
PERFECCIONAMIENTOS EN UTILLAJES PARA LA FABRICACION 
DE PERFILADOS.

a%̂ ¿á3Má:<.- Socióté de Vente de L'ALUMINIUM PECHINEY, entidad 

francesa, residente en 23 bis, rué Balzao - 75008 
PARIS, Francia.

La presente invención que resulta de las inves­
tigaciones de M. Jean-Marie WATTIER, ^ieñe por objeto un 
procedimiento para la fabricación de perfilados de alu­
minio provisto de un chapeado metálioo parcial, asi oomo 

5* los perfilados obtenidos y su aplicación a un rail de oap"
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tación de corriente.eléctrica.
Por "aluminio" ea preciso'entender ya sea este metal 

en,estado puro comercial, o bien una aleaoción qúe tenga es­
te metal por base.

La invención se refiere al'sector.del trabajo meoá- 

nico de loa metales.; ' .
Ea conooido alimentar loa' vehículos guiados a par­

tir de un rail conductor de aluminib que comprende una super­
ficie de frotamiento y de contacto realizada en un metal di­
ferente. El problemd consiste en coneotar convenientemente j 
estas dos partea, de modo a permitir en cualesquiera circuns­
tancias el paao de la corriente. . .

Según un priner procedimiento conocido, se cuela 
aluminio a una y otra parte de uR perfilado de apero dulce 
en forma de I, cuyo alma está perforada a fin de permitir co­
nectar entre ai y solidarizar las dos partes de aluminio. Se 
provoca asi un cierto efecto de enzunchado del aluminio, que 
experimenta por lo demás una pasada de laminado, sobre el al­
ma, de modo que los. riesgos de desolidarización de los dos 

materiales sean reducidos.
Según un.segundo procedimiento conooido, se lleva, 

sobre un rail hilado en aluminio, una chapa de acaro inoxida­
ble soldada por puntos. La lámina de .acero inoxidable.es pre-j 
viamente puesta en forma en el perfil de la plaoa de base co­
rrespondiente del rail .

Según una variante de este último procedimiento, 
no se engasta ya la chapa de acero inoxidable sobre el rail 
da aluminio sino, por el contrario, se engasta o se oierran 
unas lengüetas pertenecientes al rail sobre el elemento de 
acero. Estos perfilados son Utilizados en estado bruto de hi-30
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lado, a falta de lo cual oo seria ya posible plegar lao Ion- i 
güetaa sin romperlas.'

Estos procedimientos presentad loa inconvenientes 
siguientes:

. - neoesitan una realización en varios tiempos con 
las molestias debidas a íes transferencias, almacenamiento 
y manipulaciones que ello comporta;

- no permiten forzosamente obtener una buena oone- !
xión acero/aluminio y, por consiguiente, una superficie de 
captación indeformable; la perennidad de la conexión es alea­
toria en lugar no protegido tal oomo en el mar, oampo, circüñ-* 

damiento industrial; ;
- son onerosos. -
El objeto de la invención es un procedimiento para 

la fabricación de perfilados en aluminio o en una de sus alea* 
dones, provistos de un chapeado metálico parcial, que obvia 
estos inconvenientes.

Otro objeto de la invención está constituido por 
los perfilados obtenidos por la puesta en práctioa del proce­
dimiento.

Por último, la invención se refiere igualmente a 
la aplioación de estos perfilados a un rail de oaptaoión de 

corriente eléotrioa.
!

En el procedimiento según la invención, se extrusio- 
na el perfilado en aluminio en una hilera, introduciendo a 
la vez eñ esta última, durante el hilado, una cinta constituida 
de metal de chapeado.

Preferentemente esta cinta comprende, en su cara 
en oontacto con el aluminio, un revestimiento en este último 

metal.
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El perfilado según la.invención comprende un alma 
en aluminio o en una de sus aleaciones, ¡recübierta, en una 
parte de su superficie, por una cinta metálica, siendo la co­
nexión entre estos dos elementos metalúrgica.

La invención asi definida se explica a partir de 
ejemplos ilustrados por las figuras anexas.

