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El invento se refiere gl procedimiento de la pa-
tente principel numero 41C.595 y concierne a un procedi-
miento pera le fabricacidn de un cuerpo perfilado a pertir
de al menos una banda de material que es perfilads pof me-
dio de pares de rodillos conformadores en pasos de confor-
mgcidn sucesivoes, siendo conformade con ondulsciones lsg
benda de material durante los primeros pasos de conforma—
cién en zonas individusles de la banda a fin de producir
ung sobremedida en la anchura de la banda para facilitar
la obtencidn de cantos vivos durante los pasos de confor-
mgcion subsiguientes y siendo determinada teambién para al-
gunos de los pssos de conformgcion en la banda de material
al menos una linea directriz que coinei@e con un canto lon-
gitudinel destacedo del cuerpo perfilado y que subdivide lg
bgnda de matferial en una primera zona y uns segunda zonsg,
extendiéndose le primera zona de la banda desde un primer
canto exterior de la banda de materigl hasta la lines di-
rectriz y extendiéndose ls segundas zona de la benda desde
el segundo canto exterior de la benda de material hasta la
l1inea directriz. ‘

Lg patente principal se refiere a un procedimien-
to para la fabricacidn de barras perfiladss y cuerpos en-
sambledos a partir de ellss por conformacidn continua de
bandas metalicas que son hechas paser a través de pares de

rodillos conformadores rotativos y son entonces conformg-
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dgs primero con ondulaciones en zonas individugles pagra fg-
cilitar les operaciones de perfilado subsiguientes. E1l pro-
cedimiento se caracteriza porque en la banda metalica se
determina una lines directriz que coincida con un canto
longitudinal destacado de la berra perfilads termineda,

y porque la primera zons de la banda metalica, que se ex-
tiende desde un canto exterior hasta la linea directriz, es
mantenida en su mgyor partie en la posicidn iniciel en los
pasos de conformacidn gucesivos, mientras que las segunda
zona, que se extiende desde el otro canto exterior hagsta

1a 1inea directriz, es girada en los pasos de conformscion
sucesivos en torno a la lines directiriz respecto a la po-
sicion inicial y el canto exterior correspondiente reali-
za un movimiento de basculgcidn y se disminuye la tensidn
de traccidén marginal all{ reinante. Asimismo, el procedi-
miento de ls patente principal se carscteriza por ei hecho
de que las deformaciones ondulgdas inicigles son gumentadas
hasta que sus liness de borde transversalmente a la banda
metalica sean mayores que la linea de borde del perfilado
lohgitudingl previsto en la zona correspondiente, y rorque
en los puntog de doblez de las berras, haciendo uso del
exceso de anchura creado por lgs deformszciones onéuladas,
la banda es recalcads transversalmente a la direceidn de
peso, doblada con un radio de curvatura menor que el grue

so de ls banda y conformgda para obtener estructures perfi-
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ladss de cantos vivos.

Ung dificultad que se presenta en la conforma-
eidn con rodillos consiste en la necesidad de realizar lg
conformacion deseada de la banda de material o de metsl en
una pluralidaed de pasos individuales sucesivos, ya que,
segun ensefla la experiencia, entre pasos sucesivos eg ad-
misible Gnicemente una conformacion relstivamente insigni-
ficante de le bandg metalica, toda vez que, en caso contra-
rio, las tensiones de traccidn que se presenten a lo largo
de los cantos exteriores de la banda metalica rebasen el
limite de elasticidad del materiasl de la bande y se presen-
tan dilataciones permanentes o0 grietas transversales en la
banda metalica, 1o que, naturslmente, es inadmisitle. De-
tido a esta propiedad generslmente conocida de ls confor-
macidn con rodillos, las instalsciones de conformacidn con
rodillos para la fabricacion continua de tarras perfiladas
poseen hastz ghora un numero muy grande de estaciones de
conformseidn dispuestas una tras otra y, por consiguiente,
presentan una gren longitud. Pera la febricacidn de barras
perfilades complicadass se conocen, por ejemplo,méﬂdnes de
esta clase con 20 - 30 estsciones de conformscidn dispues-
tas una tras otra.

