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El presente invento se refiere a un aparato para

dar a una tira metélica wma forma que tiene wna curvaiura

transversal céncavo-convexa, desdribiéndqse también un mé-
todo correspondiente. Uha tira curvada de este tipo se pue~
de utilizar, por ejemplo, como wna fablilla 0 lama para pet— ;
siana veneciana.

| | Han sido hechas varias propuestas para formar la
curvatura cdncavo.-,conve:ga en una tablilla de material y wna
de tales propuestas ée describe en la memoria de la pé“lg“él‘rte -
briténica ntmero 780.169. La tira es alimentada en‘t;re:é.éﬁ pri
mer par de rodillos de conformacidén provistos de una:sdp%r-
ficie de conformacién periférica, teniendo uno de los rodi-
1llos una superficie de conformacién convexa y el otrﬁ_"_itfa
superficie de conformacidn céncava de forma complemen“bé:;ia.
La tira es entonces alimentada a través de un segundo* juego
de rodillos similares. Con el fin de guiar la tira,- es 1.Le-
vada al primer juego de rodillos de conformacién por un par
de rodillos de preconformacidn, qﬁe tienen también formas
complementarias eéncava y convexa. Después de p'asar por 7103
primeros rodillos de conformacidén la tira es guiada por otro
par de rodillos denominados de "preconformaeién® y un juego
similar est4 previsto aguas abajo del segundo par de rodillos
de conformacién.

Dicha estructura es generalmente satisfactoria con
tal !de que el material en tira sea de una calidad muy eleva- |
da y no tenga tensiones intermas. Sin embargo, no es fécil-
ﬁente posible obtener realmente tiras de calidad elevada sin
aumento significativo del coste de produccién. Ademés, ha
sido usual, en réalidad, hacer la tira de aluminio y pintar

esta tira de aluminio antes de aplicarle la curvatura cénca-

vo~convexa, Para reducir élAp'e‘l'igro de dafiar la piri'l;ﬁra, el
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bajo como sea posible.

En afios recientes, por lo tanto, ha sido propuesto
en la préctica prescindir’de une de los pares de rodilles
de conformacidn y de los rodillos finales denominados de pre
conformacién de manera que exista un rodillo de preconforma
¢ibn aguas arriba del par Unico de rodillos de conformacidn
y un rodillo de “preconformacién" similar aguas abajo del
mismo.

Sin embargo, estas construcciones conocidas no pue
den resolver un serio problema que se presenta cuando el na
terial en tira no es de la mdxima calidad. En tales casos
la tire curvada se retuerce frecuentemente a lo largo de su
longitud, Asi, cuando la tira es cortada en trozos de tébli
1lla o l4dmina individuales para una persiana veneciana, esias

tablillas se retuercen, es decir, su curvatura en seccisn

las tablillas sean inaceptables.

Es un objeto del presente invento proporcionar un

re. ddndole una forma con una curvatura transversal céncaf6~
convexa,

Eé un objeto mds del presente invento proporcionér
uné.sujecién para una médquina existente que supera las difi
cultades de la formacidn de torsidn en la tira curvada.

Es todavia otro objeto del presente invento mroypor
cionar un aparatc mejorado para formar tablillas'é 1éminas
de persianas venecianas,

Se propone ahora, segun el presente invento, propor

cionar un método de formar una tira metdlica delgada con ung

transversal se retuerce de un extremo a otro, lo que hace que

D e e
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yar de rodillos giratorios alrededor de ejes paralelos y que

- plano que pasa a través del espacio de agarre paralelamente

que se elimina sensiblemente la torsién en el productolababg

{ seccibn transversal gue es una forma imtermedia entre la for

E toja nGm, 3

|_forma que tiene una curvatura transversal cdéncavo-convexa,
comprendiendo dicho método proporcionar un suministro de il

ra mqtélica, alimentar la tira al espacio de'agarre de un

~tienen superficies periféricas de conformacién complementa~
rias, macho y hembra, guiar al tira en una trayectoria sen-
giblemente rectilinea aguas arriba del espacio de agarre de
dichos rodillos de conformacidn yVajustar 1a-direcci6n de

alimentacidn relativa de la tira durante dicho guiado en un

"a los ejes.