Las figuras 1, 2 y 3 representan respectivamente 
tres ejemplos de perfilados en aluminio provistos de un cha­
peado metálico. ;

Las figuras 4, 5 y 6 representan según úna vistá 
paroial, una hilera para la fabricación del perfilado. La 
figura 4 es secoión según IV.de la figura 5 y la figura 5 es , 
una seoción según V de la figura 4. Lá figura 6 precisa un 
detalle de la figura 5. '

En estas figuras, los .mismos elementos están desig­
nados por las mismas referencias.

Los perfilados representados por las figuras 1, 2 y 
3 comprenden un alma 1 de aluminio o de una aleación de 
este metal, cuya cara superior que constituye la placa de. 
base está recubierta de una cinta 2 de acero inoxidable. En. 
el caso de la figura 1, la placa de base 3 es plana y la cin­
ta de acero es igualmente plana; en el caso.de -las figuras 2 
y 3, la placa de base presenta la forma de un diedro de dos 
planos 4 y 5, estando deformada la cinta de acero de modo a 
abrazarles estrechamente. En el caso de la figura 2, el die­
dro es cónoavo, mientras que es convexo en el caso de la fi­
gura 3.

La cinta es preferentemente plana ya que, durante 
el hilado sobre el alma en aluminio en la hilera de un utilla 
je especial descrito a continuación, avanza según una trayéc-
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torla curva. Debe por tanto podar ourvarse elásticamente, y 
para ello, no presentan un momento de iñeróia de flexión'de­
masiado importante, y, en todo casó, compatible oon la cur­

vatura que le es impuesta.
Ésta ointa preferentemente es prófabrioada. El me* 

jor resultado se obtiehe utilizando una cinta buya cara que j 
vendrá Ulteriormente en contacto con el alma es ya revestida j ' 
ya sea de aluminio o bien de una aleacción de este metal pre-í 
ferentemente idántioa a la que constituye el alma, de modo

?. . - ia faoilitar la Conexión. Este revestimiento se obtiene por 
oolaminado en frió de dos cintas, una de acero ylá otra.de 
aluminio, en laminador asimétrico, ségúñ una técnica bien ¡ 

conocida.
' ' !

La ointa tiene generalmente la misma anchura que la
placa de base del alma, pero no es uña óbligaoiÓn, Puede ser 
más anoha, siendo el excedente, por ejemplo, piegádo sobré 
los lados de la plaoa de base.

El hilado del alma y.el ohápeado.se efectúan si­
multáneamente en un utillaje de hilado de puente: la unión ño 
es ya mecánica sino metalúrgica, ya que se realiza por inter­
penetración de metal. Es ventajoso realizar simultáneamente 
dos perfilados disponiéndoles lomó oon lomo, ea decir en oon-j 
tacto por su chapeado de acero, de modo a evitar que el oha- 
peado en acero esté en contaoto por su superficie exterior con 
los asientos de la hilera, lo que podría perjudicar un buen 
estado de la superficie exterior del chapeado de acero. Se 
puede asi hilar ya sean dos perfilados según la figura 1, o- 
bien un perfilado según la figura 2 y un perfilado según la 
figura 3, de igual ángulo diedro.

Se fabrioán asi dos perfilados en una sola operación).
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Si no ae desea fabricar más que un solo peRfiladp, protegien­
do a la vez la superficie del chapeado, se puede reducir el
segundo perfilado ó una segunda cinta recubierta de aluminio;

i !' - ,
es entonces la superficie de este último metal la que esta
en contacto con loa asientos de .la hilará.

El utillaje se ilustra por laá figuras 4 y .5.
Comprende un contenedor 6 en el que.es puesto.en i 

posición el lingote de aluminio, y cuyo alma está representa­
da por la referencia 7. En el contenedor sá fija un portá-úti 
liaje 8 que recibe un utillaje dé puente 9 del tipo porthole, 
sobre el cual el metal del lingote se reparte en.dos venas ! 
10. Las cintas dé chapeado 11 avanzan por los canales 15 dól 
puente y llegan a un bidón 12 que.comprende úna tobera de 
guiado.13. Por último, el utillaje comprende la hilera 14 en 
la que se elabora el perfilado y se realiza en chapeado dé 

la cinta.
Da perfil, las olntas pasan prácticaménte sin tole­

rancia por la hilera 14 sin que resulte por.ello, ni esfuer­
zos de contacto importantes, ni deterioro de.la hilera, ¿i 
perjuicio para los cantos de las cintas. El aluminio del al­
ma se suelda de nuevo en la hilera según el plano de simetría 
de la sección.

