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El invento se refiere a w procedimiento y
a wn dispositivo para obtener perfiles huecos a pariir de
cintas metalicas o chapas, por ejemplo, para marcos de puer
tas y ventanas.

Perfiles de las més diversas formas, asi como
perfiles huecos para puertas y ventanas, son conocidos des
de hace mucho ftiempo. Asimismo existen numerosos procedi-
mientos para la fabricacldn de teles perfiles, procedimien-
t0s que no obstante adolecen todos ellos de considerables de-
ficiencias econdmicas. Los procedimientos conocidos son casi
siempre demaslado complicados para conseguir perfiles de pre
clo favorable, Ademés presentan los perfiles huecos conoci~
dos ocagl siempre un aislamiento del calor insuficiente, lo
que especladmente en marcos de ventana origina la formacion
de ague de condensacion.

Frente a ésto se refiere ol invento & un proce~

‘ dimiento que jermite fabricar econbmicamente perfiles huecos

..f con propledades mejoradas mediante el tratamiento continuo de

e %

‘2 5: .
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al menos dos cintas methlicas con ayuds de Gtiles conformado-

' res, uniéndose los bordes longitudinales laterales mediante

unidn por engatillado o pliegue. Es caracteristico a este par
tieular que las cintas metllicas son hechas pasar por entre
los {tiles rotatorics conformadéres por medlo de una fuerza
de traceidn que acthan desde el extremo conformasdo, no expo-

niéndose en los (tiles conformadores a ninguna fuerze de avan
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ce, sino que son conformadas en perfiles por una presion
actuante sobre la superficie de la cinta, con lo que estan

do sometidas a la accidn de una traceidn longitudinel; se
consolidan y enderezan ‘en su estructura, al menos en algu-
nas zones longitudinales. Al mismo tiempo se dotan los bor-
des longitudinales de al menos un perfil eon una insercidn
eléstica, no methlioa, después de lo cual se unen los per-

files mediante prensado, se rebordean en al menos uno de los
bordes longitudinales y, evitando todo contacto metélico en-
tre los bordes longitudinales que se abrazan reciprocamente,
se unen entre sl con cierre de forma mediante una unidn por
pliegue que circunda por todos lados & la inserocidn,encon=
tréndose bajo pretensaedo y asegurada contra fuerzas transver-
salegs. El perfil hueco se produce en ungé sola etepa de tra-
bajo.

El procedimiento conforme al invento puede ser

puesto en practica de tal modo que las cintas metilicas sean

arragtrades por la fuerza de traceldn hacia adelante, bien

‘'gea en cada caso tnicamente & lo largo de un trayecto prede~

terminedo, transforméhdose en el perfil hueco previsto, gue
entonces se separa mediente corte, después de lo cual se repiw
te automfticamente el oiclo de produceibn, o blen de modo que

lag cintas metélicas son arrastradas ocontinuamente hacia ade-

; 11 lante y trensformadas en el perfil hueco previsto, del que en

Aot

25 ,. cada easo se corta un largo predeterminado, sin para ello in-

8.1.73
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terrumpir el proeeéo de estirado. La separacibn puede 1le~
varse a cabo con un corte recto, o bien con un inglete regu
lable. La insercidn eléstica puede ser alimentada a las .
cintas metdlicas en forma de un perfil, y unirse con los
bordes longitudinales de una de las cintas, 0 blen al menos
una de las cintas puede ser provista yas antes o durantie su
conformado de un revestimiento elféstico en sus bordes longi-
tudinales. Los bordes longitudinales pueden ser provistos

de rugosidades, por ejemplo, de un moleteado o perforacidn,
para entonces garantizer una mejor adherencla de la inser-
cibn eldstica. . L
 El invento se refiere asimismo a un dispositi-
vo para la puesta en préctice de este procedimiento, con al
menos dog cadenas de trabajo y digpositivos para conformer
cintas metélicas, dispuestos & lo largo de las mismas, El

dispositivo estd caracterizado por un puesto de estirado dig

puesto en su extremo, adaptado 2l menos 2 un perfil a fabri-

_car y capaz de retirar al mismo-tiempo al menos dos cintas

- . metélicas de rollos de reserva, y trasladarlas a lo largo

20.
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25

de las correspondientes cadenas de trebajo y por entre los
dispositivos de conformar alll dispuestos, no impulsados,

destinados a perfilar las cintas metélicas, y asimismo por

un puesto de engrase dispuesto delante de los dispositivos de

conformar, por drganos de guia para juntar las cintas met@li

cas perfiladas movidas en una posieidén reciproca predetermi-
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nada, y por otros dispositivos para conformar no acclona-
dos, destinados a fijer los bordes longitudineles de las
cintas metélicas por medio de uniones por pliegue 0 enga-
tillado,

El procedimiento conforme al invento se des-
cribe a continuacién més detellademente & base de ejemplos
de realizacidén de perfiles huecos y partes éel dispoaitivo
conforme al invento, y a base de los dibujos, figs. 1 a 38,
mostrando:

La fig. 1, un alzado lateral esquemético de
1gs dos cadenas:§gﬂ§rgbajo del diqusi@%gq,sy una vista en
alzado de un dispositivo para moletear; |

la fig. 2, un alzado lateral de varios puestos
de conformer, & 1o largo de las dog cadenas de trabajo;

la fig. 3, los pusstos pare conformar segun la

fig. 2, vistos en la direccldn de trabajo;

la fig. 4, otros puestos para conformar & lo
largo de lag dos cadenas de trabajos

la fig. 5, los puestos para conformar segim la
fig. 4, contemplados en la direccidn de trabajo;

la fig. 6, un dispositivo, en alzado lateral,
pars enfilar y conformar suplementos elasticoss

la fig. 7, el dispositivo de enfilar de la fig.