Aunqﬁe se contempla que la direccidn de alimenta-

cidn de la tira pueda ser fija y los rodillos puedan mover=

P

se, en una disposicién preferida segﬁn"el'invenﬁé los rodie |
llos estardn fijos en posicidn -y el ajuste implicarérajﬁ;far
la direccidn de alimentacién de la prbpia tira. ‘

Se ha visto que con dicho método es posible egntég
lar le alimentacidén de la tira en la trayectoria‘rectiliﬁéa.

aguas arriba de los rodillos de conformacién de tal mansrs

IS

-

do. R , o

i 22

DA

El problema de torsidn, que es de eitrema_impogﬁqg‘
cia para productos fales como ldminas de persianas venecia;-
nas;voourre frecuentemente con’métodos de conformacidén que
usan tira metdlica delgada'plana as{ como cdnﬁofmada que no
sea de calidad elevada. Mediante "tira preconformada™ se
quiere dar a entender aqul una tirs que ha si&o sometida a

una operacién de conformacidn, dendo a la tira ina forma en |

ma original y la final. El principio en el que se basa el in
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| vento es que la torgidén no debe ser corregida despuds de la
conformacidn final de la tira, sino dué se debe impedir que
ocurra mediante operaciones de correccién que se efeztian
justamente antes de la.opéracidn de conformacién final.

Uno de 168 fact&res importantes en la aparicidn de
torsidn eé.que la presién de los rodillos de conformacidn
deforma la tira antes de que entre en el drea de contacto
entre los rodillos de conformacién y esto puede tener un
efecto. perjudicial si existen tensiones residuales homogé-
neas y/o no uniformes. Si con tira delgada y/o estrecha, ta
les tensiones no soh.compensadas antes y/o durante la opera
cidn de conformacién principal, ocurrirdn efectos de torsidn
generalmente conocidos como "retorcimiento o alabeo" qué
permanecerdn y que no pueden ser eficazmente tratados deé—
pués de que haya concluid6 la operacién de conformacidén prip
cipal.

Habiendo apreciado estos hechos, el invento es ca-
paz de resolver el problema, por cuanto que la torsidn jue
ocurre en lg tira metdlica delgada después de la conforma-
cidn.con rodillos puede ser controlada y, asi, sensiblemen~
te eliminada, por desplazamiento o desviacién de la linea
central de la presidén de conformecién en el plano de alimeg
tacién.o en un plano paralelo a dicho plano de alimentacién,
siendo dicha desviacién, en el caso de tensiones residuales
homogéneas desviacién paralela y, en el caso de tensiones
reéidug;es no uniformes, desviascidén angular. Cuando estdn
presentes ambos tipos de tensidnes resiguales en el material
en tira, puede sér necesaric aplicar ambos tipos de correc-—

cidén.

Se ha visto que desviando angularmente el centro de
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que pasa a través del espacio de agarre y paralelamente a 1o

‘medio de un miembro de gufa alargado que tiene una ranura pa

- . ' Hojn nGm. 5

_prisién de la tira cuando pasa a través de los rodillos d§
conformacién,~es poéible contrarrestar cualﬁuier tensién re |
sidual no uniforme de la tira. El présente invento contem-
gla la poéibilidad de’guiér-la tira en una trayectoria éenu
s?blemente rectilinea aguas arriba del espacib de égdrre de _
los rodillds de conformacidn y ajustar la direccidén de ali-

mentacidén angular de la tira durante el guiado en un plano

4]

ejes., ‘ N
Se propone también, segin el presente invento, ajus
tar la posicidn lateral de la tira durante el gulado en el
plano que pasa a través del espacio de agarre y paralelamen
te a los ejes. Esto tiene el efecto de mover el centro de
presidén paralelamente a los eaes de la tira para contrerras
tar cualquier ten316n residual homogénea en la tira. haﬁural
mente, si la tira no tiene tensidén residual, entonces cate
ajuste es tal que se asegura que la tira pase por el pﬁhté
muerto a través del espacio.de agarre de los rodillos dezcon
formacidn, : ’ ’ , : s
. Es edemds posible controlar la posicién de la tira

~en una direccidén que es perpendicular al plano que pasa a .