Segiun ls patente principsl, la tensidn de trac—
cion en el canto exterior de una banda metalica puede re-

ducirse cuando antes del comienzo de lcs passos de confor-
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mgeidn se determina sobre la bande una linea directriz y
ge pliega en torno a esta linea directriz lz zona de la
banda comprendida entre lz linea directriz ¥y el canto ex-
terior solicitedo a tensidn de. traccidn, mientras que la
éona de 1z banda comprendida entre el otro canto exterior,
no solicitado, y la linea directriz no experimenta giro
glguno desde su posicidn de partida.

' Se ha demostrado que la idea del plegedo de zo-
nas de la banda a lo laergo de una 1i{nea directriz elegida
es gccesible g un desarrollo ulterior a pertir del cual
resulta una prescripcidén de procedimiento cuya utilizacidn
produce una reduccion sorprendente de las tensiones de trac-
¢idn en un canto exterior de la banda dursnte el perfilado
de ésta.

El presente inventb se ocupa de este desarrollo
ulterior para reducir las tensiones de traccion y concierne,
por tanto, a un procedimiento de la clese anteriormente ci-
tada cgracterizado porque en gl menos algunos pasos de con-
formaeidn .lg primera zona de la banda es hecha bascular
en torno a la linea directriz en un sentido de giro, y por-
que gl mismo tiempo ls segundg zons de la bandes es hecha
bascular en torno a la lines directriz en sentido de giro
contrserio con respecto a la primera zona de la banda a fin
de reducir lg tensioén de traccidn en uno de los cantos ex-

teriores de lg bande & costa de gumentar la tensidn de trac-



1 cién en el otro cento exberior. |
En esba memoria se desoribe tembién a una ingtala
cién para la puesta en practica del procedimiento, en 1a que
egb& prevista una plurelidad de pares de rodillos sucesivoé

5 para la conformacidn por pasos de la bends metélica movida
a través de ellos, ceracterizada porque los pares de rodi-
1los destinados a hacer girer las zonas de la banda estin
alineados a lo largd de una linea directriz y porque las
hendiduras entre rodillos cooperantes previstas para el De-

10 s0 de las zonas de la banda que se han de hacer basculer
tienen a =mbos lados de la linea directriz una configure-
cién tel que los éngulos entre les zonas do la benda y la
posicidén inicial del pleno de la banda de meterial aumen~
ten por cada par de rodillos, visto en el sentido de mo-

"15 vimiento, &l menos en slgunos peres de rodillos consecu—-
tivos. o

El invento se explica con més detalle peara slgu~
nos ejemplos de ejecucién heciendo referencia 21 dibujo
adjunto, en el que muesirean:

20 Le figura 1, la conformacidén de una banda meté-
lica plana en una berra rectangnlsr segin el procedimien—
to conocido peara explicer la tensidn de traccidn que se
presenta. )

La figura 2, la conformacidn de la bende de metal

25 segin la figura 1 para explicar la dismimmcidn de la tensidn
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de traccidn segin el procedimiento de acuerdo con el inven-
to.
La figura 3, unas representacidn esquematica de los
pasos de conformacidén sucesivos de una banda metalica en la
5 fabricacion de una barra parcial complicada.
La figura 4, una seccidn transversal g través de
lg barra parcial fatricades segin la figura 3.
Lgs figuras 5 y 6, en seccion transversal, dos
estaciones de rodillos consecutivas de una instalacidn de
lo . conformacion con rodilles de acuerdo con 2l invento a la
eltura de los perfiles de seccidn tramsversal Ky L segun
la figura 3.
Se explicarsé primero con ayuda de la representa-
cidén esquemitica de la figura 1 la tensidén de traccidn que
15 ineviteblemente aparece en el torde exierior de una banda
metalica plana durante una conformacidn con rodillos de la
banda metalica para obtener una barra perfilada. Se propor-
ciona previamente una banda metalica plana 100 que debe ser
conformada en una barra rectangular 101 con dos alas de
2¢ jgual longitad. Durante el movimiento de la banda metalica
>1OO en el sentido de la flecha 102 desde el punto P hasta
el punto Q permanece sin sufrir alteracion elguna la zona
98 de la bandg metéglica 100 que, visto aqui en la direc-
cidén de movimiento, se encuentra a la izquierda de la 1{-

