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|
DISPOSITIVO Y PROCEDIMIENTO PARA EL ENSANCHAMIENTO DE

|

ELEMENTOS METALICOS

La presente.invencién se refiere a un dispositivo y
a un procedimiento para el ensanchamiento de elementos
metdlicos estirados en longitudL planos al menos de a
regiones, que se desplazan en direccién longitudinal.
Mediante el dispositivo de acuerdo con la invencién asi
con el procedimiento, deberian ensancharse elementos
metdlicos planos, tales como los que se describen en la
Solicitud de Patente Alemana 102|59 307.8.

Los elementos metélidos planos descritos en dicha

!

Solicitud de Patente Alemana anteriormente publicada, se
utilizan por ejemplo para la prioduccién de elementos de
perfil, en especial de perfiles| de puntal o de perfiles

para el soporte de revoques y/o|enlucidos. En este caso,

los elementos meté&licos tienen .en su regién media unos

recortes que estan conformados de manera tal que al

estirarse transversalmente los |elementos metélicos, se
b

rebaten unas regiones met&licas existentes entre los
recortes, de modo tal que poﬁ Gltimo tiene lugar un
|
|
ensanchamiento del elemento Qetélico. Por lo tanto,
i
mediante este procedimiento 'de plegado es posible
producir elementos metdlicos mas anchos, Jjunto con un
!
menor consumo metdlico. Los patrones de corte necesarios
para el proceso de plegadc pueden ser de tipos sumamente
)




|
2. |;

diversos. En la Solicitud de Pat%hte Alemana 102 59 307.8

se describe una pluralidad de %algs patrones de corte
diversos, y se los representa en| especial en las Figuras
1 - 22 de dicha solicitud. Para wna mejor comprensién de
la presente solicitud, el contenido de la revelacidén de

la Solicitud de Patente Alemana 102 59 307.8, en especial

lo relacionado con los patronesl de corte concretamente
E

descritos y representados, se incorpora expresamente en
! .
b
I

el contenido de la presente sélicitud. Dentro de los

alcances de la presente invenciédn, los elementos
metalicos tienen una configuracién plana, al menos en la
j
regidén de los patrones de cortel En otras regiones, por
ejemplo también en la regién de |los lados longitudinales
de los elementos metdlicos, es| también posible que la
forma de los elementos metdlicos no sea plana. En

especial, en los lados longitudinales pueden haberse

configurado engrosamientos, salientes o regiones

curvadas. Por ello, es posible que 1los elementos
|

metalicos ya estén preformados, por ejemplo como perfiles
con forma de “U” o de “C”.
o llevar a cabo con un

Sin embargo, es problemati

costo econdmicamente defendibl el ensanchamiento de

e —— - —

tales elementos metdlicos planos estirados, al menos en

determinadas regiones, y lograr| con ello una producciédn

econémicamente conveniente de los elementos de perfil.

|
1
|
I
}
b
i
|
|

O
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Dado que los costos de tales elementos de perfil estan

determinado principalmente por los costos del material,

1
un ensanchamiento del elemento imetélico junto con una

menor necesidad de material es por cierto
fundamentalmente deseable, pero! las ganancias logradas
por la economia de material no han de incrementarse
nuevamente por los mayores costos en los gue se incurre
durante la produccién de los clementos de perfil. Al
.
respecto, una producciodn econdémicamente rentable es tanto
mas dificil, por cuanto los correspondientes elementos de
perfil representan un articu%o masivo, del gque se
!

producen anualmente miles de kilémetros y que se elabora

con una velocidad muy elevada (por ejemplo, de 100 a 150

m/min). Por ello, un dispositivio para el ensanchamiento
7’ . l +
de elementos metédlico planos correspondientes, ha de
estar en condiciones de asegurar una productividad
horaria correspondientemente glevada junto con una
|
elevada fiabilidad.
Por ello, un objetivo de la invencién consiste en
indicar un dispositivo asi como un procedimiento para

L [,
ensanchar elementos metalicos estirados, planos al menos

de a regiones, y que se desplazan longitudinalmente, que

aseguren una gran productividad horaria, Jjunto con un

disefio sencillo y fiable. En/| particular, deberia ser
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!
!
1
posible aplicar el diSpOSitivé o el procedimiento,
|
respectivamente, en una operacién continua.