~

través del espacio de agarre y es paralelo a los ejes{- T

En una disposicidén preferida, la tira es guiada por

sante en el mismo, de una longitud y una anchura que se apro
ximan pgra guiar los bordes longitudinales de la tira metd- |
lica delgada en una longitud sustancial., Esto proporciona un
control exacto de la tira a lo 1argo.de una trayéctoria rec

tilinea aguas arriba del espacio de agarre. También se con~-

templa que en lugar de tener dicho miembro de guia, el guig




28118

10

15

20

25

30

Hojo nim. 6

_do de la tira aguas arriba del espacio de agarre pueda efec
tuarse haciendo pasar la tira entre una serie de eleﬁentos
de gufa, por ejemplo un némero de rodillos que estdn dispues
tos en un conjunto ordena&o, los cuzles establecen contacto
con los bordes de la tira y controlan su movimiento a lo lar
go de una trayeetoria'rectilinea. Lste conjunto de rodillos
podria moverse entonces conjuntamente para proporcionar cual
quier desplazamiento que fuera necesario.

El invento proporciona ademds un aparato para con-
formar una tira metdlica ddndole una forma que tiene una cur
vatura transversal céncavo-~convexa, comprendiendo el al apa
rato un par de rodillos de conformacidn que pueden girar al
rededor de ejes paralelos gque definen un espacio de agarre,
superficies de conformacidén periféricas complementariaé ma
cho ¥y pembra, cdnvexa y céncava, en di.chos rodillos, med.os
de alimentacién, medios de gufa para guiar dicha tira on ung
trayectoria sensiblemente rectilinea aguas arriba de dicho
espacio de agarre de los rodillos de conformacién y medins
para ajustar la direccidn relativa de la trayectoria recti-
lineé con respecto a dichos rodillos en un plano que pasa A
través del espacio de agarre y paralelamente & los ejes.‘

En una construccidén ventajosa, estd prevista pna‘
placa de montaje en la que estdn montados dichos medios de

guia y dichos medios para ajustar, determinando dichos medio

i

de ajustar la posicién de log medios de gufa con relacidn a
la placa de montaje en un plano paralelo a los ejes de los

rodillos de conformacién. Los medios de ajusle de la posicid

>

pueden comprender dos miembros de ajuste separados entre si
en la direccién de alimentacién de la tira, siendo cada uno

de dichos miembros de ajuste operable independientemente dell
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L otro, con lo que el funcionamigﬁto de uno de los miembros
de ajuste efectia el ajuste angular y:los dos miembros de
ajuste efectdan el ajuste lateral paralelo de los medios de
guia., A _
: Los miembros de éjuste comprenden preferiblemente
un par de varillas o véastagos rpscadoskseparados, soportados
en dicha placa de montaje y que pasan a través de dichos me
dios de gufa, una tuerca montada sobre cada uno de los ex-
tremos hechos pasar a los véstagos, estando situados muelles
de presién entre'los medios de.guia ¥ las placas de,moniajé
empujando los miembqu de guia desde las placas de montaje,
con lo que la rotacidén de una de las tpercas}efectﬁa‘d;chp
desplazamiento angular de los medios de guia y la derlééiéOS'
tuercaé citadas efectﬁa el ajuste lateral paralelo.de ldsf
mismos. |

| Deseablémente, los miembros de ajuste comprendéﬁ'
‘un par de varillas o véstagos roscados sgeparados, sdpoffagos
' en dicha placa de monftaje y que pasan a través de dichos;mg
dios de gufa, una tuerca roscada en cada'uno de los extreuaos
:hechos pasar de dichos véstagds, muelles de presidn situéﬁos'
entre dichos medios de guia y dicha placa de montaje, que :
empujan dichos miembros de gufa desde dicha placa de montaje
con lo que la rotacidén de una de dichas tuercas efectua di-
cho ajuste angular de dichos medios de gufa y el de las dos |
fuercas citadas puedé efectuar digho ajusté lateral paralelo
de los mismos. 7 )