~ 6, visto en planta;

la fig. 8, una seceidn transversal a lo largo
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de 1a linea VIII-VIII de 1la fig. 7;

la fig. 9, otros pusstos para conformar, en
alzado lateral;

las figs. 10 a 12, puestos de conformar para
rewnir los dos perfiles parciales, vistos en cada caso
en la direccidén de trabejo;

las figs. 13 a 15, ofros ejemplos de realiza-
cidn para puestos de confofmar, visfos en la direccidn de
trabajos

lg fig. 16, wn puesto para conformar con rodi-
l1los perfilados de tres paftes; _

la fig. 17, soportes para puestos de conformar,
vistos en direccidn de las cintas metélicas entrantes;

la fig. 18 un alzado lateral de los soportes
de la fig. 17;

le fig. 19, un ejemplo de realizacidn de wn dig

" positivo de estiraje;

la fig. 20, otro ejemplo de realizacidn de un

’ dispositivo de estiraje;

la fig. 21, una vista, en la direccidn de estira~

je, sobre los brgenos spresadores del dispositivo de estiraje

- conforme & la f£ig. 203

s

8.1.73

la fig. 22, una representacidn esquemitica de
otro ejemplo de realizacibn de los organos apresadores en el

dispositivo de estiraje conforme s la fig. 20;

- -
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la fig. 23, un ejemplo de reslizacidn de otro
perfil hueco simétrico;
las figs. 24 a 30, diversas fases de trabajo
en la fabricacidn del perfil hueco conforme a la fig. 233
5 la fig. 31, un ejemplo de realizacion de un
perfil hueco asimétrico;
las figs. 32 a 38, diversas fases de trabajo
en la fabricacidn del perfil hueco conforme a la fig, 31.
El presente procedimiento se describe a conti-
10  nuacién por lo pronto en relacién con la fabricacién de un
perfil hueco de la forma que puede verse en la fig., 12. Para
ello dos cintas metalicas, situsdas una debajo de la otra y
consistentes preferentemente en aluminio, son hechas pesar
8l mismo tiempo por entre Gtiles rotatorios de conformar, me-
15 diante una fuerze de traccion que atace desde el extremo con~
formado, o sea, al perfil hueco terminado, Ahora bien, estos
ftiles no ejercen ninguna fuerza de avance, sino una presldn
gobre la superficle de las cintas metédlicas., Ia ointa metali-
ca superior es conformada primerc a manera de perfil de U
20 abierto hacia abajo (fig. 3, parte superior), y las dos ramas
gse doblan en 90R hacie afuera (fig. 5). Durante este proceso
se transforme la cinta metélica inferior en un perfil de U
mas bajo y mas estrecho, abierto hacia abajo y con ramas més
f", anchas, dobladas hacie afuera (fig. 3, parte inferior). Des-

Caww

.25.. pués se monta sobre los bordes dirigidos hacia afuera del

8.1.73 -7 -
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perfil de U superior una insercidn consistente en una cin
ta eléstica plegada a lo largo (figs. ;, 8), cuyas partes
inferiores sobresalen hacia adentro, hasta mas alld del
doblez. Los dos perfiles de U asl producidos se aplican en
tonces con sus bordes longitudinales doblados & presion
uno sobre el otro, y los del perfil de U inferior se doblan
aproximadamente 1802 en torno de los bordes longitudinales
del perfil de U superior, revestidos con la insercidn
(figs. 10,11), ¥y se insertan a presidon en la insercidn elis-
tica, encerrada por todos lados (fig. 12).

En su paso por entre los ftiles rotatorios de
conformar, las cintas metdlicas se encuentran sometidas a
una considerable traceidn longitudinal, son consolidadas por
los Qitiles de conformar, que tnicamente présionan sobre la
guperficie de las cintas, pero sin que desﬁués ejerzan nin-
guna fuerza recaloadora de avance, y al mismo ftiempo son en-
derezadas por la fuerza de traccidn. Este proceso de estira-
je en la fabricacidn de los perfiles confiers a los perfiles
parciales y, después de su ensamblaje, 8l perfil hueco termi
nado, una exactitud de medidas y una resistencia med&nica su
periores con relacidn a los peffiles huecos fabricados con
itiles conformadores rotatorios accionados, que ejercen una

fuerza de avance sobre las cintas metélicas o perfiles par-

"~ giales, recaleando el material y haciendo necesario el ende-
o5

rezamiento ulterior de log perfiles huecos terminados.

-8-
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El perfil hueco fabricado por el procedimien-
t0 descrito no presenta en los bordes longitudinales que
se abarcan reciprocamente ningtm contacto metéilico entre
el perfil parcial supefior y el inferior, debido a la in-
sercidn,para el que se emplea un material eléastico, no metd
lico. Esta caracteristica tiene como consecuencia el que en-
tre los dos perfiles parcisles esté garentizada un considerg
ble aislamiento del calor, 1o gque en mercos de venténas y
puertas confeceionados a base de tales perfiles huecos impi
de la indeéeable formacidn dd agua de condensacidn, y reduce
ampliamente las pérdidas de calor desde el lado interior ha-
cia el lado exterior, o a la inversa. Ademas se amortigua
mucho 1la transmision de ruidos entre los perfiles parciales
lo que cvite sustancialmente la produceidn y transmision en
especial de los ruidos de apertura y cierre en ventanas y
puertas. Como la insercibn aislante esté précticamente ence-
rrade por todos lados por el pliegue o engatillado del per-

fil parcial inferior, no puede actuar sobre le insercidn ni

- la humedad ni la luz, de modo que éste posee una duracidn

précticamente ilimitada.

