za un movimiento de basculación y se disminuye la  tensión 

de tracción  marginal a l l í  reinante. Asimismo, e l  procedi­

miento de l a  patente p rin c ip a l se caracteriza  por e l  hecho 

de que la s  deformaciones onduladas in ic ia le s  son aumentadas 

hasta que sus lín eas de borde transversalmente a la  banda 

m etálica sean mayores que la  lín ea  de borde del perfilado  

lohgitudinal previsto  en la  zona correspondiente, y porque 

en lo s puntos de doblez de la s  b arras, haciendo uso del 

exceso de anchura creado por la s  deformaciones onduladas, 

l a  banda es recalcada transversalmente a l a  dirección de 

paso, doblada con un radio  de curvatura menor que e l grue­

so de la  banda y conformada para obtener estructuras p erfi-
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ladas de cantos vivos.

Una d ificu ltad  que se presenta en la  conforma­

ción con ro d illo s  consiste en l a  necesidad de re a liz a r  la  

conformación deseada de la  banda de m aterial o de metal en 

una p luralidad  de pasos individuales sucesivos, ya que, 

según enseña l a  experiencia, entre pasos sucesivos es ad­

m isible únicamente una conformación relativamente in sign i­

fican te  de la  banda m etálica, toda vez que, en caso contra­

r io , la s  tensiones de tracción  que se presentan a lo  largo 

de lo s cantos exteriores de la  banda m etálica rebasan e l 

lím ite de e la stic id ad  del m aterial de la  banda y se presen­

tan d ilatac ion es permanentes o g r ie ta s  transversales en la  

banda m etálica, lo  que, naturalmente, es inadmisible. De­

bido a es ta propiedad generalmente conocida de la  confor­

mación con ro d illo s , la s  in stalacion es de conformación con 

ro d illo s  para l a  fabricación  continua de barras perfiladas 

poseen hasta ahora un número muy grande de estaciones de 

conformación dispuestas una tras otra y, por consiguiente, 

presentan una gran longitud. Para la  fabricación  de barras 

p erfilad as complicadas se conocen, por ejemplo, máquinas de 

e sta  c lase  con 20 -  30 estaciones de conformación dispues­

tas una tras o tra .

Según l a  patente prin cipal, l a  tensión de trac­

ción en e l  canto exterior de una banda m etálica puede re­

ducirse cuando antes del comienzo de le s  pasos de confor-
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mación se determina sobre la  banda una lín ea  d ire c tr iz  y 

se p liega  en torno a e s ta  lín ea  d ire c tr iz  l a  zona de la  

banda comprendida entre l a  lín ea  d ire c tr iz  y e l  canto ex­

te r io r  so lic ita d o  a tensión de. tracción, mientras que la  

zona de l a  banda comprendida entre e l otro canto ex terio r, 

no so lic ita d o , y l a  lín e a  d ire c tr iz  no experimenta giro  

alguno desde su  posición  de partida.

Se ha demostrado que la  idea del plegado de zo­

nas de la  banda a lo  largo  de una lín ea  d ire c tr iz  elegida 

es accesib le  a un d esarro llo  u lte r io r  a p a r t ir  del cual 

re su lta  una prescripción  de procedimiento cuya u tilizac ió n  

produce una reducción sorprendente de la s  tensiones de trac­

ción en un canto ex te rio r  de la  banda durante e l  perfilado  

de é s ta .

El presente invento se ocupa de este  desarro llo  

u lte r io r  para reducir la s  tensiones de tracción  y concierne, 

por tanto, a un procedimiento de la  c la se  anteriormente c i­

tada caracterizado porque en a l menos algunos pasos de con­

formación . la  primera zona de l a  banda es hecha bascular 

en torno a la  lín ea  d ire c tr iz  en un sentido de g iro , y por­

que a l mismo tiempo la  segunda zona de l a  banda es hecha 

bascular en torno a la  lín ea  d ire c tr iz  en sentido de giro  

oontrario con respecto a l a  primera zona de la  banda a f in  

de reducir la  tensión de tracción en uno de lo s cantos ex­

terio re s de la  banda a co sta  de aumentar la  tensión de trac-
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En e s ta  memoria se describe también a una in s ta la  
ción para l a  pu esta  en p rá c t ic a  del procedimiento, en l a  que 
e s tá  p re v ista  una p lu ralid ad  de pares de r o d illo s  sucesivos 