El objetivo se logra mediante un dispositivo del
tipo mencionado al principio, que abarca al menos dos
secciones de mordaza opuestas entre si, de las cuales una
seccién esta dispuesta y configurada para el apriete y

sujecién de un primer lado lqngitudinal del elemento

{
[

metalico, y la otra seccién lo| esta para el apriete y
sujecién del segundo‘ lado lomgitudinal del elemento
metdlico, opuesto al primer | lado longitudinal del
elemento metédlico, estando cada juna de las secciones de
mordaza provista en una respectiva unidad de soporte,
mediante la cual, durante el |movimiento del elemento

ecciones de mordaza se

[0))

metdlico hacia delante, las

mueven automdticamente, separandose entre si, en una

direccién que es esencialmente normal con respecto a la

direccién del movimiento del élemento metdlico. En el

caso del procedimiento de acue¥do con la invencidén, un

!
primer lado longitudinal dell elemento metalico es

apretado, y queda retenido, enf una primera seccidén de

mordaza, y un segundo. lado lbngitudinal del elemento

metélico es apretado, y queda iretenido, en una segunda

seccidén de mordaza, opuesta % la primera seccidén de

{

mordaza, estando cada una de las secciones de mordaza

. . .o .
provista en una respectiva unidad de soporte, mediante el

!
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cual, durante el movimiernito del

delante, las secciones de

elémento metalico hacia

mordaza se mueven

automdticamente, separéndose entre si, en una direccién

que es esencialmente normal con

respecto a la direccidn

|
del movimiento del elemento meté}ico.

Con ello las secciones

de mordaza, situadas

!
. ! o .
opuestamente entre si, forman entre ellas una region de
}

ensanchamiento para el elemento metdlico, en 1la que

aumenta la separacién entre las secciones de mordaza

opuestas entre si. En la regién de ensanchamiento tiene

lugar el ensanchamiento del e
aumento de la separacidn latera
mordaza opuestas entre si, ls
respectivos bordes longitudinale

opuestos entre si, alejandolos e

lemento metdlico por el
1 entre las secciones de
s cuales tiran de los
s del elemento metédlico,

1 uno del otro.

Gracias a su concepcién sencilla, el dispositivo de

acuerdo con la invencién tiene una configuracién muy

robusta, y por ello es también adecuado para una elevada

productividad horaria. Ademas, mediante las secciones de

mordaza se logra que el ensanchamiento del elemento

fq s D | -
metdlico en movimiento pueda tener lugar en condiciones

;
de operacién continua, por 1

o que se garantiza la

productividad horaria. Sin embargo, fundamentalmente es

también posible que el ensanchamiento tenga lugar en una

operacién

intermitente, por gjemplo también en una
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maquina- herramienta de

unié

n

progresiva. Por ello,

|

dentro de los alcances de la presente solicitud no es

absolutamente necesario que el elemento metalico se mueva

hacia delante simulté&neamente con el ensanchamiento.

ejemplo,
movimiento del

fases de

puede tener lugar el ensanchamiento.

de los
entender el

inmovilidad en
como un ensanchamiento
delante,

inmovilidad representan

movimiento hacia delante.

correspondientemente

condiciones

durante el

partes de la

corta

en el caso de la operacidén
inmovilidad repetitivas,
alcances de la presente

ensanchamiento

de| operacidn

En

de

Por

intermitente, el
|

elemento metalico hacia delante abarca

durante las cuales

i

Por lo tanto, dentro
solicitud también cabe
durante una fase de
intermitente,

movimiento hacia

por cuanto también las fases individuales de

totalidad del
el caso de una longitud

1 elemento metadlico, es

también posible ensanchar el mismo simultdneamente en la

totalidad de su longitud,

es de

cir, durante la produccién

de placas. En este caso, el movimiento hacia adelante
abarca la alimentacion o i?troduccién, la fase de
inmovilidad, durante el que |se ensancha el elemento
metédlico, asi como el tran$porte o evacuacién del

elemento metdlico desde el disg

Gracias a 1la

mordaza,

utilizacién de

no es necesaria una

ositivo.
las secciones de

elaboracién preliminar de
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los lados longitudinales del ellemento metdlico. No es

necesario que los lados longitudinales del elemento

metédlico presenten pliegues'

elementos de agarre en los que

ni cualesquiera otros

puedan penetrar y morder

por ejemplo elementos de traccién para el estiramiento

transversaL del elemento metédlico.