El hecho de que el perfil parclal Inferior este
insertado, con su borde longitudinal doblado, & presidn en
la insercidén elédstica, origina un pretensado elastico de la

unibn por pliegue o engatillado, de modo que los perfiles

. parcisles que forman el perfil hueco estén unidos entre si

-0 -
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con cierre de fuerza. Los perfiles huecos conccidos de

forma similar, con contacto metélico entre los perfiles
parciales a lo largo de su unidn por pliegue, y sin inser
cidn eléstica, no possen en este lugar ninguna unidn con
clerre de fuerza, son muy inferiores a los perfiles huecos
fabricados por el presente invento en cuanto a resistencia
necénica, y no pusden ser empleados como slementos de cong
truccion sustentadores. Los perfiles huecos fabricados por
el procedimiento deserito estén asegurados también contra
fuerzas fransversales, ya que la ingereidn eléstica se 6x-
tiende también a lo largo de las ramas del perfil de U infe-
rior, que penetran en el espacio interior del perfil de U
puperior, uniendo al perfil inferior con cierre de fuerza con

el perfil de U superior.

Un ejemplo de realizacion de un dispositivo pa—

ra la fabricacidn del perfil hueco descrito mas arriba con-

forme al presente procedimiento, se describe a continuacidn

- con mhs detalle. Este dispositivo presenta, tal como se ha

8.1.73

. indicado esquemédticamente en la fig. 1, dos cadenas de traba-

" Jo 1y 2, dispuestas una debajo de la otra y que sirven para

el conformado de las dos cintas metédlicas 4 y 5, que son rew

- tiradas de los dos rollos de reserva 6 y 7. Las cintas 4,5

son desviadas por los rodillos 8,9 y pasan por un puesto de

_ - lubricacibn 10 que, por ejemplo, sstd constituldo por un re-
.25

cipiente gque contiene un lubricante, por ejemplo, acelie ¢

- 10 -
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polvos. En la cadena de trabajo 1 sigue al puesto de lubri
ficacidon 10 un par de rodillos moleteadores 11, que giran
libremente en torno de sus ejes y que en la fig, 1 han si-
do representados, en la parte inferior, vistos en alzado.

A lo largo de la cadena de trabajo 2 sigue un dispositivo
moleteador, actuante tmicamente en un solo lado, con el ro-
dillo moleteador 11', que asimismo gira libremente. Estos
rodillos moleteadores originan que los bordes longitudinales
de la cinta 4 sean moleteados en ambas caras, mientras que
los de la ‘cinta 5 son moleteados tnicemente en la cera sﬁpe~
rior. En caso de ser deseable, se pueden emplear en lugar

de los dispositivos de moleteado puestos realizados de otro
modo, para dotar a los bordes longitudinales con rugosida-
des o perforaciones.

Las figs. 2 y 3 nusstran rodillos dispuestos a
lo largo de las cadenas de trabajo 1 & 2, para conformer las
cintas 4,5. Sobre la cinta 4 acthan en cada caso tres rodi-
1los 12,13,14 que giran libremente en torno de sus ejes, y
gue dan a la cinta 4, hecha pasar por entre ellos, forma de
perfil U abierto por abajo, en torno del macho de conforma-

eidén estacionario 15. Para el conformado de la cinta 5 se han

' ~ previsto pares de rodillos perfilados 16, 16' a lo largo de

la cadena de trabajo 2, no preciséndose un macho de confor-
macidn 15 como en los rodillos 44 la cadena 1; también los

rodillos perfilados 16,16' pueden girar cada uno por sl libre

- 11 -
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wente en torno de sus ejes.

El perfil de U superior 4, tal como se ha in-
dicado en las figs. 4 y 5, es oprimido a 1o largo de la
cadena de trabajo 1, en cada caso por tres rodillos 17,18,19
que giran libremente y que cooperan entre si, desde srriba
y lateralmente contra los mechos de conformecidn 23,23',23"
que, por medio de flancos blselados, provocan en el paso
del perfil de U un plegado lateral de loes bordes longliudi-
neles sobresalientes 21,22 de las rames, en 902 hacie afuers.
La rectangularided de los pllegues queda granatizada por dos
rodillos de punta 24,25, al segulr siendo hscho pasar el
perfil 4.

Los pares de rodillos 20,20' de la fig. 5, dispues
tos & lo largo de la cadena de trabajo 2 para seguir confor-
mando el perfil 5 de forma de U plana, provisto de bordes lon

gitudinaeles anchos, estdn hechos de forma tnicamente tan an-

" cha, que los bordes longitudinales anchos 26,27 sobresalgan

“*._ lateralments y que, durante ol paso del perfil 5, estos re-

bordes 28,29 puedan ser enderezados con ayuda de rodillos 30,31

. inelinados, que glran libremente,

Los bordes longitﬁdinales 21,22 del perfil supe-
rior 4, dirigidos hacie afuera, se proveen entonces de une

insercion elastica que, conforme a lag figs, 6 a 8, se retira

.. de los rollos de reserve 32 en forma de dos ointas de meterisl

-8.1.73

sintético 33,34 plegadas & 1o largo, son abiertos por chapas
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directrices 35,36 y se hacen pasar por sncima de los bor
des longitudinales 21,22, Como consecuencia de los mole-
teados producidos por los rodillos 11, es tan grande la
friccidn de adherencia'de las cintas de materisl sintéti-
¢o0, que no pueden desplazarse.