5 para l a  conformación por pasos de l a  banda m etálica movida 
a tra v é s  de e l lo s ,  caracterizad a porque lo s  pares de rod i­
l l o s  destinados a  hacer g ira r  l a s  zonas de l a  banda están  
alineados a lo  largó  de una lin e a  d irec tr iz  y porque l a s  
hendiduras entre ro d il lo s  cooperantes p re v ista s  para e l  na- 

10 so de l a s  zonas de l a  banda que se han de hacer bascular 
tienen a ambos lad os de l a  l in e a  d ire c tr iz  una configura­
ción t a l  que lo s  ángulos entre l a s  zonas de l a  banda y l a  
posición  in ic ia l  del plano de l a  banda de m aterial aumen­
tan por cada par de ro d illo s , v isto  en e l  sentido de mo- 

15 vimiento, a l menos en algunos pares de ro d i l lo s  consecu­
tiv o s .

E l invento se exp lica  con más d eta lle  para algu- 
, nos ejemplos de ejecución haciendo re feren cia  a l  dibujo 

adjunto, en e l  que muestran:

20 La f ig u ra  1, l a  conformación de una banda metá­
l i c a  plana en una barra  rectangular segdn e l  procedimien­
to conocido para exp licar l a  tensión de tracción  que se 
presenta.

La f ig u ra  2, l a  conformación de l a  banda de metal 
25 segdn l a  f ig u ra  1 para exp licar l a  disminución de l a  tensión

1 c ió n  en e l  o tro  canto e x t e r i o r .
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La figu ra  3, una representación esquemática de los 

pasos de conformación sucesivos de una banda m etálica en la  

fabricación  de una barra p a rc ia l complicada.

La fig u ra  4, una sección  tran sversa l a través de 

la  barra p a rc ia l fabricada según la  fig u ra  3.

Las figu ras 5 y 6 , en sección tran sversa l, dos 

estaciones de ro d illo s  consecutivas de una in sta lac ió n  de 

conformación con ro d illo s  de acuerdo con e l  invento a la  

a ltu ra  de lo s p e r f ile s  de sección tran sversa l K y L según 

la  fig u ra  3.
Se exp licará primero con ayuda de l a  representa­

ción esquemática de l a  figu ra  1 l a  tensión de tracción que 

inevitablemente aparece en e l borde ex terio r de una banda 

m etálica plana durante una conformación con ro d illo s  de la  

banda m etálica para obtener una barra p erfilad a . Se propor­

ciona previamente una banda m etálica plana 100 que debe ser 

conformada en una barra rectangular 101 con dos a las de 

igu al longitud. Durante e l  movimiento de la  banda m etálica 

100 en e l  sentido de la  flecha 102 desde e l punto P hasta 

e l  punto Q permanece s in  s u fr ir  a lteración  alguna la  zona 

98 de la  banda m etálica 100 que, v isto  aquí en la  d irec­

ción de movimiento, se encuentra a la  izquierda de la  l í ­

nea d ire c tr iz  103, ya que e l a la  superior de l a  barra angu-
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la r  101 se encuentra en la  misma posición que la  zona co­

rrespondiente de la  banda m etálica 100. Por e l  contrario, 

l a  zona 99 de la  banda m etálica 100 que, v isto  en la  d irec­

ción de movimiento 102, se encuentra a la  derecha da la  

lín ea d ire c tr iz  103 r e a liz a  un movimiento de basculación 

desde su  posición horizontal o rig in al hasta l a  posición 

v e rtic a l del a la  d ir ig id a  hacia abajo de la  barra angular 

101. E l punto 104 del canto exterior derecho de la  banda 

m etálica 100 se  mueve en este  caso a lo  largo de la  lín ea  

c hasta e l  punto 105 de la  barra angular 101. Comparado con 

la  d istan c ia  b entre lo s  puntos P y Q, l a  lín ea  c tiene una 

longitud mayor, lo  que, s in  embargo, s ig n if ic a  que e l canto 

exterior derecho 97 de l a  banda m etálica 100 se ha de d ila ­

tar en d irección  longitudinal y se h a lla  bajo e l  efecto de 
una tensión de tracción correspondiente.