25 nea directriz 103, ya que el gla supsrior de la barra angu-
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lar 101 se encuentra en lz misma posicidn que la zona co-
rrespondiente & la banda metalica 100, Por el contrario,
la zona 99 de la banda metalica 100 que, visto en la direc—
cidén de movimiento 102, se encuentra a la derecha de- la
1{neg directriz 103 realiza un movimiento de bascﬁlacién’
desde su posicidn horizontal original hasta la posicidn
vertical del ala dirigida hacis abajo de la barra angular
101. El punto 104 del canto exterior derecho de la banda
metalica 100 se mueve en este caso a lo largo de la 1inea
¢ hasta el punto 105 de 1la barra angular 101. Comparedo con
la distancia b entre los puntos P ¥ Qy la 1linea ¢ tiene una
longitud mayor, lo que, sin embargo, significa que el canto
exterior derecho 97 de la banda metdlica 100 se ha de dila-
tar en direccidn longitudingl y se halla bajo el efecto de
una tensidn de traccidn correspondiente.

Con ayuda de la figura 1 esquemdtica se pueds va-
lorar la diferencia de longitud entre la lfnea de unidn o
de los puntos 104 y 105, por un ledo, y la distancia b de
los puntos P y Q por otro lado, ya que la linea ¢ represen~
ta la hipotenusa del triangulo recténgulo con 1los catetos
d y e. E1 cateto e es a su vez la hipotenusa del tridngulo
rectangulo indicedo con los doa catetos 1/2a, si se designa
con a la anchura de la benda metélica 100, Por ejemplo, en
la conformacidn de una banda metdlica 100 de a = 10 cm de

anchura resultaris, segin la distancia b entre los puntos
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P y Q, una diferencia de longitud entre las linesmc y b con-

forme a la tabla siguiente:

Distancia b Alargamisnto b - ¢
50 cm 4,95 mm o gproximadamente 1%
100 cm 2,49 mm o aproximadamente O,25%
200 cm 1,25 mm o aproximadamente 0,07%
300 cm 0,84 mm o aproximadamente 0,037

Es evidente que, por ejemplo, una handa de glumi-
nio de 10 cm de anchura sobre una longitud de 50 em no pue-
de ser estirada en ningun caso en la magnitud de un 17, es
deci», en 5 mm, sin que se presenten grietas o deformaciones
permanentes, Por congiguiente, para una deformacidn segin
la figura 1 esquematica la distancia b entre los puntos Py
Q ha de aumentarse hasta que la dilstacidn del canto exterior
97 de la zona derecha 99 de la banda metalica 100 adquiera
un valor que se encuentre dentro del margen de elasticided
del material correspondiente de la banda. Por.ejemplo, para
una distancia entre los puntos P y ¢ de 300 cm deberis ser
admisible la dilatacidn necesaria entonces de aproximada-
mente 0,03% para un material adecuado de la haenda., Por con-
giguiente, une instalacidén de conformacidén para la fabri-
cacién de la barra angular 101 segin la fizura 3 tendria
que poseer una longitud correspondiente y tendria que pre-