Entonces, y conforme & las figs. 9, 10 y 11,
se Juntan los 4os perfiles 4 y 5 de forma de U, se oprimen
entre sl con sus bordes longitudinales y los rebordes 28,29
enderezados del perfil 5 =se¢ doblan en torno ds los bordes
longitudinales 21,22 revestidos con las inserciones 33,34,
cooperando para ello con los rodlllos libremente giratborios
37,38,39 ¥ los rodillos perfilados 40 que giran libremente,
asi como con un macho de acerb egtacionario 40'. En este
proceso de conformado se emplean las cufias fijas 41,42, que
aseguran un doblado paulatino de los rebordes 28,29 formando
un canto 29', tal como se ha indicado en la derecha de la
fig. 10, , y eviténdose asi que las inserciones 33,34 sean
oprimidas hacia afuera o hacia adentro, o que sean &eteriora-
das. El doblado de los rebordes 28,29 tiene lugar, conforme
a la fig. 11, con ayuda de rodillos 43, que giran libremente.
Mediante los rodillos libremente giratorios 44 tiene lugar
finalmente, tal como se ha indicaedo en la fig. 12, la intrp-
ducoidn a presién de los rebordes 28,29 en la insercidn eldg
tica. Una unidn por pliegue o engatillado especialmente fuer
te resulta cuando los bordes longitudinales 21,22 del perfil

- 13 =
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4 estén perforados, y las superficies de los rebordes 28,29
vueltas hacla las inserciones 33,34, moleteadas ¢ puntea=-
das,

Los Qtiles dispuestos & lo largo de la cadenea
de trabajo 1 para conformar la cinta metélica 4, se han in-
dicado arriba como rodillos libremente giratorios, que coo=-
peran con machos de conformacidn estacionarios o cufias., Pa-
ra el conformado de la cinta metdlica 5 se han previsto en
algunos lugares sendos cilindros perfilados superior e infe-
rior, En un ejemplo de realizaeidn preferente de un disposi-
tivo para la fabricacibn de perfiles huecos por el presente
prqeeqimiento, se emplean preponderantemente oilindros perfi-
lados como los descritos a continuacion a base de las figs.
13 a 1%. Asi, por ejemplo, si se trata de producir un perfil
de U abierto por ebajo a partir de la cinta metélica 4, tal

como ha sido explicado mas arriba a base dd las partes supe-

.07 priores de las figs. 2, 3, 4 y 5, entonces, y tal como muestra

~ la fig. 13, pueden los rodillos 12,13,14, que giran libremen=-
- te en torno de sus ejes, cooperar en cada caso con un c¢ilin-

dro antagonista 45, que gira asimismo libremente. Para doblar

los dos extremos inferiores de las ramas se ha previsto, ade-

nas de los rodillos libremente giratorios 17,18,19, un cilin-

dro antagonista de tres partes 46,46',46", pero cuyas tres

partes son giratorias independientemente de las otras de ma-

:~ nera libre en torno de un sje comin, Para el acabado del per-

- 14 -
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fil en U se emplean en cada caso, tal como se ha indicado
en.la fig. 15, eilindros antagonistas de tres partes, con
partes de la correspondiente forma, giratorias individuval-
mente de manera libre. Cilindros perfilados de tres o més
partes, con partes que en cada caso pueden girar libre e
independientemente entre si en torno de un eje comﬁn, pue~..
den disponerse también por parejas encime y debajo de la.cin
ta metdlica, tal como se ha indicado en la fig. 16.. .

En un ejemplo de realizacion preferente. de un ..
dispasitivo pare la fabricacidon de perfiles huecos por el ..
presente procedimiento, los litiles de conformado, consisten~
tes en cilindros perfilados de una o varias partes y en rodi-
Llos, estdn dispuestos, tal como ha sido representado en las
ﬂigs.l17 y 18, de maners giratoria libremente en el extremo
delantero de sendos pernos de soporte %0,51 por encima y por
debsjo, vespectivamente, de la cinta metdlica 4, y de sendos.
pernos de soporte 72,73 por encima y por debajo, respectiva-
mente, .de la cinta metalica 5. La parte posterior de estos
pernos estd sostenida por sendds manguitos masivos 74,75,76,
77. Los cuatro manguitos estén sustentados sobre los dos so=- -
portes o bastidores 78,79,estando los menguitos 75 y 76 f£ija~
dos en los soportes 78 0 79 por medio de mordazas de suje-
cién 80,81 u 80!',81', wna vez ajustada su posicildn, nientras
que los manguitos 74 y 77 poseen sendos casquillos de sopor-

te 82,83 u 82',83', que son regulables a lo largo de 108 S0~

-15
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portes 78,79. El dispositivo de regulacidn se ha indicado

en 1g fig, 18 {micamente para el casquillo de soporte 83,

y puede consistir, por ejemplo, en un husillo roscado 84

con volante 85, que puede ser hecho girar en una tuerca 86
fija en el soporte 78, ¥y que puede desplazar al casquillo

de soporte 83 hacia arriba o heeia abajo. Otro dispositive
de regulacidn igual se encuenira en el sopoﬁte pogterior

