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900, la fabricacidn de dichos angulares exlse=tecn1cas ne-

| teristica comun re31de en el hecno de que se parte de sec-

2 téenicas, tal come han sido representadas de forma esque-t

|de la pasada n? 2, la curvutura de las alau, y en que se

1

tHojn nam. -

La presente invencidn se reflerc a un proced1—
mlento de lamlnado de secciones angulareg de acero, princi
palaente de angulares..

Las secciones angulareé, cuya ejecucién mis sen
0111a es el angular clisico, constLtuyen elenentos 1ndls-
penuableg, nr1n01oalmenbe en el amblto de la construc01on.

Descrlpolones de procedlmlentos de fabrlca016n
de ansulares han sido va publicadas en el siglo XIX. Aun—
que un Qngular clM51co solo- comporta dos alas, que son

izuales en lonﬂltud ¥y en grosor, ¥ que lorman un-angulo de

lativamente complicadas,
‘De este modo, han sido concedidas patentes on
1875, respectivanente en 1881, en los Estados Unidos, des-

criviendo tecnlcas de fabricacibn de angulares, cuya varac'

ciones rectansulares, que son laminadas en 7, respectiva-
mente 9, pasadas, durante las cuales se forma un perfil,
cada vez més-angular; para terminar, a fin de cuentas, con
el an@ular deseado. ' :

Se comprueba que otra particularidad comin a las'

mdtica en la fig. 1, que muestra el método de 1aminad9 "en
alas de mariposa" ¥y en la fir{ 2, que muestra los perfiles
sucesivos de otro método de laminado clA 5100, consiste en
un adelgazamiento progresivo del grosor de las alas.

Se obéer§a gue una dayadteristica de la técnica

squenatizada en la fig. 1, consisftie en que se inicia des-|

acentua la curvatura a medlda que se nrocede ‘a las pasadas
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Hogn nom. 2

—sucesivas, adelgazando simulténeamente el gfosor de las
alas. La técnica escuenatizada en la fig. 2 prevé, por su
parte, formar a partir de la pasada W2 2, una punta trian
gular sobre la preforma inicialmente rectangular, proceder
a continuacibén a una acentuacién de la envergadura de es-
ta punta adelgazando las alas y perfilando el cilindro in~
ferior, iniciar la curvatura de las alas en el curso de la
basada N2 6, y proseguir en 3 pasadas la acentuacidn-de la
curvatura, para llegar finalmente a la forma definitiva
del angular deseado, ) .

Ya se proceda segin 1a_primera o la segundaftécu
nica, en todo caso debe adquirirse y mantenerse un dendsi~
‘to de cilindros de laminado relativamente voluminoso. lo
que supone, ademls de los gastos correspondientes, la pre—
sencia de personal cualificado para la mecanizacidn y'ca-
librado de dichoé cilindros. |

La finalidad de la presente invencidn consiéfe,
por consiguiente, en proponer un procedimiento de.lamina-~
do de secciones angulares, principalmente de angulares, en
el que el nimero de pasadas necesarias es sensiblemente re-
.ducido respecto & los procedimientos conocidos,

Esta finalidad es alcanzada por el procedim;ento

sobre, al menos, una cara de una preforma de cuatro caras

planas, &l menos una protuberancia de superficie redondea-~
da, reduciendo simultineamente el grosor inicial de la pre
forma en un tercio de su valor aproximadamente, transformaj
en una segunda pasada, el contérno de esta protuberancia ez
un contorno triangular, reduciendo simulténeamente dq_nﬁe—

vo, en un tercio aproximadamente, el grosor de la pre-

segin la invencidn, que prevé formar, en una primera pasada

b

h
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*forma, redondear, en una tercera pasada, los angulos in—

vencidn, es que debe ser suficiente una sola pasada para |

' tuberancia adaptada a1>éngulo del angular a fabricar.

‘ Hoja niim. 3

furlores de los extre.os de- la preforma, ¥ pleoar, en una
pasada final, las alas que se extienden a amoos lados dei
1a protuberancia triangular, en dngulo recto. In la précJ
tlca, la preforma original podra ser rectangular 0 cuadrae-
da, y la protuberancia de superflcle redonaeada serd, ya

semicirculaf, ya en semi—goﬁa, segin que se quiera lograr

un perfil final de alas iguales o de alas desiguales.j-

La idea, que contituye la base de la presente in

transformar una preforma adn plana en un perfil angular, cg
. . t
mo por éjemplo un angular o un hierro en U o en' L, a oon@i

cibn de que cada &ngulo del perfil a producir sea prefomma
dbrpor aposicidn de una protuberancia triangular en él lu-
gar del plegado de una cara de la preforma plana.

De hecho, la formacibén y la posicidn de cada Pro

tuoerancla es lo que constltuye exclu51vamente un problema

- de orden técnico. En efecto, por una parte es necesario qu¢ 4

la posicidn y la forma de Cada protuberancia se gdapten
exactamente.al perfi; a lahiﬁar ¥, por otra parfe,;es_ne?
cesario que en el curso de la formacidén de una protuberan-
cia triangular, ésta quede totalmente llena, lo que consti
tuye el proolema més delicado.