Con ayuda de la  figu ra  1 esquemática se puede va­

lo rar  la  d iferen cia  de longitud entre la  lín ea de unión c 

de lo s puntos 104 y 105, por un lado, y la  d istan cia  b de 

lo s puntos P y Q por otro lado, ya que l a  lín ea c represen­

ta  la  hipotenusa del triángulo rectángulo con los catetos 

d y e. E l cateto  e es a su vez la  hipotenusa del triángulo 

rectángulo indicado con lo s dos catetos l / 2a, s i  se designa 

con a l a  anchura de la  banda m etálica 100. Por ejemplo, en 

la  conformación de una banda m etálica 100 de a = 10 cm de 

anchura re su lta r ía , según la  d istan cia  b entre los puntos
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P y Q, una d iferen cia  de longitud entre la 3 l í n e s c  y b con­

forme a la  tab la  sigu ien te :

D istancia b 

50 cm 

100 cm 

200 cm 

300 cm

Alargamiento b - c 

4,95 mm o aproximadamente 1% 

2,49 mm o aproximadamente 0,25% 

1,25 mm o aproximadamente 0,07% 

0,84  mm o aproximadamente 0,03%

Es evidente que, por ejemplo, una banda de alumi­

nio de 10 cm de anchura sobre una longitud de 50 cm no pue­

de se r  e stirad a  en ningún caso en la  magnitud de un 1%, es 

decir, en 5 mm, s in  que se presenten g r ie ta s  o deformaciones 

permanentes. Por consiguiente, para una deformación según 

l a  figu ra  1 esquemática l a  d istan cia  b entre los puntos P y 

Q ha de aumentarse hasta que la  d ila tac ió n  del canto exterior 

97 de la  zona derecha 99 de la  banda m etálica 100 adquiera 
un valor que se encuentre dentro del margen de e la stic id ad  

del m aterial correspondiente de la  banda. Por-ejemplo, para 

una d istan c ia  entre lo s puntos P y § de 300 cm debería se r  

admisible la  d ila tac ió n  necesaria entonces de aproximada­

mente 0,03% para un m aterial adecuado de la  banda. Por con­

sigu ien te , una in sta lac ió n  de conformación para la  fa b ri­

cación de la  barra angular 101 según la  figu ra  3 tendría 

que poseer una longitud correspondiente y tendría que pre­

sentar entre lo s puntos P y Q un número correspondiente de
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estaciones de conformación con un par de ro d illo s  cada 

una.

Según lo  que prescribe e l  presente procedimiento, 

en e l  ejemplo representado en la  figu ra  1 se puede mejorar, 

s in  embargo, l a  conformación de la  banda metálica 100 en 

una barra angular 101 haciendo que -  como e stá  ilu strado 

esquemáticamente en la  figu ra  2 - en l a  conformación de la  

banda m etálica 100 desde e l punto P a l punto Q no solo se 

bascule en torno a la  lín ea  d ire c tr iz  supuesta 103 en un 

sentido de g iro  l a  zona 99 situ ada a l a  derecha de la  l í ­

nea d ire c tr iz  103, sino que también se mueva simultáneamen­

te en sentido de giro  contrario hacia la  zona 99 la  zona 98 

situada a la  izquierda de la  lín ea d ire c tr iz  103. El punto 

104 del borde ex terio r 97 de la  zona derecha 99 se mueve 

entonces a lo  largo de la  lín ea  f  hasta e l punto 105 y es­

ta  lín ea  f  presenta una d iferencia de longitud con respecto a 

l a  d istan c ia  b entre lo s puntos P y Q que es menor que la  

lín ea  c indicada en la  figu ra  1, toda vez que e l  ala corres­

pondiente del p e r f i l  angular 101 no ha d escrito  un giro  de 

902 sino so lo  un giro  de 452. La disminución de l a  diferen­

c ia  de longitud debería ascender a alrededor del 50%, lo  

que da como resultado una disminución correspondiente de 

la s  tensiones de tracción a lo  largo del borde exterior 

97 de la  zona derecha 99 de la  banda m etálica 100. Natural­

mente, en contraste con l a  conformación según la  figu ra  1,

19.2.75 10 -
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la  zona izquierda 98 de la  banda m etálica 100 no permanece 

ahora ya en su posición o rig in a l, sino que experimenta un 

movimiento de basculación en sentido de g iro  contrario a l 

del movimiento de basculación de la  zona derecha 99, de mo­

do que e l  canto ex terio r 96 d iscurre a lo  largo  de la  lín ea 

g en la  figu ra  4. Por consiguiente, e l  canto ex terio r 96 

experimenta ahora también un alargamiento del mismo tipo 

que e l  del canto ex terio r 97 de la  zona derecha y se presen­

ta a l l í  una tensión de tracción  correspondiente.