El invento contempla también un conjunto de guia

que se pugde montar en un aparato'exiétente prara conformar

una tira metdlica delgade ddndole una forma que tiene una

curvatura transversal céncavo-convexa, cuyo aparatovincluye
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cies de conformacidn periféricas'complementarias, macho y
hembra, convexa y céncava, que definen un espécio de agarre,
sirviendo el conjunto de gula para guiar la tira sl espacio
Qe agarre y comprendiendo una placa de montaje que se puede
montar en el aparato, un miembro de guia que define una hen
didura o ranura pasante de una longitud y una anchura para
guiar los bordes longitudinales de la tira metdlica en una
longitud sustancial y medios para ajustar la posicidén de lo
ejes longitudinales de los lados maydres del miembro de guia
alargado con relacién a dicha placa de montaje.

Finalmente, el invento confempla un aparato para
conformar tablillas o ldminas para persianas venecianas 3
partir de material en tira delgada, comprendiendo dicho apa
rato medios para llevar un suministro de material metdlico
en tira, un par de rodillos dé conformacién que pueden giran
alrededor de ejes paralelbs para definir un espacio de ega-
rre, superficies de conformacién periféricas complementarias
macho y hembra, convexas y cénca%as, en los rodillos, meddos
de élimentacién para alimentar o hacer avanzar tiras desde
el suministro a través del espacio de agarre de los rodillos
de conformacidn, medios de guia para guiar la tira en una ‘
trayectoria sensiblemente rectilinea aguas arriba del éspa;io
dé agarre de los rodillos de conformacidn, medios para ajus
tar la direccién de la trayectoria rectilinea en un plano
que pasa a través de dicho espacio de agarre paralelamente
a dichos ejes, rodillos de gufa aguas abajo de los rodillos
de éonformagidn, un. soporte de ldminas, medios de tope posi

cionables con relacién al soporte de ldminas para detener el

material en tira aiimentado a lo largo de dicho soporte de
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14minas .Gesde los rodillos de conformacién y rodillos de gula,

tdura pasante alargada del miembro de guia. Esto tiene 1a

de la tira, de manera que los rodillos de guia aplanen liggfﬂ

{los rodillos de conformacién. Esto tiene la ven%aja_de alivigr.

bren&er mds fdcilmente, se da la siguienie descripeidn del

.......

| T Hoja nom. 9

medios de corte y troquelado o punzonado para cortar longitu|
des pfeseleccipnadas de tablilla o ldmina del material de ti
ra y periorar orlflclosen.latablllla y medios de descarga. qu
dlescargan tabllllas as{ formadas. del sopate de. lamlnels otablillas}

Ventajosamente, los rodillos de gufa que estdn si-
tuados aguas abéjo‘de'los rodillos devconformaci6n‘éstén ppgi
vistos ellos mismos ée superficies complementarias macho y
hembra, convexa y céncava.

Deseablemente, la posiéién axial de dichos rodillos
de gufa es ajustable, por eaemplo, por alguna forma de ajus
te de tornlllo de manera que se puede inducir a la tlra a

-

pasar exactamente a través del centro de la ranura o hendi~

ventaja de que se impide el Gesgaste del miembro de guiai”
particularﬁente en los extrémos del mismo; ¥y proporciona
también un ajﬁste fino adiecional gue hace posible la elimi4.
hacidn sustancial de toda la torsidn en las tablillas. -
Preferiblemente, la separacidn entre estos rodillos

estd dispuesta para que sea ligeramente mayor gue el espeéér
mente en cierto grado la curvatura que ha sido formada po£23

la presidn de borde sobre la tira de manera que se reduce cugl
quier tendencia a scobretensar los bordes de la tira y es mu-
cho menor la tendencia inherente a tensiones desiguales, me-—

jorando incluso més la posibilidad de obtener tablillas rec-

tas en los rodillos de conformacidn.

