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El invento se refiere a un procedimiento parsa
1l fabricacidn de perfiles de chapa para vigas, en parti-
cular para fines de construccidn, en el que se conforman -
tiras de chapa de anchura diferente en una misma estampa

5 o por medio de los mismos rodillos y contrarrodilles para
obtener perfiles diferentes.

Segln el estado actual de la técnica, las vigas
de armadura, por ejemplo para los techos de hormigdn, se
producen en general a partir de redondo de acera, cn cuyo

10 caso tres redondos de acero que discurren paralelos entre
si se unen por medio de barras diagonaless para formar una
viga, o bien a partir de perfiles de chaba, en cuyo Olti-
mo caso el eorddn superior y el cordén inferior de la vi-
ga de armadura se unan entrersi nusvamente por meoiu de ba

15 rras diagonales o apoyos.

En las vigas citadas sn @Gltimo lugar, on las que
el corddn inferior o el corddn superior o ambos se forman
de un perfil de chepa, ha demostrado ser desventajoso el
que para vigas de difersnte capacidad de carga se han de

20 utilizar en cada caso herramientas conformadoras diferen-
tes, o que ya para la fabricacién de una viga resultan ng
caesarias dos herramientas conformadoras diferentes, a sa-
ber una herramienta conformadora pare la fabricacién del
corddn inferior y otra pera la fabricacidn del corddn su-

25 perior.
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El problema sigus siendo el mismo si las tirss
de chapa ss prensan en un molds correspondiente por medio
de un machg, o si en lugar de una herramienta de prensado
estd previste un dispositivo des laminacién para la produg
cidn del perfil,

Aun cuando en le descripcién del invento que si
gue a continuacidn se ha hecho referencia a una herramisn-
ta conformadora con molde y macho, el procedimientc de acuer
do con el invento se pueds llevar a cabo andlogamente con
una herramienta de laminacidn o de extrusidn.

En los procedimientos actualmsnte conocidos paw
ra la fabricacidn de vigas perfiladas de chapa tiene en tg
do casoc una repercusidn extraordinariamente desfavorable
sobre el precic el elevado nimero de herramientas conforma
doras gue se necesita,

Por consiguiente, ss cometido del invento crear
un procedimiento que permita la fabricacidn de perfiles de
chapa para vigas de la clase mencionada al principio, a sg
ber, con capacidaed de carga diferente, sin que se tenga gue
recurrir a una multiplicidad de herramientas conformadoras.

Otro objetivo del invento es crear un procedi-
miento por medic del cusl se puedan fabricar los cordones
superior e inferiar de una viga con la misma herramignta

conformadora,

Estén previstos dispositivos para la fabricacidn
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de perfiles de chapa, en particular perfiles en U y en ca
jén, en los que se pueden consequir perfilegs diferentes
mediante una requlacidn de las mordazas de estirar.

Prescindiendo de que tales dispositivos son més
costosos, no es posible utilizarleos, o solo pueden utili-
zarse con dificultad, en caso de perfiles relativamente pg
sados, como los que se pressentan en vigas ds techu.y‘simi-
lares. Ademds, la capscidad de regulacidn requiere una cier
ta exactitud, de modo que ha de disponerse para ello ds per
sonal correspondientemente entrenado.

El procedimisnto s acuerds con el inyanto S8
caracteriza porque para vigas o cordones de capacidad de
carga diferente se alimentan centralments las tiras de cha
pa de anchura diferente a la misma herramienta conformado-
ra, cuya anchura méxima de herramienta corresponde al per-
fil del corddén de la viga con capacidad méxima de cerga.

Dos tiras de chaps de anchura diferents pueden
presentarse de ests manera o pusden conformarse por medio
de rodillos vy contrarrodillos y unirse de una mansra en si
conocida a través de puntales diagonales, para former asi
un corddn superior y un corddn inferior.

Una vigs fabricada de esta manera se carscteri-
za de acuerdo con el invento por el hecho ds que presenta
un perfil de corddn superior qus corresponde al perfil de

le zona central del corddn inferior.
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Se explica a continuacidn el inventoc haciendo
referencia al dibujo.