Debido al apriete de

acuerdo con la invencién, de los lados longitudinales del

elemento metdlico, pueden los

|
elementos metdlico tener

una configuracién completamente 1lisa, con lo cual las

posibilidades de aplicacién de los elementos metdlico

ensanchados son muy

tratamientos

amplias y

preliminares del

pueden suprimirse

elemento metdlicos,

laboriosos y asociados con costos adicionales, para la

generacién de puntos de agarre. En este caso, las

secciones de mordaza puede est

ar configuradas de manera

tal que ya basta con un tramo léngitudinal libre de 0,5 a

5 milimetros (por ejemplo, de a

|
6 3 mm) en ambos lados lon

proximadamente 1, 1,5 6 2

gitudinales del elemento

metélico, para apretar y sujetar cada uno de ellos en las

secciones de mordaza y estirar fl elemento metalico en su

direccidn transversal.

* . . .
De acuerdo con una forma de realizacidén ventajosa de

la invencidén, cada una de las %ecciones de mordaza abarca

una regibén de contacto vy

I

una regidén de apriete,

respectivamente, pudiéndose apretar y sujetar los lados
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longitudinales del elemento metalico entre la regidén de

contacto y la regidén de apriete

.| En este caso, puede ser

ventajoso configurar la regidn |de apriete mediante un

excéntrico. También la configuracién de la regidén de

apriete mediante un excéntrico hace que el dispositivo en

su conjunto sea muy robusto y al mismo tiempo sencillo,

ya que el excéntrico puede esta

|
¥ en apoyo en una seccién

de apoyo de la seccién de mordaza, de manera tal que la

fuerza de apriete generada por| el excéntrico se eleva

automadticamente durante el mov
las secciones de mordaza. Por
sea la fuerza actuante sobre el

el movimiento de separaciédn,

imiento de separacién de
ello, cuanto mas elevada
J

elemento metdlico durante

tanto méas firme estaréa

apretado y sujeto el elemento metalico en la seccidén de

mordaza.

Fundamentalmente, es también posible pretensar la

. . . )
regién de apriete mediante pret
la regién de contacto. En est

cualquier tipo posible adecuadg

ensado por resorte contra
e caso, puede utilizarse

de resortes, por ejemplo

resortes de tornillo, resorte
t

cualesquier otros tipos de

s de gas presurizado o

resorte. También es

fundamentalmente concebible un pretensado hidraulico,

neumdtico, eléctrico, magnético

, O mecanico de cualguier

tipo, de 1la regién de aprie

te contra la regidén de

contacto, asi como cualguier tipo de pretensado adecuado.

!l
|
|
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Un pretensado de este tipo también es conveniente en

asociacidédn con una configuraciéA excéntrica de la regién

de apriete, cuando durante el éretensado el excéntrico,
I

debido al pretensado, no despli%ga todavia la fuerza de

I
i

apriete completa, por ejemplo Edurante la sujecién del
elemento meté&lico. Es posibl% llevar el excéntrico
automdticamente mediante el pre#ensadq hacia la posiciédn
de apriete hasta una posicién%en la que finalmente se
logra la sujecidén del elemento Qetélico exclusivamente en
virtud de la fuerza de apriete.

De acuerdo con otra forma|de realizacién preferida
de la invencién, las secciones !de mordaza abarcan, cada
una de ellas, una pluralidad de elementos de apriete.
Mediante la subdivisién de las| secciones de mordaza en
una pluralidad de elementos |de apriete, es posible

regular de manera sencilla el| desarrollo temporal del

. J
ensanchamiento del elemento metalico.