Por consiguiente, con ayuda del presente procedi­

miento se disminuye la  tensión de tracción que en un paso 

de conformación determinado aparece en e l  canto exterior de 

l a  zona correspondiente que re a liz a  un movimiento de bascu­

lación , por cuanto que una parte de la  tensión de tracción 

es hecha actuar ahora desde e l canto ex terio r de la  otra 

zona de la  banda m etálica que estaba totalmente descargada 

en lo s procedimientos an teriores. Esta disminución de la  

tensión de tracción máxima que se presenta por d istr ib u ­

ción sobre lo s cantos ex teriores de la s  dos zonas de la  ban­

da m etálica hace posible que, cuando se proporcione previa­

mente una banda m etálica de un m aterial de propiedades me­

cánicas determinadas, se reduzca la  d istan c ia  entre lo s pun­

tos P y Q, es d ecir, 3e disminuya e l número de pasos de con­

formación necesarios.

En l a  fabricación  continua de cuerpos perfilados

19 .2 .75 11 -
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a p a rt ir  de a l menos una banda m etálica es ventajoso u t i l i ­

zar la  prescripción  técnica según e l  presente procedimiento 

en cada uno de lo s pasos de conformación consecutivos. Co­

mo ha demostrado la  experiencia, se puede conseguir con 

e llo  una disminución d ec isiva  del número necesario en con­

junto de pasos de conformación consecutivos.

La u tiliz a c ió n  de la  prescripción del procedimien­

to de acuerdo con e l invento e stá  representada a continua­

ción con ayuda de la  fig u ra  3 para la  conformación de una 

banda m etálica 10 en l a  barra p erfilad a  según l a  figu ra  4 .

La barra p erfilad a  e stá  configurada con la s  dos paredes la ­

tera les 15 y 20, e l  puente 19 de doble pared, la  ranura lon­

gitu d in al 17 en l a  pared la te r a l  15 y lo s dos bordes longi­

tudinales 14 y 21 en la s  paredes la te ra le s  15 y 20, respec­
tivamente.

El d esarro llo  de la  conformación de la  banda me­

tá lic a  80 en l a  barra p erfilad a  según la  figu ra  4 puede apre 

c iarse  por la s  secciones tran sversales de p e r f i l  A, B, C . . .  

M, N, 0 dibujadas con lín e a  de trazos y puntos en l a  figu ­

ra 3 y recorrida sucesivamente. Los pasos de conformación 

se describen únicamente atendiendo a l c r ite r io  de la  u t i­

lizac ió n  de la  prescripción  del procedimiento de acuerdo 

con e l invento. No re su lta  necesaria una descripción deta­

llad a  de la  operación de ondulación previa, del perfilado 

de la s  ranuras y del proceso de recalcado, ya que estos
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pasos de conformación están  expuestos con d e ta lle  en la  

patente prin cipal.

Antes del comienzo de la  conformación se determi­

na en la  posición in ic ia l  horizontal A de la  banda 10 una 

lín ea  d ire c tr iz  11 que corresponde a un canto longitudinal 

destacado de la  barra p erfilad a  según l a  figu ra  4. La l í ­

nea d ire c tr iz  11 subdivide la  banda en una primera zona 

de banda 1 1 - 1 2  entre la  lín ea  d ire c tr iz  11 y e l  canto 

exterior 12 de la  banda, a s í  como en una segunda zona de 

banda 1 1 - 1 3  entre la  lín ea  d ire c tr iz  11 y e l  otro canto 

ex terio r 13. Según lo s c r ite r io s  ya explicados en la  pa­

tente p rin c ip a l, durante lo s primeros pasos de conformación 

se rea lizan  en la  banda conformaciones a manera de ondula­

ciones por zonas cuyas lín eas de borde son mayores que la s  

lín eas de borde de lo s perfilad os de e sta s  zonas de la  ba­

rra  po sterio r p erfilad a .