La cara dé las ointas revestida de aluminio reoibe 
una preparación que oonsiste en un cepillado eh el sentido 
longitudinal, justo antes de que las ointas sean introducidas 
en el utillaje y después o antes de que hayan sido recalenta­
das en el desfile por cualquier medio oonocido, tal como el 

recalentamiento por inducción. La& cintas desfilan a la velo­
cidad de hilado de los perfilados, que puede ir de varios me­
tros a varias decenas de metros por minuto, según la aleaooión
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de aluminio utilizada y la forma del perfilado.
Durante el enfriamiento da loa perfilados* la con­

fracción más importante del aluminio ocasiona una puesta a 

compresión de la cinta de acero que provoca la aparición de 
una flecha longitudinal. Ello se remedia mediante una traccióA 

controlada ejercida únicamente sobhe el alma por medio de 
mordazas apropiadas.

i . ' ,
A.pesar de las diferencias de coeficiente de dila- ¡ 

tación del acero y,del aluminio, la unión obtenida permite, ; 
en el caso de railes,de captación de oorriehte, impedir toda 
deformación de la superfioie de contacto qüe seria perjudicial' 
para la calidad dp la oaptación por frotadores o esoobiílas, j 
incluso en el caso de vehículos muy rápidos, como el tren 

aáreo.
El procedimiento es característico a la vez pór la 

calidad de la unión obtenida y por la simplificldad de la 
puesta en práctica* que resulta del hecho de que el perfilado 
es realizado en una sola operación de hilado.

La invenoión se aplica a la realización de perfila­
dos en aluminio o en una de sus aleacciones, provistos de 
un chapeado metálico parcial y, más particularmente, a la 
realización de railes de oaptación de.oorriente eláotrioa.para 

vehículos guiados.
N O T A

Desorita suficientemente la naturaleza del invento, i 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe haoerse 
oonstar que las disposiciones anteriormente indicadas, son sus)- 
ceptibles de modificaciones de detallaren ouanto no alterón 
su principio fundamental. También se hace constar que el in­
vento se refiere a una solicitud de Patente presentada en



-8-

5.

10.

15.

20.

25.

30.

Francia con Ns 74-35235 y fecha de 14 dé octubre de 1.974, 
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor,, siendo lo que constituye 
la esencia del referido invento y poi* lo que se solicita Pé­
tente de Invención por 20 años en España^ sobre: PERFECCIONA­
MIENTOS EN UTILLAJES PARA LA FABRICACION DE PERFILADOS, ca­
racterizándose por lo siguiente:

1. - Perfeccionamientos en utillajes para la fabrica-}-
' . - !

ción de perfilados, en aluminio o en una de sus aleacciones, { 
provistos de un chapeado metálico parcial por extrusión del 
perfilado en aluminio en una hilera con introducción,.durante 
la extrusión, de una cinta constituida en el metal de chapea­
do y recubierta, en su cara en oontacto con él aluminio, de* - ' * - í . .
un revestimiento en este último metai, comprendiendo este 
utillaje un dispositivo de extrusión de puente, caracterizado:! 
porque comprenden una nodriza que incluye una tobera de guia­
do para la llegada da las cintas.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
caracterizados porque para la fabricación de tales perfilados¡ 
se extrusiona simultáneamente dos perfilados.adosados por sus 
placas de base a chapear, y porque se introduoe, entre las 
dos placas de base, dos ointas que. se tocan según su cara no 

revestida de aluminio. -
3. - Perfeccionamientos en utillajes para la fabrica-' 

ción de perfilados, tal y como se describe sustanciálmente
en la presente Memoria e ilustrado en.los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de ocho hojas esoritas a máqui­

na por una sola cara.

. 8CT.M75
Socióté d^ Vente de L'ÁLUMI-
NIUM PEGMINEY.
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