79 y esté wnido con el husillo roscado 84, por ejemplo, a
través de una cadena, de modo que al girarse el volante 85
son desplazados log dos oasqﬁillos de soporte 83 y 83' al
mismo tiempo a.lo 1a£go de lbs'sopog?ga;?& ¥-79, respectiva-
mente. Por gonsiguiente pueden ajustarse ios clilindros per=
filados relativamente entre si y con respecto a las cintas
metédlicas 4 y 5 que pasan entre ellos. Ia disposicitn deseri
ta de los cilindros ﬁerfiladoa, de manera %olada en el extre

mo de sendos pernos de soporte, hace posible también un re-

* cambio répido de slgunos o de todos los eilindros perfilados,

- . lo que facilita las reparaciones eventuales y, sobre todo,

Bf‘;permite reajustar todo el dispositivo en un tiempo breve,

20. .

para fabricar un perfil hueco distinto. Ademés de los eilin

dros perfilados deseritos, estén dispuestos naturalmente

.', también en los soportes los rodillos laterales necesarios,

. giratorios libremente, qus estén montados en el extremo Vo-

_' 25

8;1073

lado de pernos de soporte correspondlentes, esimismo de ma-

ners ajustable con relacidn & las cintes metalicas o cilin-

- 16 =
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dros perfilados, y en forma ficllmente recambiable. ‘

En el presente procedimiento, las dos cintas
metdlicas 4,5 son arrastradas hacia adelante desde el ex~
tremo conformado, o sea, desde el perfil hueco terminado,

5 por un dispositivo de estiraje que las hace pasar por t0-
dos los puegtos de conformado a lo largo de las cadenas de
trabajo. Un ejemplo de realizacidn de un dispositivo apro-
piado de estirado, tal como ha sido representado esquemati-
camente en la fig. 19, lo presenta el puesto de estirado 85,
10- que es movido & 1o largo del carril de gula 86 desde ung po-
sicibn inicial en el accionamiento 87 mediante ¢l husillo
rogcado:88, hasta uga_poaicién finel determinada por el in-
térruptor de limite 8§. El interruptor de limite 89, que pue-
de ser fijado a lo largo del carril de gula 86 en cualquier
15 lugar deseado, ?rovoea, el ser accionado por el puesto de es~
tirado 85, la desconexidn del accionamiento 8& ¥y un breve des-
censo del dispositivo de corte 90 a lo largo de la columna.91,
de modo que la sierra circular 92 separa el perfil hueco. 93
~ fabricado. A continuacién se abre en el pussto de estiraje
20 85 el dispositivo de aprisionamiento 94 para el perfil hueco
93, el puesto de estirmje es devuelto a su posicidn iniecial,
se retira el trozo cortado del perfil hueco, se vuelve & ce-
rrar el dispositivo de aprisionemiento 94 en torno del extre-
mo del perfil hueco y se conecta de nuevo el accionamiento 87,

é5  con lo que comlenza un nuevo ciclo del proceso de estiraje y,
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con ello, la fabricacidén del perfil hueco. El dispositivo
de corte puede ser hecho bascular con la columna 91 para
gseparar el perfil hueco con un corite a inglete, de modo gque
se pueden fabricar trozos de perfil hueco yz cortados 2 inw-
glete, de un largo elegible a voluntad, sin péerdidas de
corte.

De acuerdo con otro ejemplo de realizacion
conforme a las figs, 20 y 21, se puede prever un dispositi-
vo de estiraje 47 de accidn continua, con dos cadenas sin fin
de rodillos 48,49, Estas cadenas sin fin 48,49 se mueven 3o~
bre ruedas 50,51 y estén provistas de drganos apresadorés
perfilados 52,53, Preferentements se da a log Organos apresa-
dores perfilados 52,53 une forme tal que, mediante el empleo
de topes elésticos 59,60,61 no se produzean deformaciones
del perfil 4,5 terminado., Para asegurar un' apresamiento uni-
forme del perfil 4,5 terminado, se han previsto carriles de

presibn 54,55 que, bajo la aceidn de muelles ajustables 56,57,

. ejercen una presion gobre las cadenas de rodillos 48,49 y,

20"

25

8.1.73

con ello, sobre los Organos apresadores perfilados 52,53,

Al disposltivo de estirado 47 le silgue un - dispositivo de

corte con sierra basculable, el cual se mueve a la vez & lo

largo del perfil en movimiento y que no precilsa de una des-

~ oripeidn més detallada, puesto que tales dispositivos de cox

te son conocidos. La sierra esth realizada en forme bascula-

ble, y pusde cortar ingletes 58 en distintas direcciones.
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Ha demostredo ser también ventajoso dotar los topes elfs-
ticos 59,60 de los brganos epresadores perfilados, o bien
los propios Orgenos apresadores perfilados, tal como se ha
indicado en la fig. 22{ de palancas 62 dirigidas obliocue-
mente con relacidn a la direccidn de avance del perfil, pa-
ra que en el movimiento de las cadenas 48,49 en le direc~
cidn de las flechas se produzcs una sccldn de sujecidn entre
los topes 59,60 y el pexrfil apresadc, a efectos del avance
del perfil hueco.

El presente procedimiento y algunos ejemplos
de realizacibn pare un dispositivo, hen sido explicados més
arriba & base de un perfil hueco de forma cuadranguler,rela-
tivamente sencillo, Ahora hien, de la menera indicade pueden
fabricarse tembién 1los perfiles huecos descritos & conti-
nuacion, sustancialmente més complicados; estos dos perfi-
les huecos satisfacen practicamente todas las exigenocias que
puedan ponerse a perfiles para ventanas y puertas en cons-
trucciones modernas.