En e l movimiento de basculación de la  segunda zo­

na de banda 1 1 - 1 3  hasta la  posición extrema O aparecen en 

e l oanto ex terio r 13. a l pasar por la s  posiciones A a O, 

fuertes so lic itac io n e s  de tracción que normalmente e stro ­

pearían e l canto ex te rio r  13. Sin embargo, utilizando la  

prescripción del procedimiento de acuerdo con e l  invento 

se logra  transm itir una parte de la s  tensiones de tracción 

a l otro canto exterior descargado 12. La figu ra  3 muestra 

que en la  sección tran sversal D se forma un canto 11' que
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sirve  de lín ea  d ire c tr iz  para algunos pasos de conformación 

hasta la  sección tran sversa l I .  Después de pasar por la  

sección tran sversa l 3 l a  zona de banda 11 ' -  13 entre la  

lín ea  d ire c tr iz  11 ' y e l  canto exterior 13 experimenta 

un fuerte movimiento de basculación hacia abajo hasta la  

posición de l a  sección tran sversal H. Por este  motivo - 

u tilizan do la  prescripción  del procedimiento -  para ev itar  

una tensión de tracción excesivamente grande en e l canto 

exterio r 13. l a  zona de banda 11 ' -12 entre la  lín ea d i­

re c tr iz  11 ' y e l  canto ex terio r 12 es hecha bascular en 

sentido contrario a l a  zona de banda 11 ' - 13? de modo que 

ocupe l a  posición  representada en la  sección transversal H 

y girada con respecto a la  sección transversal G. En e l 

sigu iente paso de conformación para l le g a r  a la  sección 

transversal I ,  l a  zona de banda 11 ' -12 es girada hacia 

atrás para volver a la  posición  de partida. En la  figu ra  

3 puede verse que e l canto exterior 12 ha experimentado en 

l a  zona de la s  secciones transversales G a I un alargamien­

to a consecuencia de una tensión de tracción. Como se de­

mostró para e l  ejemplo de ejecución precedente, la  magni­

tud de e sta  tensión de tracción corresponde aproximadamen­

te a la  magnitud en la  que se ha reducido la  tensión de 

tracción  en e l  canto ex terio r cargado 13 a l recorrer e l 

paso de conformación de G a H.

io s pasos de conformación que van de la  sección
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tran sversa l K a la  sección  tran sversal M tienen lugar bajo 

basculación de l a  segunda zona de banda 11 -  13 en tomo a 

la  lín ea  d ire c tr iz  11, unido con una fuerte tensión de trac­

ción tanto en e l  canto 11 ' como también en e l  canto exte- 

5 r io r  13. Por este  motivo, para disminuir e sta s  tensiones de

tracción se bascula en sentido contrario la  primera zona 

de banda 11- 12. E sta  basculación en sentido contrario se 

efectúa en p articu lar  a l pasar por la s  secciones transver­

sa le s  K a L y produce un abombamiento del canto 12 entre 

10 .. . la s  secciones transversales K y M, cuyo alargamiento corres­

ponde nuevamente a la  magnitud de la  tensión de tracción 

absorbida.

En los ejemplos de ejecución e l  procedimiento se 

ap lica  a l perfilad o  de una banda m etálica, aun cuando e stá  

15 c laro  que puede p e r f ila r se  conforme a l invento toda banda

de m aterial de cualquier naturaleza adecuada del m aterial.

El procedimiento se ap lica  preferiblemente a la  fabricación  

de lo s cuerpos p erfilad os indicados en la  patente p rin cipal. 

Por consiguiente, se pueden fa b rica r , por ejemplo, cuerpos 

2o huecos perfilados que estén  constitu idos únicamente por una

banda o una barra cuyos dos cantos ex teriores estén unidos 

entre s í  a lo  largo de una costura. Asimismo, e l  procedimien­

to se puede u t i l iz a r  simultáneamente en e l  tratamiento de 

dos bandas de m aterial que se ensamblan después de termina- 

25 do e l  p erfilad o  para formar cuerpos p erfilad os que, eventual-
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mente, pueden e s ta r  constitu idos por m ateriales d iferen tes.

Las figu ras 5 y 6 muestran cada una una sección 

tran sversa l a través de dos estaciones de ro d illo s conse­

cutivas de la  in sta lac ió n  de conformación con ro d illo s a 

la  a ltu ra  de la s  secciones transversales K y L del p e r f i l .  

