
M B M O T I  A D E S C R I P T I V A  
sobre:

"PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS PARA LA PABRICACIOÉ 
DE PERFILES,PARTIENDO DE PLANCHAS 0 CINTAS METALICAS"*

Solípitante : Don Ricoardo gamella, residente en 
Via Sardegna, 1 4 ,ROMA, Ita lia *

La presente invención se re fie re  a perfec­
cionamientos en máquinas para la  fabricación de perfi­
les , partiendo de planchas o cintas metálicas de cualquier 
clase, obteniendo con dicha máquina perfeccionada e l - 

5* rncldeo rápido, perfecto y econó:oico de perfiles  metá­
licos  ligeros*

A títu lo  de ejemplo no lim itativo se repre­
senta en los adjuntos}dibujoa una forma de ejecución 
de dicha máquina perfeccionada,
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10* Fig* 1 representa un esquema de la  máquina

según invención, en alzado.
Fig. 2 es un detalle,, a escala mayor, que 

muestra dos cilindros opresores y transformadores*
Fig. 3 Representa e l dispositivo de salida 

15. y acabado, con sus dos parejas de rod illos  en forma de 
cruz*

Con la  máquina según invento se realiza, 
en un solo recorrido rectilín eo , la  transformación coiQr- 
pleta y perfecta, en fr ió , de planchas y cintas rnetáli- 

20. cas (hierro dulce, cintas de cinc, aceros, aceros inoxi-; 
dables al cromo-niquel, aleaciones ligeras, cobré, latón, 
cinc, aluminio, e tc .) en p erfiles  de plegado simple o 
múltiple. La máquina, que tiene forma de jaula o caja, 
contiene una o varias parejas de cilindros de presión 

25* (Fig* 1 -  Nos. 2,5) que funcionan presionando a loa
cilindros transformadores (Fig* 1 - Nos* 3,6) y lle va  
además, tanto en e l in terior como en e l exterior de la  
caja, otros cilindros de salida para e l contraplegado 
y acabado del material perfilado* (Fig* 1 -  NB*. 4)*

30* Con ta l finalidad, la  caja de la  máquina
está construida de manera que, en un espacio re la tiva ­
mente muy pequeño, pueda contener un número adecuado 
de parejas de cilindros opresores y transformadores de 
construcción especial (F ig. 2), colocadas unas al lado 

35* de las otras a cortísima distancia y de ta l modo que
sea posible regular cada cilindro, con independencia y 
en cualquier dirección, tanto vertica l como horizontal- 
mente o en ángulo, mediante dispositivos de clavijas 
de to rn illo  (Fig. 1 - Nos* 8,9) que accionan en la  parte 

49* superior e in ferior de los extremos y ejes de los c ilin ­

dros, o contra<-cilindros, de cada pareja (Fig. 1 -
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Esta disposición que permite regular los 
ejes de cada pareja de cilindros en diferentes direc­
ciones, regula también con exactitud el grado de presión 
a que habrá que someterse la  materia que se desea mol­
dear (plancna o cinta) en cada trozo mínimo de su lon­
gitud, de manera que los p erfiles , que a causa del di­
ferente espesor del material empleado, saldrían del 
aparato deformados o desiguales en e l plano horizontal, 
puedan quedar igualados con toda exactitud. Además, 
dicna disposición permite la  obtención de perfiles  nor­
males y rectilíneos, partiendo de planchas y cintas cur­
vadas o deformadas en sentido longitudinal.

La máquina está provista de los dispositi­
vos especiales para d ir ig ir  y guiar e l material que ha 
de moldearse; uno dispuesto a la  entrada y alimentación 
de la  máquina (Fig. 1 -  NS 12) y el otro para la  operan 
ción del acabado, a la  salida del p e r fil terminado, 
pulido, alisado y rectilín eo . ( 4 -  Fig. 1 ).