Para la fabricacidn por el presente procedi-
miento del perfil hueco representado en la fig. 23 en la @l-
tima etapa de trabajo, se conforma a partir de dos cintas me-
tdlicas 100, 101, hechas avanzar una debajo de la otra, la
superior de modo gue se obitlene un perfil de U sbierto hacia
abajo, después de 1o cuml se doblan sus ramas, en el extremo

inferior, 902 hacia afuera y, en el extremo exterior 104,105,
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se siguen doblando hacia arriba (fig. 24). Sobre estos dos
bordes 104,105 sé-aplican entonces seﬁdaa inserciones elég;
ticas 102,103 de forma de cinta, con wna placa ancha de ba-
se y un nervio 106 0 107, respectivamente, hechos en forma
de gancho, que sobresalen y que circundan el bords corres-
pondiente. Durante este proceso se transforma la cinta me-
tdlica inferior 101 en un perfil ancho de U abierto por arri
ba (fig. 25), para lo cual se doblan haecla arriba sus bordes
longitudinales 108,109, después de lo cual los dos bordes
longitudinales erectos se acodan por abajo en aproximadamen
te 902 haeia afuera, produciéndose medisnte dos pliegues’
aproximadamente en Angulo recto sendos canales 110, 111 de
forma de U (fig. 2T). Mediante otro doblez de los cantos
112,113 gituados en la parte de dentro, se vuelven a endere~-
zar los dos bordes lonzitudinales 108,109, provistos ahora

ya cada uno de ellos con un canal de forma. de U, y los canaw-

"~ les de forma de U se recalean para formar ung renuvre de cols

de miléno 114,115 (fig. 29), mientras que los bordes extremos
exteriores de las ramas 116,11% 86 rebordean aproximadamente
452 hacia adentro., Entonces se oﬁrime el perfil de U inferior
contra las placas de base de las inserciones 102 ¥ 103 situa-
dos en los bordes longitudinales 104, 105 del perfil de U
superior, se doblan los bordes longitudineles 108,109 del per-
£il de U inferior hacia arriba, en torno de 1os dos cantos
exteriores de las placas de base (fig. 30),y los bordes lon-

- 20 -
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gitudinales 108,109, provistos de las ranuras de cola de
milano 114,115, se introducen & presidon en los lados supe~-
rioreg de las ingerciones 102,103 y se eprietan en torno -
de los bordes longitudinales 104,105 del perfil de U supe-
5 rior, revestidos por los nervios 106,10% de lasg insercio=
nes.
Por las Gltimes etapes de trabajo en la fabri-
cacidn de este perfil hueco, representadas en las figs, 30
6 23, se aprecia que los suplementos 102,103 estén encerra-
10  dos por todos lados por el perfil de U inferior, mientras
que debido a la introduceidén de éste a presidn en las inser
ciones elésticas, la unidn por pliegue o engatillado: db los
bordes longitudinales 108, 109 se encuentra sometida a un
pretensado, o sea, que los dos perfiles estAn unidos entre
15 81 con cierre de fuerza. Los cantos longitudinales 104,105
del perfil de U superior, revestidos por los nervios 106,10;;
de las iﬁserciones y sujetos por los bordes longitudinales
108,109 del perfil de U inferior, garantizan una gren resis-
tencia mecénica contra fuerzas transversales. El perfil hueco
20 fabricado de la menera descrita, ouyos dos perfiles parciales
no tienen ninghn contacto metédlico entre si, presenta todas
las ventajas en ouanto a aislamiento térmico y achstico, qus
| hen sido explicadas a base del perfil hueco de.forme cuadran
guler de la fig. 12, descrito més arriba, Las ranuras de co-

‘25 la de milano 114,115 previstas en el lado superior de las
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uniones por pliegue 0 engatillado & ambos lados, permiten
la gplicacidn de perfiles de junta, que son deseables en -
ventaras y puertas. En el caso de que no se pretenda apli-
car tales perfiles de junte, se puede preseindir natural- -
mente de las ranuras de oola de mileno,

Ahora bien, el presente procedimiento no so-
lamente permite la fabricacidn de perfiles huecos siméiri--
cos con respecto a wn eje central, conforme a las figs. 12
¥y 23, sino también de los de forme unilateral. Un ejemple -
de uno de estos perfiles huecos 10 muestra la fig. 31, en
una de las iltimas etapas de trabajo. Este perfil hueco se -
fabrica asimismo empleando dos cintas metélicas 118,119 he-
chas avanzar una debajo de la otra, que se conforman al mis-
mo tiempo, pero simétricsmente una respecto a la otra. La
cinte methlica inferior 118 se dobla por lo pronto 909
hacia arriba en el borge longitudinal izquierdo 120 (fig.:32),

" - 1a parte superior se acoda otros 902 hacia afuera (fig. 33),

. mientras que el borde longitudinal derecho 121 de la cinta

8:1.73

metédlica 118 se pliega hacia ebajo. Mediante otros dos doblg

~ ¢es aproximadamente en &ngulo recto del borde longitudinal’

lzquierdo 120, se crea alli un canal 122 de forma de U =
(£ig. 34), que se sigue doblendo en torno de su canto 123
situado en la parte de dentro, con lo que se vuelve & ende~
rezar el borde longitudinal 120. El ocanal 122 de forma de U~

se recales entonces para formar una ranure de cola de mila-
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no 124, se rebordea hacia adentro el canto exterior 125

de la rame en sproximadamente 45¢ (fig. 36), y la parte
derecha 126 de la cinte metélica 118 se dobla hacia arri-

ba con el borde longitudinal 126 (figs. 35, 36). la rama
126 se coloca finalmente en sentido vertical, de modo que

el borde longitudinal 121 disourre aproximadamente en sen-
tido horizontal, rebordeéndose el borde longitudinal extre
mo exterior 127 en aproximadamente 902 hacia abajo (fig. 37);
el borde longitudinal izgqulerdo 120 se dobla en aproximada-
mente 45¢ hseia adentro.