gentar entre los puntos P y Q un nimero correspondiente de




estaciones de conformacidén con un par de rodillos cada
una,
Segﬁn lo que prescribe el presente procedimiento,
en el ejemplo representado en la figura 1 se puede me jorar,
5 sin embargo, la conformacidn de la banda metalica 100 en
una barra angular 101 haciendo gque - como esta ilusitrado
esquematicemente en la figura 2 - en la conformacidn de la
banda metalica 100 desde el punto P al punto Q no solo se
bascule en torno a la lines directriz supuesta 103 en un
10 sentido de giro la zona 99 situada a la derecha de la 1{-
nea directriz 103, sino que también se mueva simulbanesmen—
te en sentido de giro contrario hacia la zona 99 la zona 98
situada a la izquierda de la linea directriz 103. El punto
104 del borde exterior 97 de la zona derecha 99 se mueve
15 entonces a 1o largo de la linea f hasta el punto 105 y es-
- ta linea f presenta una diferencia de longitud con respecto &
la disfancia b entre los puntos P y Q que es menor que la
linea ¢ indicada en la figura 1, toda vez que el ala corres—
pondiente del perfil angular 101 no ha deserito un giro de
20 902 sinoc solo un giro de 459, La disminucidn de la diferen~
cia de longitud deberia ascender a alrededor del 507, lo
que dag como resultado una disminucion correspondiente de
las tensiones de traccion a 1o lergo del borde exterior
97 de la zona derecha 99 de la banda metglica 100, Natural-

25 mente, en contraste con la conformacidn segin la figura 1,
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la zona izquierda 98 de la banda metalica 100 no permanece
ghora ya en su posicidn original, sino que experimenta un
movimiento de basculacion en sentido de giro contrario gl
del movimiento de basculscidn de la zona derecha 99, de mo-
do que el canto exterior 96 discurre a lo largo de la linea
g en 1la figura 4. Por consiguiente, el canto exterior 96
experimenta shora tembién un alargemiento del mismo tipo
que el del canto exterior 97 de la zona derecha y se presen-
ta al1{ una tensidn de traccidn correspondiente.

Por consiguiente, con ayuda del presente procedi-
miento se disminuye la tension de traccidn que en un peso
de conformacidn determinado aparece en el canto exterior de
la zona correspondiente gue regliza un movimiento de bascu-
lacidén, por cuanto que uns parte de la tension de traccion
es hecha actuar shors desde el cagnto exterior de lg otra
zona de la benda metalica que estsba totalmente descargada
en los procedimientos anteriores. Esta disminucion de la
‘tensién de traccidn méxima que se presenta por distribu-
cidn sobre los cantos exteriores de las dos zonas de la ban-
da metalica hace posible que, cuando se proporcione previa-
mente una banda metdlice de un materisl de propiedades me-
cénicas determinadas, se reduzca la distencie entre los pun-
tos Py Q, es decir, 3e disminuya el numero de pascs de con-
formacion necesarios.

En la fabricacion continua de cuerpos perfilados

- 11 =




a partir de gl menos una banda metalica es ventgjoso utili-
zar la prescripcidn técnica segun el presente procedimiento
en cada uno de los pasos de conformascion consecutivos, Co-
mo ha demostrado la experiencia, se puede conseguir con

5 ello una disminucidn decisiva del mimero necesario en con-
junto de pesos de conformacidn consecutivos,

La utilizacién de la prescripeidn del procedimien-
to de acuerdo con el invento esta representada a continua-
cién con ayuda de la figuras 3 para la conformacidn de una

10 banda metalica 10 en lag barra perfilada segﬁn la figura 4,
La barra perfilada esta configurada con les dos paredes la-
terales 15 y 20, el puente 19 de doblse pared, ls ranurs lon-
gitudinal 17 en la pared leteral 15 y los dos bordes longi-
tudinales 14 y 21 en las paredes latersgles 15 y 20, respec-

15' tivamente,

El desarrollo de ls conformacidn de la benda me-
talica 80 en la barra perfilada segun la figura 4 pusde apre
cierse por lags secciones transversales de perfil A, B; ¢ ...

_ M, N, O dibujedes con 1{nea de trazos ¥y puntos en ls figu-

20 ra 3 y recorrida sucesivamente. Los pasos de conformseidn
se describen unicamente atendiendo al criterio de la uti-
lizacion de la prescripeidén del procedimiento de acuerdo
con el invento. No resulta necesaris una descripeidn dete~
llade de la operacidn de ondulascidn previa, del perfilado

25 de las ranuras y del procesc de recalcado, ya que estos

19.2.75 - 12 -
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pasos de conformascion estan expuestos con detalle en la
patente principal.