i
De acuerdo con otra forma! de realizacidn ventajosa
|
de la invencidén, se ha previst? una seccién de control,

t
r
en especial en forma de una guia de corredera, mediante

la cual, durante el movimiento del elemento metélico, los

elementos de apriete son llevados automadticamente desde

un posicién de liberacién a una posicién de apriete. De

manera similar, puede haberse! previsto una seccién de

I
l
l
h cual los elementos de

control adicional, mediante %
{
I
]
|
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apriete, después del ensanchamiento del elemento
1

metalico, al continuar el movimiento del elemento
metalico, son llevados automdticamente de regreso desde
la posicién de apriete a la posicién de liberacidn.
Después de la liberacién del elemento metdlico, 1los
elementos de apriete pueden permanecer €n su posicién de

liberacién, o ser llevados de regreso a la posicidén de

1

|
apriete, pero sin que haya un elemento metdlico apretado
y sujeto. Sélo poco antes de queilos elementos de apriete

vuelvan a entrar en contacto con el elemento metédlico,

hay que asegurarse de que los elementos de apriete se
hallen en la posicién de liberacidn. Esto puede lograrse
nuevamente mediante correqundientes seccilones de
I
control.

En particular, las secciones de control configuradas
para el movimiento de los elementos de apriete hacia la
posicién de apriete, pueden estar configuradas con una

movilidad tal gue es posible compensar diversas

posiciones de los elementos de apriete, generadas por

ejemplo por diversos espesores del elemento metédlico o
por una penetracidén en profqndidad variable, de 1los
elementos metalicos en los elementos de apriete. En este
caso, las secciones de control pueden estar apoyadas de
manera de poder moverse, hidrdulicamente o en contra de

una fuerza de resorte.
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Es preferible que cada
configurada como una respect

circundante, en especial co

unidad de soporte esté
iva unidad de soporte

mo unidad de soporte

circundante cerrado o sinfin. Gracias a la configuracién

de la unidad de soporte ¢
circundante, se garantiza que

elemento metalico de longitud

omo unidad de soporte

es posible ensanchar un

| arbitraria mediante el
|
|

dispositivo de acuerdo con la invenciodn.

De acuerdo con otra forma

de la invencién, en cada lado

de realizacién ventajosa

longitudinal del elemento

metdlico se hallan dispuestas al menos dos unidades de

soporte circundantes, estando c

2da lado longitudinal del

elemento metalico apretado entre al menos dos unidades de

soporte. Con ello, ¥y estand
dispuesto horizontalmente, es E

cada lado longitudinal del elemg

o el elemento metélico
osible apretar y sujetar

nto metdlico, por ejemplo

entre una unidad de soporte dispuesta arriba del elemento

metdlico y una unidad de sopo

rte dispuesta debajo del

elemento metdlico. En este caso, las secciones de mordaza

pueden estar configuradas integradas con la unidad de

soporte, lo que es preferible.

Sin embargo, basicamente

es también posible una configuracién separada de las

secciones de mordaza.

De acuerdo con otra forma

més de la invencidn, en

|

de realizacién preferida

ada uno de los lados
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longitudinales del elemento metdlico se halla dispuesta

al menos una unidad de soporte circundante, estando cada

lado longitudinal del elemento metalico apretado y fijado

en respectivas

unidades de soporte circundantes

los lados longitudinales del e

secciones de mordaza previstas en las

. Con ello, en este caso

lemento metdlico no son

apretados y sujetos entre dos unidades de soporte

distintas, sino que cada lado longitudinal es apretado y

sujeto en respectivas secciones

dispuestas por ejemplo latera

elemento metalico, a lo
longitudinales, gque se
sopprte.

Es preferible que las un
configuradas como transportador
pueden estar configuradas, por
oruga. Fundamentalmente, com
circundante es concebible una ¢
como correa © COmMO
circundante, especialmente adecu

De acuerdo con otra forma

de la invencidn,

para el elemento metalico, en

extienden

alguna ptra

He mordaza, que se hallan
Imente con respecto al
largo de sus lados
en las unidades de
idades de soporte estén
as de oruga. Las mismas
ejemplo como cadenas de
o unidad de soporte
~onfiguracién como cinta,
unidad de soporte

ada para apretar.

de realizacién ventajosa

se ha previsto una regién de ingreso

la que las secciones de

mordaza, situadas

i

i

|

esencialmente una separaciéﬁ
|

|

!