La ointa metdlica superior 119 ha experimenta-
do una trensformacidén anhloga, pero simbtrieca (fig. 38), ge
dota de un horde longitudinal derecho 128 inolinado aproxi-
madamente 459 hacla adentro, y que posee una ranure de ooln
de milano 129 y un borde 130 de rama rebordeado en 45¢ ha-
cle adentro, asl como se trensforme de modo que presenta una
rama vertical 131 y un borde longitudinel izquierdo 132 iprou'
ximedemente horizontal con un canto longitudinal 133 dobladb
en alrededor de 90%, Ahora ya se aplican sobre los centos lon
gltudineles extremos exteriores 127 6 133 de los bordes lon~
gitudinales 121 6 132 sendas inserciones elbetioms 134 6 135
de forme de ointa, realizados en ceda oaso oon une placa an-
¢ha de base y oon un nervio 136,137 sobresaliente de f;rma
de ganocho, que oircundan respectivamente los oantos longitﬁ—
dinales 127 & 133, Loe dos perfiles asl preparados se juntan

" 23 -
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uwno con otro, se comprimen entre si, el borde longitudinal
izquierdo 120 del perfilginferior se dobla hacia arriba
en torno del canto exterior de la insercién 135, ¥ su borde
longitudinal 129, provisto de la ranura de cola de milano,
se introduce a presién en el lado superior de la insercidn
135 ¥ se oprime en torno del borde longitudinal 133 del
perfil superior, revesitido por el nervio 13% de la insercidn.
Al mismo tiempo se doble hacia abejo el borde longitudinal
derecho 128 del perfil superior en torno del canto exteriorv
de la insercibn 134, y el borde longitudinal 128, provisto
de la ranura de cola de milano, se introduce a2 presidn en el
lado inferior de la insercidén 134 y se oprime en torno del
cento longitudinal 127 del perfil inferior, revestido por el
nervio 136 del suplemento.

También este perfil se fabrica por el presente
procedimiento en una sdla etapa de trabajo, y presenta to-

das las ventajas caracteristicas que han sido explicadas ya

. més arribe en los perfiles huecos conforme a las figs. 12 y

20

2%

8.1.73
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El presente procedimiento no estd limitado natu-
rélmente & las tres formas de perfiles huecos descritas en de
talle, sino gue puede utilizarse para la fabricacion de un
gran niamero de perfiles huecos de otras formas, ¥ también ser
aplicado para conformar y juntar més de dos cintas me$élicas

para formar perfiles huecos.
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Esta solicitud que corresponde a la presenta~
da en la Rephblica Federal Alemana, con fecha 28 de Agosto
de 1.969, bajo el N¢ P 19 43 826.%, se acoge a los benefi~
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial,

REIVINDICACIONES

" I6s puntos de invencién propia y nueva que se
presentan pars que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes: _

1¢.~ Un procedimiento para fabricar un perfil
hueco a partirvde al menos dos cintas metélicas, nediante
tiles para conformar y juntendo los bordes longitudinales
laterales por medio de uniones por pliegue o engatillado,
caracterizado porque las cintas metélicas son hechas pasar,
al mismo tiempo mediante une fuerza de traccibn actuante deg
de el extremo conformado, por entre los utiles de conformar
en rotacion, son transformadas en perfiles en los utiles de
conformar, sin fuerza de avance y tan sblo mediante una pre-
gion actuante sobre la superficie de las cintas, al mismo
tiempo que bajo traccidn longitudinal son consolidadas en su
estructura, al menos en alggnas zonas, y al mismo tiempo en-

derezadas, doténdose los bordes longitudinales de al menos

- 25 -
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uno de los perfiles de una insercidn eléstica, no metali-
ca,después de 1o cual se juntan los perfiles & presién, se
rebordean en 8l menos uno de los bordes longitudinales y,
sin ningln contacto metdlico entre 1los bordes longltudina~
les que se sbarcan entre si, se unen uno con el otro con
cierre de fuerza por medio de una wnidn por pliegue que en-
cierra a la insercién por todos lados, encontréndose preten
sada y asegurada contra fuerzas transversales, de modo que
el perfil hueco se produce en una sdla etapa de trabajo,

28,- Un procedimiento de acuerdo con la reivin
dicacion 18,caracterizado porque las cintas metdlicas son
arrastradas hacia adelante por la fuerza de traceidn, en ca-
da cago a lo largo de un trayecto predeterminado, y trans-
formadas en el perfil hueco deseado, que despues &e corta,
para & oontinuacidén repetir automaticamente el eiclo de pro
duccion,

38,= Un procedimiento de acuerdo con la reivine-
dioacidn 18, caracterizado porque las cintas metélicas son
arragtradas continuemente hecia adelante y transformedas en
el perfil hueco, previsto del que en cada caso se corta un
largo predeterminado, sin intérrupcién del proceso de sstira-
do.,

48,~ Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 2806 3#,ocaracterizado porque el perfil hueco se cor

$a con un inglete ajustable.
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58,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivin
dicacibn 18, oaracterizado porque la insercidn eléstica es
elimentada a las cintas metélicas en forme de un perfil, ¥y
se une con los cantos longitudinales de uns cinta.

68,- Un procedimiento de acuerdo con la reivin
dicacidn 18, caracterizado porque al menos una de las cin-
tas se provee y& antes o durante su conformado con un recu-
brimiento eléstico en sus cantos longitudinales.