Ahora blen, es precisamente haciendo preceder,
sezgin la invencidn, la formacién de la protuberancia trian
gular por la dé una protuberancia de forna rédondeada, cu
ya geometria no se halla sujeta.a especificacioﬁes severas

¢omo se lqgra, sin problema alguno, la formacidn de la pIro

"Las figuras 3 y 4 mnuestran las pasadas a reali-~
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zar segin la invencidn, para llegar desde una preforma recH

) Hoja nam. &

tanpgular de partida a, respcctivamente, un angular de.alas

4)f ' , ‘

Si se hace referencia a la fig. 5, el corte (A4)

es el de un hierro plano que lleva, segin la invencidn, en

iguales (fig. 3) y un angular de alas disimétricas (fig.

we

su mitad, una protuberancia semicircular, por consiguiente
un semi-cilindro, y el corte (B) representa la pieza-désw
pués de la pasada 2, (fig. 3), es decir, deépués de laf~|
transformacidén de la protuberancia semi-circular en pfotd—
berancia triangular; se comprueba que el semi~cilindrc (1)
segon (4), éontiene la masa de metal necesaria papa lejiq;
macibn del prisma (2) seométricamente perfecto seglin (B),

Lé'ilustracién (C) representa una superposicidn de lee cor
tes (A) v (B) para me jor ilustrar lo anterior.

Asimismo, para un angular de alasvdesigualcs,‘la
forma de la semi-gota de agua, seglin el corte (A) de ié
fig. 6, es tal, que después de la 23 pasada (fig. 4), es
transformada en un tridngulo, segin el corte (B). La geome

tria de la semi-gota de agua y del tridngulo se hallan ada]

tados de tal modo, que el llenado de la esguina del tridn-

gulo queda garantizado (ver superposicidén de los cortes (A)

v (B) en la ilustracidn (C).

Aunque ilustrada en relacidén con la utilizacidn

de hierro plano comercial y con la produccidn de angulares)

la invencidn puede, como se menciona anteriormente, ser
ejecutada asimismo con perfiles cuadrados, como productos
de partida, y terminar en hierros en U o en hierros en 2,

como productos finales.

Tas ventajas que resultan de. la posibilidad de

[ £%4
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—utilizar, de este modo, productos cu&a fabricacidén no plan
~tea problema alguno importante, se sitfian, no solamente en
el_ﬁmbito del precid de coste, siﬁo que comprenden facili-|
dades desde el punto de vista de la organizacibn y progrg-
ma de 1aminado. |

4sil, es posible integrar las 4 estaciphes nece-
sarias para la‘aplicacién>del_procedimienfo segin la in-
vencidn, en un tren, concebido para el laminadc de hiéf:ﬁs
planos, y cortocircuitar, eﬁ caso de necesidad, las asta-
ciones afiadidas, lo que es el caso cuando el prdgrama'exﬂ-

ge el laminado de hierros planos Unicamente. oo
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- hierro plano comercial. '

"ciones l3-33, caracterizado porque se forma un angular de

Hoje ndim, 6

REIVIIDICACTON LS -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean Ebjeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Lspafia, por VIINIE ailos, son los que
ée recogen en las reivindioéciones siguientes. L

13,~ Procedimiento de laminacidn de perfiles. zn
gulares de'acero, principalnente de angulares, caractsri-
zado porque prevé formar en una primera pasada sobre,’@l
menos,.una czra de una preforma con cuatro caras planas.
al menos una protuberancia de superficie redondeada, recu~
ciendo simulténeamente en un tercio, aproximadamente, el
grosor inicial de la preforma, transformar en una segunda
pasada el contorno dé esta protuberancia en un contorno 1
triangular, reduciendo simulténeamente de nuevo, en un"teg
cio aproximadamente, el grosor de la preforma, redondear
en una tercera pasada los &ngulos inferiores de los extre
mos de la pfeforma, y plegar, en una pasada final, las alaj
gque se extienden a ambos lados de la protuberancia trian-
gular, en dngulo recto.

23,- Procedimiento segin la reivindicacidn 13,

caracterizado porque se utiliza como producto de partida

%8, Procedimiento seglin la reivindicacidn 13,
caracterizado porque se utiliza como producto de partida
un hierro de seccidén cuadrads.

48 ,~ Procedimiento seglin una de las reivindica~

LS
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Talas imuales.

T 5= Procedimiento segfin una fle las reivindica;
ciones 13-53;_caracter12ado porque se /forma un angular de
alas disimétricas. '
62,~ Procedimiento seéﬁn una de las reivindica;
ciones 1a-32, caracterizado porque se forman sobre el per
_f£il de partida dos protuberancias, situadas al miémovlado;z
-y porque mediante la paéada final, serbliega la preforma-
en un per£i1 en U, - . .
7a,- Procedimiento segfin una de las reivindicu-
ciones li—Bé,‘carécteriZado porque se forman sobre elipég
fil de'partida'dos probtuberancias, una de las cuales eété
situada sobre cada una ﬁe las dos caras opuestas més énchaé
de la preforma intermedia,'y porgue, por la péséda firal,
se pliega la preforma en un perfil en Z.
83,~ Procedimiento segin ﬁha de las reivindicz;

ciones 13-73, caracterizado porque, a igual exbensidn de

tal, al menos’igual a la de la protuberanciaAtriangular, a
la-que.da origen en el curso dé la pasada siguiente,
' ~ 93,~ "PROCEDIMIENTO DE LAMINACION DE 'PERFILES AN
GULARES DE ACERO".
o Tal ¥ édmbfse ha descrito en la Memoria que an-
tecede, représentado en 1os dibujos que se acompaiian y con

los fines que se han especificado..
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Zsta Memoria consta de ncho hojas escritas a mé

quina por una sola cara.

Madrid, 11JUNAYY

P.A.

Albe

Por Po

Hojua ntm, 8
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