|

|

1

opuestamente

entre si, poseen

constante entre si,
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empalmandose en este caso una regién de ensanchamiento a

la regién de ingreso, en la cual
aumenta la distancia que separa

opuestas entre si. Gracias a la

regién de ensanchamiento
las secciones de mordaza

separacién constante de

las secciones de mordaza en la regién de ingreso, se

asegura dque el elemento metédlico pueda ser capturado

inicialmente con seguridad por las secciones de mordaza,

sin que sobre el elemento meta

lico actuen cualesquiera

otras fuerzas, en especial en la direccién lateral del

ensanchamiento. Recién

metalico, después de haber 1

ingreso, haya sido capturado

secciones de mordaza, tiene

después de que el

elemento
recorrido la regién de
con seguridad por las

lugar en la regién de

ensanchamiento el ensanchamiento del elemento metéalico

por medio del aumento de la separacién lateral entre las

secciones de mordaza opuestas
separan por traccidén los lados
opuestamente entre si, del

preferible que la separaciébén de

entre si, las cuales
longitudinales, situadas
metalico. Es

elemento

las secciones de mordaza,

opuestas entre si, aumente

esencialmente de manera

continua en la regién de ensanchamiento, de modo que se

garantice una solicitacidn mecénica continua en el

elemento metdlico, lo que conduce a un ensanchamiento

uniforme del elemento metélico.

N0
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De acuerdo con otra forma
de la invenciédn, las
configuradas como

inclinados entre si. En este

unidades de

discos, args ©

ide réalizacidn preferida
soporte estéan
ruedas, rotantes,

caso, las secciones de

mordaza pueden estar configuradas en la regién de borde

exterior de 1los discos, aros

o ruedas, rotantes. En

especial, en el caso de esta fiorma de realizacidén, las

regiones de contacto de las sedciones de mordaza pueden

estar configuradas por las areas perimetrales de los

discos, aros o ruedas, rotantes.

En esta forma de realizacidn el ensanchamiento del

elemento metédlico tiene lugar p

or la posicidén angular de

los discos, aros o ruedas, rotantes, para lo cual el

elemento metalico es apretado y| sujeto por las secciones

de mordaza en la zona de las re
las unas hacia las otras, de la

estirado transversalmente por I

yjiones de borde inclinadas
s unidades de soporte, es

as areas perimetrales que

se van alejando, de las unidades de soporte en rotacidn,

y es liberado nuevamente por las secciones de mordaza,

antes de que se supere la separacién maxima entre las

unidades de soporte rotantes inclinadas entre si.

En las reivindicaciones selcundarias se sefialan otras

formas de realizacién ventajosds de la invencién.
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Seguidamente se describe

la invencidén con mayor

|

l ’ L] . v rd
detenimiento en base a formas de realizaciodn, haciéndose

referencia a los dibujos; en los
la Figura 1 muestra una
metélico plano, con patrén de co
la Figura 2 muestra
adecuados para el ensanchamiento
las Figuras 3 a 5 muestra
durante el ensanchamiento de un
patrén de corte segun la Figura
la Figura 6 muestra un per
cantos, producido con un dispo
invencidn;
la Figura 7 muestra un per
“U” o de “C”, producido con un «
la invencién;
la Figura 8 muestra una
primera forma de realizacidn de
con la invenciédn;
la Figura 9
dispositivo de

delante;
I

OtirOS

muestra una

acuerdo con la

mismos:
parte de un elemento

rte;

patrones de corte

I
fde elementos metalico;

i

|

n tres estados distintos
elemento metdlico con el
1;

fil para la proteccion de

sitivo de acuerdo con la

fil de puntal en forma de

jispositivo de acuerdo con

vista superior sobre una
un dispositivo de acuerdo
vista detallada del

Figura 8, visto por

la Figura 10 muestra una vista detallada de la

Figura 9;



la Figura 11 muestra una vista superior sobre una

segunda forma de realizacién de aguerdo con la invencidn;
la Figura 12 muestra una Vista lateral del
dispositivo de acuerdo con la Figura 11;

la Figura 13 muestra una |vista anterior de otro

dispositivo configurado de acuerdo con la invencién;
la Figura 14 muestra una vista lateral del

dispositivo de acuerdo con la Figura 13;