Con el fin de que el presente invento se pueda com~
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_me jor modo de llevar a cabo el invento, haciéndose referen-
éia a los dibujos que se acompafian, en los cuales: !
. La figura 1 es una vista en perspectiva de una reas
lizacidn del-aparato segdn el invento, para fabricar tabli-
1las o ldminas de persianas venecianas;

la figura 2 es un alzado lateral del aparato de con
formar el material en tira con una curvatura transversal
eéncavo~conveia, usado en el gparato de la figura 1;

Ia figura 3 es una seccidén tomada a lo largo de la
linea ITI-III de la figura 2; y

La figura 4 es una seccidén tomada a lo largo de la
1ines IV-IV de la figura 3.

El aparato ilustrado en la figura 1 comprende un
rollo de suministro de material en tira 12 montado en un o
porte ée suministro 14 que estd montado por medios (no mos-
trados) en el bastidor del aparato, Situado a la dereche .
-del soporte 14, en la figura 1, hay un aparato segin el in-
vento para conformar una curvatura céncava transversal en
la tira de material 12,

Este aparato incluye un primer rodillo de gula 16,
un par de rodillos de conformacién 18, 20 y un par de segﬁg‘
dos rodillos de gufa 22, 24. El rodillo de conformacién 20
tiene formada una superficie periférica convexa macho 26 y
el rodillo de conformacidn 18 estd provisto de una superfi-
cie periférica céncava hembra 30 que es de forma complemen-
taria a la superficie convexa 26. Los dos rodillos 22 y 24
son tembién de forma céncava y convexa, respectivamente, y
estdn montados en ejes paralelos en una ménsula 21 de forma
de canal invertido. Esta ménsula esté montada en un miembro

de base 32 por medio de una pléca de soporte 23, llevada por
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1 guia 22, 24, Esto, a su vez, origina el ajuste de los rodi=-

ojn ndun, 11

| el miembro de base 22, mediante un vdstago roscado 25 y un
pasador 25A. Situado enire la ménsula 21 y la placa.de so-
porte 23 y rodeando el védstago 25 hay un muelie de compre=
sién 27, Roscédo en el vésiago 25 hay una tuerca ﬁelajuste
26, estando situado un collarin 29 entre ésta y la ménsula
21, La rotacidn de la tuerca origina el movimiento de la méy

sula 21 en direccién parslela a los ejes de los rodillos de

llosAde gufa 22, 24 en una direceién axial, con relacién &
“los rodillos de conformacidn. Una ranura 31 estd previste
en el alma de la ménsulglekéé seccidn en canal para el’-pa-
so del meberial en tira. : ' STEn

o=

3

Bl Todillo iéfésté montado en un miembro de_basé-
}2 por medio de un -4rbol 34, de manefa»que su eje esté fijo.|
Por elhcoﬁtrario, el rodillo 20 estd montado sobre un é:?c;
36 gue estd él mismo sifuado en el extremo superior de'uné
paianca 38 que estd pivotadé en 40 en la base 32. Esto héqe ,
posible que la separacidén entre los ejes de los rodillos}sga :
albterada al valor deseado para el esﬁesor de la tira parﬁiéﬁ

lar que estd siendo tratada.

~ s

Ta tira, despuds de pasar a través de los rodiilos
de guia 22, 24 es hecha pasar a continuaéién sobre un rodi-
1llo de guia adicional 40 y, de ahi, sobre un par de rodillos '
de descarga 42, 44. Estos rodillos de-descarga estdn asoeia
| dos con un soporte plano 50; mostradc en tres partes, asocia
do con tres punzones 52, a saber, dos punzones de ranura y
un punzén de corte entre ellos; Un miembro de tope, juntamen
te con los punzones, los rodillos de descarga y el soporte
de léminas, forman parte de una unidad de conformacidén y en

trega de ldminas, de la cual,sélp se mueetra en el dibujo lal
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|
|_pcrte de corte y punzonaéo, se puede posicionar para dete- |
ner la tira 12 que es alimentada hacia delante por los ro- !
dillos de descarga 42 en una posicién particulaf. ]
i Diche unidad de conformacidn y entrega de ldminas,
con sus partes componentes, no forma parte del inven?o y se
cbnocen varios tipos, por ejemplo, el mostrado en lalﬁaten-
te norteamericana mimero 3.766.815 (Edixhoven).