Las figuras 1 y 3 muestran cada una unz seccidn
representada esquemdticamente de una herramienta conforma-
dora en la que sstan insertadas, segln el invento, tiras
da chapa de anchura diferentes; la figura 4 muestra una sec
cidén transversal a través de una viga producida utilizando
los perfiles de chapa fabricados por el procedimiento de -
acuerdo con el invento.

Para la puesta en prictica del procedimiento de
acuerdo con el invents se utiliza una herramiente con?ormg
dora convencional con un molde 1 y un macho 2. La herramien
ta conformeadora estd equipada de tal mansra que la anchura
B del molde corresponde al perfil de la seccién transversal
de la vige para ls mixima capacidad de carga.

Si se inserta en este molde una tira de chuapa 3

sagln le figura 1, se obtiens saf un perfil 3' para el cor

dén inferior de la viga.

Para la fabricacifn de un corddn inferior de mg
nor capacidad de sustentacidn y, por tanto, pasra la fabri-.
cacidn de una viga més barata es suficiente insertar en la
misma herremienta conformadora una tira de chapa 4 més es~
trecha. Unaz vez realizado el proceso de prensado, se obtie-
ne as{ un corddn inferior con el perfil 4',

Mediante el procedimiento de acuerdo con el in-
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vento es posible shora prensar con unz herramienta confor-
madora tanto el corddn inferior como también el corddn su-
perior de una viga 5.

En el ejemplo de ejecucidén se inserts una tira

de chapa 3 segdln la figura 1 en la herramienta conformadg

ra. El perfil 3' obtenideo corresponde al corddn inferior

3' de la viga 5 de acuerdo con el invento.

Para la fabricacidn del corddn superisr ce in-
serta ahora una tira de chapa 6 de menor anchura en la hg
rramisnta conformadora, obteniéndoss, una vez realizada la
conformacién, un perfil que corresponde al corddn superior
6' de la viga 5 de acuerdo con el invento.

El corddn superior 6' corresponde exactaments
a la zona central A del corddén infsrior 3°',

£l procedimiento‘de acuerdos con el invento se
puede variar, por supuesto, en el sgntido de que.se fabri-
quen cordanes inferiores con menor seccidn transversal que
el corddn inferior 3' y cordones superiores con mayor sBc-
cidn transversal que el cordén superior 6'.

Se pueds apreciar facilmente que el procedimien-
to de scusrdo con el invento ofrece, por tanto, un gran nfd
mero de posibilidades de variacidn,

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Austria, el 28 de Mayo de 1974, bajo sl N2 A 4411/74,

se acoge a los benseficios del Articulo 51 del vigente Esta-
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tuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de este solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los qus ss
recogen en las reivindicaciones siguientas:

18,~ Un procedimiento para la fabricaciin de per
files de chapa pare vigas, en particulsr para fines de cons
truceidn, en el que se conforman tiras de chapa de anchura
diferente an una misma estampa o por medio de los mismos rg
dillos y contrarrodillos psra obtener perfiles diferentess,
caracterizado porque psra vigas o cordones des capacidad de
carga diferente ss alimentan centralmente las tiras de cha
pa de anchura diferente 8 la misma herrasmienta conformadora,
cuya anchura mixima de herramienta corresponde ai perfil
del corddn de la viga con mixima cepacidad de carga.

28.,- Un procedimiento segln la reivindicacidn
18, caracterizado porque se prensan o se conforman porT me-
dio de rodilles y contrarrodillos dos tiras de chapa de an
chura diferente, y porque se unen estas tiras de una mane-

ra en si conocida por medio de puntales diagonales, para



forwar asl un corddn superior y un corddn inferiom,

38,~ UN PROCEDIHTH1LO PARA IA FABRICACION DE
PERPILES DE CHAPA PARA VIGAS, EN PARTICULAR PARA FINES DB
CONSTIRUCCION ,

5 Tal y como ge ha descrito en la Memoria que en-
tecede, representado en los dibujos que se acompafien y pa-
ra los fines que se han especificado,

Bsta Hemoria consta de ocho hojas escritas a

mdguina por ung sola cara.

Madrid, : -
adrity &1 Mm1eT7

P.Ac Arbe
Por p

rto de Elzabyry.
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