Antes del comienzo de la conformacidn se determi-
na en la posicidn inicial horizontel A de ls banda 10 una
1{nea directriz 11 que corresponde a un canto longitudinal
destacado de la barra perfilada segun la figuras 4. La 1i-
nea directriz 11 subdivide la btanda en una primera zons
de banda 11 - 12 entre la linea directriz 11 y el canto
exterior 12 de la banda, asi como en una segunda zona de
banda 11 - 13 entre lg linea directriz 11 y el otro canto
exterior 13. Segun los criterios ys explicados en la pa-
tente principal, durante los primeros pasos de conformgcidn
ge realizan en lag banda conformgciones a manera de onduls-
ciones por zonas cuysas 1ineas de borde son mayores que las
lincas de borde de los perfilados de estas zonas de la ba-
rra posterior perfilada.

Fn el movimiento de basculacidn de la segunda zo-
na de banda 11 - 13 hasta la posicidn extrema O aparecen en
el canto exterior 13, &l pasar por las posiciones A a O,
fuertes solicitaciones de traccidén que normalmente estro-
pearian el canto exterior 13. 3in embargo, utilizando la
prescripcién del procedimiento de acuerdo con el invento
ge logrs transmitir una parte de las tensiones de traccidn
al otro canto exterior descergado 12. La figura 3 muestrsg

que en la seccidn transversael D se forma un canto 11' que

- 13 -
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girve de 1inea directriz pare algunos pssos de conformacion
hasta la seccion transversgl I. Después de pasar por la
seccion transversal G la zona de banda 11' - 13 entre le
linea directriz 11' y el canto exterior 13 experimenta

un fuerte movimiento de basculszcidn hacia abajo hasta la
posicidn de la seccion transversal H. Por este motivo -
utilizando la prescripcidn del procedimiento - para evitar
una tension de traccion excesivamente grande en el canto
exterior 13, la zona de banda 11' -12 entre la lines di-
rectriz 11' y el canto exterior 12 es hecha bgscular en
sentido contrario a la zone de banda 11' -13, de modo que
ocupe la posicion representada en la seccion transversal H
¥y girada con respecto a la seccion trensversal G, En el
giguiente peso de conformacidn para llegar a la seccidn
trensversal I, la zona de banda 11' -12 es girads hacig
atras psra volver a le posicidn de partida. En la figura

3 puede verse que el canto exterior 12 ha experimentesdo en
la Zona de las secciones transvergagles & a I un alargamien-
to a consecuencia de una tension de traccidn, Como se de-
mostrd pera el ejemplo de ejecucién precedente, la megni-
tud de esta tensidn de traccidn corresponde aproximadamen—
te a la magnitud en la que se ha reducido la tensidn de
traccidn en el canto exterior csrgado 13 al recorrer el
paso de conformacidn de & g H,

Los pasos de conformacidon que ven de ls seceidn
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transversal K a la seccidn transversal M tienen lugar bajo
basculacion de la segunda zona de banda 11 - 13 en torno a
la 1{nea directriz 11, unido con uns fuerte tensidn de trac-
cion tento en el canto 11 como,también en el canto exte-
rior 13. Por este motivo, para disminuir estas tensiones de
traccidn se bascula en sentido contrario la primera zona

de banda 11-12. Fsta basculscion en sentido contrerio se
efectua en particular gl pgsar por las secciones transver-
sgles K a L y produce un sbombamiento del canto 12 entre

las secciones transversales K y M, cuyo alargariento corres-
ponde nuevamente a la magnitud de la tensidn de traccion
agbsorbida.