En la figura 1 se puede ver también un miembro de
gula 60 que estd situado inmediatamente debajo, es decir,
aguas arriba de los rodi;los de conformacién 18, 20. Ista
perte del aparato estd mostrada en mucho mayor detalle cn
la figura 2 y también en las figuras 3 y 4, En la figura 2
se puede apreciar'el miembro de base 32, asi como elhpriﬁor
rodillo de guila 16 y los rodillos de conformacién 18, 20. EL
montaje real del rodille 20 se ilustra con mayor claridad
en la figura 2,

Una placa de montaje 62 que estd pro#ista de raﬁun
ras o hendiduras anchas 64 estd montada en el miembro de ba
se 32 por medio de tormillos 6€, cuyo didmetro es menor que
el famaﬁo de las hendiduras 64, de manera gue se puede'a;tg
rar la posicién de la piaca de montaje tanto horizontal co-
mo verticalmente, como se aprecia en la figura 2. El miembro
de gufa 60 estd montado en la placa de montaje 62 por medio
de varillas 68 (figuras 3 y 4) que estdn fijadas a la placa
de montaje y pasan a través del miembro de gufa 60 y tienen
partes. extremas roscadas 70 aplicadas a rosca mediante tuer
cas T2, Un muelle de compresién T4 estd situado entre las
placas de montaje 62 y el extremo adyacente del miembro de

gufa 60. Se apreciard, en particular de las figuras 3 y 4,

que el miembro de gufa alargado 60 estd provisto de una ranuy
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Lra o hendidura de gufa T6 d¢ seccidn transversal que se ex—

representa, por lo'tanto, un plano que pasa a travésvdel es

lloja nim. 13

tiende a lo largo a-la longitud del miembro de guia y estd
formada por un rebajo en el miembro de gufa y por una placa
de cubierta 78 que se extiende hacia abajo mds alld del .ex~
tremo estrechado 80 (figura 2) adyacente al rodillo de guia
16. | | , | Vu
Haciendo referencié’a‘la figura 2, se apreéiaré
que la linea de seccién III-IIi incluye tres partes paralg-
las. La primera parte, -en la parte superior de la figura 2,
se extiende a través del espacio de agarre 82 formado entre
los rodillos de conformacién 18 y 20.-La.pafte centralf&e?la
linea de seccidn III-III estd i@geramente desplazada hacig
la derechﬁ de la misma y hacia la derecha del miembro dc}~
guié 60, mientras que la tercera partéﬂesté desplazada .-
poco més hacia la derecha del tornillo 66 situado més & la

derecha. Ia parte superior de la linea de seccidn ITI-II%.

pacio de agarre de los rodillos 18, 20 y paralelo a los ejes

e

84, 86 de los mismos. . ) B o , 4

B -

Se apreciard que el accionamiento de ambas tugpqéé

70 en el mismo grado moverd al miembro de guia como un-fééb
¥ paralelamente asimismo en el piano que pasa a través del
espacio de agarre de los rodillos y paralelamente a los ejes
84, 86. Por el contrario, el accionamiento de una soia de
estas, o el accionamiento diferencial de las dos, hard que
tenga Jugarunidesplazamiento angular de la hendidura 76 en '
este plano, de manera que la hendidura T6 estard inclinada
con respecto a la vertical como se ve en la figura 3.

| "En funciénamiento, el material en tira es alimenta

do desde el suministro 10 sobre el rodillo 16, a través de
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i Hojn nom. 14 |

|
| Ja hendidura de gufa rectangular 76 del miembro Ge gufa €0 %
hasta un punto préximo al espacio de agarre 82 entre los rgg
dillos de conformacién 18, 20 y, de.éhi, a través de los rgi
dillos 22, 24 alrededor del rodillos 40 hésta los rodillos

de descarga 42, Estos rodillps hacen avanzar el material en
tira contra un tope (no mostrado) que detiene temporalmente

el extremo de la tira. Mientras sucede esto, el material en
tira que es continuamente alimentado por los rodillos de coy