El dispositivo que guia la  entrada del 
material que se na de moldear (F ig. 1 - Nos¿ 10, 11, 12), 
es un dispositivo de presión (12) colocado sobre un 
brazo exterior y constituido por dos mandíbulas a tor­
n illo , de diferate tamaño (la  segunda es de fija c ió n } 
provistas de placas de guia y de dirección regulable 
(Nos. 10, 11) y actuando individual o conjuntamente en 
sentido vertica l, horizontal y especialmente también en 
sentido la tera l. Dicho dispositivo de entrada asegura 
una exacta elaboración, y está provisto de dos capas 
o piezas de material blando y elástico (P .e j*  f ie lt ro  
o material sim ilar), una capa superior y otra in ferior, 
de manera que, prensadas en sentido contrario oobre los
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dos lados del material metálico a moldear, lo encierran 

75# y oprimen, conduciéndolo exactamente a las superficies 
activas de los cilindros opresores y transformadores, 
evitando cualquier desplazamiento o deformación in ic ia l 
del p e r fil.

El dispositivo de acabado y salida (Fig. 1 - 
SO. Na. 4), está constituido por cuatro rod illos en forma 

de cruz - de los cuales dos actúan en sentido vertica l 
y los otros dos en sentido horizontal asegurando de 
acuerdo con el dispositivo de entrada, la  dirección rec­
tilín ea  del perfilado producido. Este dispositivo de 

85. retocado, está aplicado e'n la  parte de salida de la  caja 
de la  máquina, sirviendo también para las operaciones 
complementarias y de retoque, debido a la  regulación 
vertica l y la tera l de sus rod illos especiales, aptos 
pura las operaciones que han de realizarse*

90. N 0 T A

Descrita suficientemente la  naturaleza,del 
invento,'asi como la  manera de.realizarlo en la  práctica, 
debe nacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas, son susceptibles de modificaciones de deta- 

95# H e, en cuanto no altere su principio fundamental, siendo 
lo que constituye la  esencia del referido.invento, y por 
lo  que se so lic ita , patente de invención, por veinte 
años en España: "Perfeccionamientos en máquinas para la  
fabricación de perfiles , partiendo de planchas o cintas 

100. metálicas", caracterizándose , por lo  siguiente:
la#- Perfeccionamientos en máquinas para la  

fabricación de p erfiles , partiendo de planchas y cintas 
metálicas de cualquier clase, caracterizándose por el 
hecho de que la  máquina comprende un número adecuado de 

105# parejas de cilindros opresores y contracilindros traías-
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forjadores que no actúan a fricción, sind a presión, y que 
pueden regularse en sus ejes, desplanándolos individual 
o conjuntamente en sentido vertica l.

23.- Perfeccionamientos según reivindicación 

1, caracterizándose porque en el lado de.entrada o a li ­
mentación de dicha máquina, y ajustable y desplazable 

horizontal y verticalmente, se prevé un dispositivo a 

presión para dar entrada y guiar el material a trans­
formar, consistiendo dicho dispositivo en una pareja 

de mandíbulas provisto de guias superiores, inferiores
y laterales, ajustables.

33.- Perfeccionamientos según reivindica­
ciones anteriores, caracterizándose, porque antes de 

llegar a dicha pareja de mandíbulas de entrada a la  

máquina, el material a transformar pasa.por un disposi­
tivo de presión de forros blandos y elásticos que aprie­
tan el material por ambos lados, lo enderezan a su 

posición deseada y le  imprimen una. tensión previa , 
antes de entrar en la  máquina. .

43.- perfeccionamientos, según reivindiear-
eiones anteriores, caracterizándose: porque en el extremo
opuesto de la  máquina se prevé un dispositivo de salida
compuesto de dos parejas de rod illos en cruz, ajustables
en sentido vertical y la tera l, para las operaciones de
acabado, o sea para el plegado y contraplegado, así

fin a l
como para 'e l retoque/cel material perfilado que sale
de la  máquina.

53.- perfeccionamientos en las máquinas 

para la  fabricación de perfile s , partiendo de planchas 

o cintas metálicas^ ta l y como queda sustancialmente 

descrito en la  presente memoria e ilustrado en los
adjuntos dibujos.
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Esta memoria consta de seis iio jas, escritas 

a máquina por una sola cara.

Madrid



H O JA  UtHCA
M C A M O  Z A N E L L A
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