Para i lu s t r a r  la s  ren d ijas entre c ilin dros cooperantes se 

ha dibujado en e llo s  en cada caso la  sección transversal 

de la  banda m etálica que pasa por e l l a s .  Los pares de rodi­

l lo s  están  alineados entre s í  en la s  figu ras 5 y 6 de modo 

que la  lín ea  d ire c tr iz  11 discurre paralelamente a la  d irec­

ción de movimiento de la  banda m etálica. En lo s pasos de 

conformación precedentes se han llevado a la  forma v is ib le  

en la  figu ra  5 y correspondiente a la  sección transversal 

K del p e r f i l  en l a  figu ra  1 la s  zonas de banda primera y 

segunda 11-12 y 11- 13, respectivamente, a ambos lados de la  

lín ea  d ire c tr iz  81 . La primera zona de banda 11-12 presen­

ta  ya una basculación en la  magnitud del ángulo 110. Las 

ren d ijas que están  prev istas para la  basculación de la  p ri­

mera zona, discurren entre los lados fron tales de los rodi­

l lo s  117, 118, 119 y determinan por su  inclinación  respec­

to a l a  horizontal e l ángulo de g iro  110 de la  primera zona 

de la  banda. La conformación para obtener la  sección trans­

v ersa l L del p e r f i l  según la  figu ra  6 en la  estación  de ro­

d il lo s  sigu iente se re a liz a  para la  primera zona de la  ban­

da g rac ias a una d isposic ión  más fuertemente inclinada de

-  16 -
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la s  ren d ijas entre lo s ro d illo s  correspondientes 117' , 118' ,  

119' en correspondencia con e l  ángulo mayor 112. La pared 

la te r a l  20 a bascu lar de l a  segunda zona de la  banda discu­

rre en l a  ren d ija  114 entre la s  paredes la te ra le s  de los 

ro d illo s 120, 121 y e s tá  g irada ya en l a  magnitud del án­

gulo 111. Las ren d ijas en la  estación  de ro d illo s  de la  

figu ra  6 producen un g iro  de la  pieza p a rc ia l 19 de la  se­

gunda zona de la  banda hacia arrib a , con lo  que la  pared 

la te r a l  20 r e a l iz a  en la  ren d ija  114' una basculación en la  

magnitud del ángulo 113. Por consiguiente, la s  ren dijas en 

la s  estaciones de ro d illo s  consecutivas están  configuradas 

de ta l  manera que por cada estación  de ro d illo s , v isto  en 

la  d irección  de movimiento, tiene lugar un aumento de la  in­

clinación  de la s  zonas de la  banda con respecto a la  posi­

ción in ic ia l  de l a  banda m etálica.

En una in sta lac ió n  de conformación que traba ja  

según e l  presente procedimiento, se ha de e le g ir  en general 

primero, en a l menos algunos de lo s pares de ro d illo s conse­

cutivos, una lín ea  d ire c tr iz  que d iscurra paralelamente a la  

dirección de avance de la  banda de m aterial. Sin embargo, 

e s ta  lín ea  d ire c tr iz  no tiene que d isc u rr ir  en e l mismo 

lugar en toctos lo s pares de ro d illo s . Asimismo, pueden e le­

g irse  simultáneamente varias lín eas d ire c tr ic e s . Los d is t in ­

tos pares de ro d illo s  están  conformados de l a  manera usual 

de ta l  modo que entre cada dos ro d illo s  cooperantes se fo r-

-  17 -
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ma una ren d ija  que e s tá  p rev ista  para e l  paso de la  banda 

de m aterial. Las ren d ijas que están destinadas a l paso de 

la s  zonas de la  banda de m aterial que han de se r  hechas 

bascu lar, tienen que presentar una configuración ta l  que 

la s  zonas que pasan esperimenten a ambos lados de la  lín ea 

d ire c tr iz  e legida una basculación bajo un ángulo determi­

nado con respecto a la  posición in ic ia l  de la  banda de ma­

te r ia l .  Asimismo, la s  ren d ijas han de e sta r  configuradas 

en a l  menos algunos de lo s pares de ro d illo s  de modo que 

lo s pares de ro d illo s  precedentes, v isto  en la  dirección 

de movimiento, presenten un ángulo mayor que los pares de 

ro d illo s  s igu ien tes. Convenientemente, este  aumento, v isto  

en la  dirección de movimiento, de los ángulos entre la s  

zonas a bascu lar y l a  posición de partid a  deberá tenerse 

en cuenta en todos lo s pares de ro d illo s  consecutivos para 

que se reduzca a se r  posible e l  número de lo s pares de rodi­

l lo s  necesarios en conjunto. Sin embargo, se pueden presen­

ta r, naturalmente,casos en los que la  conformación prevista  

de l a  banda de m aterial no haga necesaria l a  aplicación de 

la  reg la  c itada en todas la s  estaciones de conformación.