‘formacién 18, 20, forma un bucle vertical por encima del ro

dillo 40. Los dispositivos de formacidn de lédminas, de pun-

zonar y de cortar perforan orificios‘ en la tira para la per!
. ]
siena veneciana y cortan un trozo de ldmina o tablilla. Uuagg
do ha sido hecho esto, rodillos adicionales de descarga (no
mostrados) alimentan o hacen avanzar las ldminas hacia {ucral,
hacia la derecha cqﬁo se ve en la figura 1, y el funciona~
miento continmia como antes., '

Se apieciaré que el miembro de gufa alargado 60,
con la hendidura o ramnura, sirve para guiar el material en
tira a lo largo de una trayectoria sensiblemente rectilinea
aguas arriba de los rodillos de conformacidén 18, 20. MNedian
te experimentacidn o cualquier método téenico, se puede ob-
éervar gi. lag ldminas que son descargadas del aparatb tienen
cualquier torsidén. Si tienen torsiones, estas se pueden co-
rregir accionando una o las dos tuercas 72, dependiendo del
tipo de la torsién.

Para ajuste paralelo, es decir para corregir la ten
8idén resigual homogénea en el material de tira, se acciona-
rédn ambas tuercas en el mismo sentido y en el mismo grado.
Para ajuste qngular para la correccién de ténsién residual

no uniforme en la tira, se acciona una de las tuercas, prefe
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|_riblemente la tuerca inferior 72. También puede ser necesa~-

rio ajustar ambas tuercas de manera desigual o incluso en
'sién. Cuando se producen las ldminas rectas deseadas, se

: fpermlte a la mdquina continuar fun01onando.

“ha explicado anteriormente.~Este ajuste se hace. para que la

- minas. : 4' : : f “%,
- 1idad menor que la mdxima del material en tira, ya sea pla—
la forsidn e lo largo de la longitud de la tira que saléwéel '

| tes pueden sexr efeotuados rép1dam°nte por el operario tan

pronto como note que algo va mal.

llos de conformacidn.

1lojn ndm. 15

sentidos opuestos, dependiendo del tipo ¥y &rado de la {or-~

H
'

Es también p051b1e ajustar la posicidn axial de log

rodillos de gufa 22, 24 por medio de la tuerca 28, como se

1dmina sea centrada exactamente en la hendidura 76, lo cual |
impide el desgaste del miembro de guia, particularmente en
los extremos del mismo., Ello también da un ajuste finof&uk

permlte la eliminacién sustencial de toda torsidn en ldéﬂ;é

Se apreciard que proporcionando los ajustes gque. han

sido mencionados aﬂteriormente, es posible, incluso coﬁ ca?

na o preformada y/o recubierta o plniada producir 1ém1nas

que no tengan sustancialmente torsiones. Puede suceder que

suninistro o provesién se altere en el curso del tlempo Y-

que sea necesario aguste ad101onal Sln embargo, estos aaus

El aauste proporcionado por los torn;llos 66 permi
te centrar exactamente el miembro de guia 60 para hacer avap|

zar la tira correctamente al espacio de agarre de los rodi~
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B REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espaiia, por VEINIE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

ls,~ Aparato pars dar a una tira metélica déiéada
una forma que tiene wne curvatura transversal cdncawo-éqnve—
xa, comprendiendo dicho aparato, en combinacién: a) wn par
de rodillos de confommacién que pueden girar alrededor de

w1y

ejes'paralelos pare definir un espacio de agarre; b) suﬁeru
ficles de conformacidn periféricas complementarias, ﬁécno Y
hembra, convexa y céncava, en dichos rodillos; c¢) me@iés de
alimentacidén para hacer avanzar la tira a conformar‘a'tfavés
del espaclo de agarre de dichos rodillos de conformacién;
d) medios de gula para guiar dicha tira en una trayectoria
sengiblemente rectilinea aguas arriba de dichos espacios de
agarre de los citados rodillos de confommacién; y e) medios
pars ajustar la direccibén relative de dicha trayectoria rec-
tilines con respecto a dichos rodillos en un plano que pasa
a través del espacio de agarre y paralelo a dichos ejes.