%ﬁ.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin
dicacion 18, caracterizado porque los cantos longitudinales
de al menos una de las cintes se dotan de rugosidades, en
especial de un moleteado o de wna perforacidn.

88,- Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacibn 18, caracterizado porgue de dos cintas metélicas he-
chas avanzer una debajo de la otra, la superior es conforma-
da como perfil en U abierto hacia abajo, plegéndose las dos
alas 902 hacia aufera, durante cuyo proceso la cinta metali-
ca inferior se transforma en un perfil en U més bajo y més
estrecho, ablerto hacia abajo y con bordes longltudinales mas
anchos, plegados hacia afuera, a continuacion de lo cual se
aplican gobre losg bordes dirigidos hacia afuera del perfil en
U superior sendas inserciones consistentes en una cinta elés~
tica plegada a lo largo, cuyas partes inferiores penetran
hacia adentro hasta més allé del doblez, cuyos dos perfiles

en U se aplicen entonces a presidén uno sobre el otro, y los

| ,4 '
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bordes del perfil en U inferior se doblan aproximadamen-
te en 1802 en torno de los bordes longitudinales del per-
f£il en U superior, revestidos con la insercion, y se intro-
ducen a presion en las inserciones elésticés, encerradas
por todos lados.

98,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivin
dicacion 14, caracterizado porgue de dos cintas metélicas
hechas avanzar wna debajo de la otra, la superior es confor-
mada como perfil en U abierto hacia ahajo, cuyas alas se do-
blan ambas por su extremo inferior en 902 hacia afuera y, en
los bordes exteriores, se vuelven a doblar en otros 902 apro
ximadamente hacia arriba, sobre cuyos bordes se aplican en-~
tonces sendas inserciones elésticas de forma de cinta con una
placa ancha de base y nervios sobresalientes, realizados a
menera de ganchos y que circundan a los bordes, durante cuyo

proceso la ecinta metdlica inferior se transforma en un perfil

-en U ancho, abierto por arriba y con bordes longitudinales

erectos, que se acodan ambog 902 hacla afuera y que, mediante
otros dos plegados aproximadamente rectangulares, se dotan
de sendos canales de forma de U, siguiendo dobléndose en tor-

no de los cantos situados en la parte de dentro y se colocan

" en posicidn vertical, canales de forma de U que entonces se

recalcan para formar sendas ranuras de cola de milano y se

." acodan hacia afuera en los cantos longitudinales, después de

lo cual se oprime el perfil en U inferior contra las placas
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de base de las inserciones situadas en los bordes longitu
dinalés del perfil en U superior, y los bordes longitudi-
neles del perfil inferior se doblan hacia arriba en torno
de los 2 cantos exteriores de las placas de base, misntras
que los bordes longltudinales provistos de las ranuras de
cola de milano se introducen a presidén en los lados supe-
riores de las inserciones y se oprimen en tofnd de los cen-
tos longitudinales del perfil en U superior, revestidos por
los nervios de las inserciones.

' 108.~ Un procedimiento de acuerdo>con la rei-
vindicacion 18, caracterizado porque dos cintas metélicas,
hechas avanzar una debajo de la otra, se conforman simulté-
neamente de modo simétrico, al mismo tiempo que la cinta me-
télica inferior se dobla en el borde longitudinal izquierdo
90¢ hacia arriba, y este ala se acoda en otros 902 hacia
afuera, se dota, mediante otros dos pliegues rectangulares
de un canal de forma de U, se vuelve a enderezar, doblandola
de nuevo para ello en torno del pliegue interior, se recalca
el canal de forma de U para obtener una ranura de cola de mi-
lano, y se dobla el canto extremo exterior del ala hacia aden
tro, mientras que la cinta metdlica inferior se pliega por
el borde longitudinal derecho 902 hacia abajo, y despueés se
dobla, junto con este ala, en 902, se coloca en sentido ver-
tical y en el canto longitudinal extremo exterior se rebor-

dea 902 hacia abajo, sobre cuyo canto longitudinal se aplica

| ,.,71.
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entonces ung insereidn eléastica en forma de cinta, con una
placa ancha de base y un nervio sobresaliente realizado en
forma de gancho, gque circunda el canto longitudinal, des-
pues de 1o cual se oprime este perfil inferior, junto con

su inserciodn, contra el perfil superior conformado en forma

‘simétrica ¥y equipado asimismo de una ingereidn, se dobla ha-

cia arriba el borde longitudinal izquierdo del perfil infe~
rior en torno del canto exterior de la insercidn, y su borde
longitudinal, provisto de la ranura de cola de milano, ge ine
troduce a presidén en el lado superior de la insercion y se
oprime en torno del canto longitudinal del perfil superior,
revestido con el nervio, mientras que al mismo tiempo el bhor-
de longitudinal derecho del perfil superior ge dobla hacia
abajo en torno del canto exterior de la inserchdon y su borde
longitudinal, provisto.de la ranura de cola de milano se in-

troduce a presion en el lado inferior de la insercién y se

© oprime en torno del canto longitudinal del perfil inferior,

.. revestido con el nervio de la insercion.

20

118,~ Un procedimiento para fabricar un perfil

hueco a partir de al menos dos cintas metilicas,

¢
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, repredentado en los dibujos que se acompafian, y
péra los fines que se han egpec¢ificado,

Esta Memoria congta de treinta y una hojas

5 escritas a mégquine por una sola cara.
16 ENE. 1973
Madrid,
8.1.73 - 31 -
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