La presente so lic itu d  que corresponde a las pre­

sentadas en Suiza e l  22 de Enero de 1974, con e l número 

81C/74, y e l  13 de Febrero de 1974, con e l  número 2026/74, 

se acogen a lo s ben eficios del artícu lo  51 del vigente Es­

tatuto sobre Propiedad In d u stria l.
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Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de e sta  so lic itu d  de 1"i** 

C ertificado de Adición en España, son lo s que se recogen 

en la s  reivindicaciones sigu ien te s :

18. -  Mejoras introducidas en e l objeto de l a  pa­

tente p rin cip al nB 410.595, so lic ita d a  e l  d ía 13 de Enero 

de 1973, por: "Procedimiento para la  fabricación  de barras 

perfilad as y de cuerpos ensamblados a p a rt ir  de e l l a s " ,  

cuyas mejoras se refieren  a un procedimiento para la  fa b r i­

cación de un cuerpo perfilad o  a p a r t ir  de a l menos una banda 

de m aterial que es p erfilad a  por medio de pares de ro d illo s 

conformadores en pasos de conformación sucesivos, siendo con­

formada con ondulaciones la  banda de m aterial durante lo s 

primeros pasos de conformación en zonas individuales de 

la  banda a f in  de producir una sobremedida de- anchura de ban­

da para f a c i l i t a r  la  obtensión de cantos vivos durante lo s 

pasos de conformación subsigu ien tes, y determinándose tam­

bién para algunos de lo s pasos de conformación en la  banda 

de m aterial a l menos una lín ea d ire c tr iz  que coincide con 

un canto longitudinal destacado del cuerpo perfilado  y que 

subdivide la  banda de m aterial en una primera y una segunda

19.2.75 19 -



1 zonas de banda, expendiéndose l a  primera zona de l a  banda 
desde un primer canto exterior de l a  banda de m aterial has­
t a  l a  lin e a  d ire c tr iz  y extendiéndose l a  segunda zona de. 
l a  banda desde e l  segundo cante exterior de l a  banda de mar- 

5 t e r ia l  h asta  l a  lin e a  d ire c tr iz , caracterizadas porque en 
a l menos algunos pasos de conformación l a  primera zona de 
l a  banda e s hecha bascular en torno a l a  lin e a  d irec triz  
en un sentido de giro , y porque al misno tiempo l a  segunda 
zona de l a  banda es hecha bascular en tomo a l a  lin e a  di- 

10 r e c tr iz  en sentido de giro  contrario con respecto a l a  p r i­
mera zona de l a  ban da a f in  de reducir l a  ten sión  de tra c ­
ción en uno de lo s  dos cantos ex terio res de l a  banda a  cos­
t a  de aumentar l a  tensión  de tracción  en e l otro canto ex­
te r io r .

15 2 - .-  Mejoras segdn l a  reiv indicación  1§, caracte­
r iz ad a s  porque dos bandas de m aterial son conformadas y en­
sambladas para obtener un cuerpo perfilad o .

33.- M ejoras segdn l a  reivindicación  1§, caracte­
r iz ad a s  porque una banda de m aterial es conformada de t a l  

20 manera que se toquen gas dos cantos ex teriores.
43.- Mejoras introducidas en el objeto de l a  pa­

tente p rin c ip a l NS 410.595, so lic ita d a  e l d ía  13 de Enero 
de 1973, por: " PROCEDS-HENTO PARA LA FABRICACION DE BARRAS 
PERFILADAS Y DE CUERPOS ENSAMBLADOS A PARTIR DE ELLAS".

25 Tal y como se ha descrito  en l a  Memoria que ante-
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1 cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y para 

lo s  f in e s  que se han especificado .
E sta  Memoria consta de veintiuna h o jas e sc r ita s  

a máquina por una so la  cara.

5

10

Madrid, 29. JUN. 1 9 7 7

P.A. A l h e ñ e  Ebabup
por Poder,7

15

20

25

19.2 .75 -  21 -







RAÍ'ENA 1- .TBNT- UI1D 
VAR.7ALTUNGS AG

F) G. 3



11/111

FtG.4 12̂ .̂
20

21 11' 19

Alberto

!





<N MTENT- UNL VER.7ALTUKG3

F t G . 5



111/111

A!berto de Elznbufa


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