28 ,~ Aparato segin la reivindicacién 12, en el
que dichos medios de ajuste incluyén medios para ajusiar
dichos medios de guia.

38,~ Aparato segin la reivindicacién 28 y que conm-
prende ademés_una.placa de montaje en la que estén montados

dichos medios de gula y dichos medios para ajustar, y los
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guia desde dicha placa de montaje, con lo que la rotacidn de|
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Hoaja nim.

| citados medios‘ﬁara ajustar determinan lg posicidén de los
medios de gula con respecto a dicha placa de moh'taje en un
plano paraielo a los ejes de los rodillos de conformacidn.
42.~ Aparato segin la reivindicacidn 39.; en el
que (iichos medios para ajustar la posicidén de los m'e-d‘ios de
gula comprenden dos miembros de ajuste separadds entre si
en la direccién de alimentacién de la tira, siendo acciona-
ble cada uno de dichos miembros de ajuste independientemen-—
te del otro, con lo gue el accionamiento de uno de dichos
miembros de ajuste efectda el ajuste engular y el de :-»lst dos

miembros de ajuste citados puede efectuar el ajuste l’ai:‘ez;al,

,: -~y

paralelo, de dichos medios de gula. - an n
g,- Aparato segin la reivindirca_cidn 42, en el

que dichos miembros de ajuste compr.end.eﬁ un pér de varillas

roscadas separadas, soportadas en dicha placa de mon*ie-&;j:é ¥

que pasan a través de dichos medios de gufa, wna tuercg‘{ros-

cada en cada uno de los extremos hechos pasar de dichas  va-

"1-‘\

rillas, muelles de presién situados entre dichos medios de

guia y forzando dicha placa de montaje a dichos miembros de

una de dichas tuercas efectiia dicho ajuste angular de dichos
medios de gufa y la de las dos tuercas citadas puede efec-
tuar dicho ajuste lateral, paralelo, de los mismos.

62.- Aparato segfn la reivindicacidén 32 y que com
pferidé ademés medios para ajustar la direccién de dicha tra
yvectoria rectilinea en un plano perpendiculzr al nlano a
través dél espacio de agarre y paralelo a dichos ejesA.

78.~ Aparato segin la reivindicacién 62 y que
comprende adgmés uwna placa de montaje en la que éstﬁn mon-

tados dichos medios de guia, estando los medios para ajus-
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tar dicha trayectoria rectilinea en wn plano perpendicullar
ul plano a través del espacio de agarre y paralelo a dichos
ejes formedo.por medios para ajustar la posicidén de dicha
placa de montaje con relacién a dichos rodillos.

88,- Aparato segin la reivindicacién 72, en el
que dichos medios para ajustar la posicién de dicha placa
de montaje comprenden hendiduras ¢ renuras en dicha placa de
montaje y medios de bloqueo o sujecién que pasen a través
de dichas hendidurass con holgura, que actian pars permitir
que dichas place de montaje y dichos medios de guias sean mo-
vidos a otra posicién. ‘ A_ :

98,- Aparato segin la reivindicacién 88, en el
que dichos medios de gula comprenden un miembro de gufa alar
gado que define una hendidura de guia pasante de uné ldngi-
tud y wa anchura para guiar estrechamente los bordes longi-
tudinales de la tira metélica delgada en wna longitud sustan
cial. | '

108,- Aparato segin la reivindicacién 28 y que cr;vm-
prende ademfs rodillos de gula dispuestos aguas abajo de di-
chos rodillos de conformacién en un eje paralelo a dichos
rodillos de conformacién.

1l2,~ Aparato segin la reivindicacidn 102 y que com
prende ademés medios para ajustar la posicidn axial de di-
chos rodillos de gula.

128.- APARATO PARA DAR A UNA TIRA METALICA DELGADA
UNA FORMA QUE TIENE UNA CURVATURA TRANSVERSAL CONCAVO-CONVE-
XA.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que antece~
de, repfesentado en los dibujos que se ecompafian y con los

fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de DIECINUEVE hojas escritas

|a m&quina por wna sola cara.

Nadrid, 09 MaY1979
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