En los ejemplos de ejecucion el procedimiento se
aplica a8l perfilado de una banda metalica, sun cuendo esta
claro que puede perfilarse conforms al invento toda banda
de material de cualquier naturaleza adecuada del material.
El procedimiento se aplica preferiblemente a las fabricacidn
de los cuerpos perfilsdos indicados en la patente principal.
Por consiguiente, se pueden fabricar, por ejemplo, cuerpos
huecos perfilados que estén constituidos Unicamente por una
banda o una barra cuyos dos cantos exteriores estén unidos
entre s{ a lo largo de una costura. Asimiamo, el procedimjien-
to se puede utilizar simultaneamente en el tratamiento de
dos bandas de material que se ensamblan después de termina-

do el perfilado para formar cuerpos perfilados que, eventual-

- 15 -
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mente, pueden estar constitulfdes por nmaterigles diferentes.
Las figuras 5 y 6 muestran cada una una seccién
transversal a través de dos estaciones de rodillos conse-
cutives de la instalascion de conformacién con rodilles a
la alturg de las secciones transversales K y L del perfil.
Para ilustrar las rendijss entre cilindros cooperantes se
ha dibujado en ellos en czda caso las seccidn trensversal
de la banda metalica que pasa por elles., Los pares de rodi-
llos estan alineados entre si en las figuras 5 y 6 de modo
que la l1inea directriz 11 discurre Taralelamente g la direc-
cion de movimiento de la bands metaélica. Fn los pasos de
conformacion precedentes se han llevado a la forms visible
en la figura 5 y correspondiente s la seccidn transversal
K del perfil en la figura 1 las zonss de banda primers y
segunde 11-12 y 11-13, respectivemente, a ambos lgdos de 1g
1inea directriz 81. La primera zona de banda 11-12 presen~
te ya uns basculacidn en la mazgnitud del angulo 110. Las
rendijas que estan previstas para la basculacidn de la pri-
rera zona, discurren entre los ladog frontales de los rodi-
llos 117, 118, 119 y determinsn por su inclinacidn respec-
to a la horizontal el angulo de giro 110 de la primera zona
de la banda. La conformacidn para obtener ls seccidn trans-
versal L del perfil segun ls figura 6 en la estacidn de ro-
dillos siguisnte se realiza para ls primers zona de la ban-

da gracias a unz disposicidn més fuertemente inclinada de

- 16 -
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las rendijes entre los rodillos correspondientes 117' , 118",
119' en correspondencia con el engulo mayor 112. La pared
lateral 20 a basculsr de la segunda zona de la benda discu-
rre en la rendija 114 entre las paredes laterales de los
rodillos 120, 121 y esté Zirsde ya en la magnitud del an-
gulo 111. Las rendijss en la estacidén de rodillos de la
figura 6 producen un giro de la pieza parcial 19 de la se-
gunda zona de la banda hacis arriba, con lo que la pared
lateral 20 realiza en la rendijs 114' una basculacion en la
magnitud del anzulo 113. Por consiguiente, las rendijes en
las estaciones de rodillos consecutivas estan configuradas
de tal manera que por cada estaci6én de rodillos, visto en
la direccidn de movimiento, tiene lugar un aumento de la in-
clinacidén de las zonas de la banda con respecto a la posi-
¢idén inicial de la bands metalica.

En una instalacién de conformacién que trabaja
segﬁn el presente procedimiento, se ha de elegir en general
primero, en al menos algunos de los pares de rodillos conse-
cutivos, una 1fnes directriz que discurra paralelemente a la
direccidn de avence de la banda de material. Sin embargo,
esta 1inea directriz no tiene que discurrir en el mismo
lugar entodos los pares de rodillos. As{mismo, pueden ele-
girse simultanesmente varies lineass directrices. Los distin-
tos pares de rodillos estén conformsdos de la mgnera ususl

de tal modo que entre cada dos rodillos cooperantes se for-

- 17 -



ma una rendija que este prevista para el paso de la bands
de mgterial. Las rendijes que esten destinadas gl paso de
las zonas de la bgnda de material gque han de ser hechas
tescular, tienen que presentar uns configuracidn tsl que
5 las zonas que pasan esperimenten g ambos ledos de la linesa
directriz elegids una basculacidn bajo un éngulo determi-
nado con respecto a lg posicién inicigl de la banda de ma-
terigl, Asimismo, las rendijss hen de estar configuradas
en a1l menos glgunos de los pares de rodillos de modo que
lo los pares de rodillos precedentes, visto en la direccidn
de movimiento, presenten un éngulo mayor que los pares de
rodillos siguientesg., Convenientemente, este aumento, visto
en lag direccidon de movimiento, de los éngulos entre lasg
zonegs a bascular y la posicion de partida debera tenerée
15 en cuenta en todes los pares de rodillos consecutivos para
que se reduzce a ser posible el numero de los pares de rodi-
llos necegarios en conjunto. Sin embargo, se pueden presen-
tar, naturelmente,casos en los que la conformseion prevista

de la benda de material no haga necesaria la aplicacién de

W\
(9]

la regla citada en todas les estaciones de conformacion.
La presente solicitud que corresponde a lespre-
sentadesen Suiza el 22 de Enero de 1974, con el nimero
81C/74, y el 13 de Febrero de 1974, con el numero 2026/74,
se acogen a los beneficios del articulo 51 del vigente Es-

25 tatuto sobre Propiedad Industrial,

19.2.75 - 18 -
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REIVIKDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de 1°7°
Certificado de Adicidn en Espafig, son los que se recogen
en lgg reivindicaciones siguientes:

12,~ Mejoras introducidas en el objeto de la pa-
tente principal n® 410.595, solicitada el dfia 13 de EZnero
de 1973, por: "Procedimiento para la fabricecidn de barras
perfilades y de cuerpos ensamblados a partir de ellas",
cuyas mejores se refieren a un procedimiento para la fabri-
cecidon de un cuerpo perfilsdo a partir de al menos una banda
de materisl que es perfilsda por medio de pares de rodillos
conformgdores en pasos de conformacion sucesivos, siendo con-
formade con ondulsciones la banda de materiegl durente los
primeros pasos de conformacidén en zonas individuales de
lg bgnda a fin de producir una sobremedids de- anchura de han-
da para facilitar ls obtension de cantos vivos durente los
pesos de conformacidén subsiguientes, y determinéndose tam-
bién para algunos de los pasos de conformecidn en ls banda
de materisl al mencs une linea directriz que coincide con
un canto longitudinal destacsdo del cuerpo perfiledo y que

gubdivide la bgnde de materiel en una primera y una ssgunda

- 19 -
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zonas de beanda, exbendiéndose la primera zona de 1la bende
desde un primer cento exferior de la benda de material hes-
ta la linea directriz y extendiéndose la segunde zona de,
la benda desde el 'segundo cento exterior de la henda de ma-
teriel hegbe la linea directriz, caracterizadas poraue en
el menos algunos pasos de conformacién la primera zona de
le banda es hecha bascular en torno a la linea directriz
en un sentido de giro, ¥y pordque &l mismo tlempo la segunde
zona Ge la banda es hecha basculer en torno a la lines di-
rectriz en sentido de giro contrerio con respecto a la pri-
mera zona de la ban da a fin de reducir la teasién de irac-
cién en uno de los dos cantos exteriores de la banda a cos-
ta de aumentar la tensidn de traccidn en el obro canto eX~
terior. ' ‘ | .

28,- Mejoras se@in le reivindicacién 12, ceracte-
rizades porque dos bendas de materidl son conformaglas ¥ en-
sambladas pera obtener un cuerpo perfilado.

38.- Mejoras segin la reivindicecién 18, ceracte-
rizades porque una Banda de materizl es conformada de tal
manersg, que se 'boqueh sus dos cantos exteriores.

48,- Mejoras introducidas en el objeto de la pa-
tente principal N2 410,595, solicitada el dlza 13 de Znero
de 1973, por: " PROCEDIIMIENTO PARA Lﬁ; FABRICACION Dz BARRAS
PERPILADAS Y DE CUERPOS ENSAMBLADOS A PARTIR DE ELLAS".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que aube-

- 20 -



1 cede, representado en los dibujos que se acompefian y pera
los fines que se han especificado.
Egba Memoria consta de veintiuna hojas escritas

e méquina por una sgola cara.

Madrid, 20N 1977
P.A. Albertofde Bizabusu
Por Poder,
10
15
.20
25

19.2.75 ' ' - 21 -
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