la Figura 15 muestra un elemento de apriete del
dispositivo de acuerdo con la Figura 13;

la Figura 16 muestra el eleLento de apriete segun la

L 1

Figura 15 en la posicién de liberacién;
la Figura 17 muestra otra|representacidn detallada
de un elemento de apriete;
la Figura 18 muestra una representacidén en corte a
través del elemento de apriete segun la Figura 17;
la Figura 19 muestra una |variante de 1la forma de
realizacién de la invencién mositrada en las Figuras 13 vy
" 14;
- la Figura 20 muestra una parte de otro elemento
metdlico plano con patrén de corte;
la Figura 21 muestra el elemento metdlico segun la
Figura 10, después del ensanchamiento;

la Figura 22 muestra otro |[dispositivo de acuerdo con

la invenciédn;

e
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la Figura 23 muestra

detallada, de un dispositivo de

y

una vista esquematica,

acuerdo con la invencidn;

la Figura 24 muestra otra florma de realizacién de un

elemento de apriete configurado de acuerdo con la

invencién.

La Figura 1 muestra un recorte hecho en un elemento

plano metdlico, 1, el cual esté

provisto a lo largo de su

eje longitudinal 2 con una pluralidad de cortes en forma

de “U”, 3, que se interpenetran. El recorte representado

en la Figura 1 estéd manifiestam

a la longitud efectiva del elem

ente acortado con respecto

ento metédlico 1. De hecho,

el elemento metdlico 1 forma una tira metélica larga que

puede tener por ejemplo una lon

de metros.

gitud de varios centenares

El elemento metalico, 1, ya ha sido descrito en la

Solicitud de Patente Alemana 1

hace referencia explicitamente.

32 59 307.8, a la cual se

Los cortes 3 estan dispuestos de manera gue las

mitades 4, 5, del elemento metd
arriba y por deba jo, respe
normalmente

puedan estirarse

lico, 1, representados por
ctivamente, del corte 3,

con respecto al eje

longitudinal 2 de manera de separarse, con lo cual se

genera un elemento metédlig

agrandado. En las Figuras 3 a

o resultante de ancho

5 se ha representado con

AN
AV
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detalle un proceso de plegado

correspondiente. En la

Figura 2 se muestran a titulo de ejemplo otros patrones

de corte posibles.
Es posible utilizar

correspondientemente ensanchado

elementos metalicos

s, por ejemplo para la

produccién de perfiles, tal como se emplean por ejemplo

para la proteccion de cantos (Figura 6) o como perfiles

de puntales o montantes para tabiques de construcciones

en seco (Figura 7), por ejemplo
y “C”.

A efectos de poder ensanch
en si conocido, con elevada vel
en las Figuras 3 a 5, se ut
invencién, por ejemplo un dispos

La Figura 8 muestra esqu

metdlico plano, 11,

estirado longitudinalmente,

en forma de perfiles “U”

ar elementos metalicos 1,
ocidad como se representa
iliza de acuerdo con la
sitivo segtin la Figura 8.

emdticamente un elemento

que se

desplaza a lo largo de su eje longitudinal 13, segun una

flecha 12.

El elemento metdlico 11
segin la Figura 1 o 1la Figu
patrones de corte adecuados,

razones de claridad del dibujo,

estd provisto de cortes

ra 2 o con cualesquiera

los que sin embargo, por

no se han representado en

otras figuras. En la regidén superior de la Figura 8 tiene

el elemento metdlico, 11, su ancho original, tal como se

encuentra disponible antes del lensanchamiento.
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El dispositivo representado |en la Figura 13 para el

ensanchamiento del elemento metdlico, 11, abarca dos

transportadoras de oruga, 11, configuradas esencialmente

de manera idéntica, dispuestas simétricamente con

respecto al eje longitudinal 14 del elemento metalico,

L 2

11. Cada una de las transportado

ras de oruga, 14, abarca

una pluralidad de miembros de transporte, 16, que estan

unidos entre si por ejemplo mediante una cadena, no

representada en la Figura 8.

Las transportadoras de orug

7, 15, estdn configuradas

como transportadoras de oruga sinfin y se conducen segun

las flechas 17 de manera de poder rotar alrededor de

rodillos de reenvio, 18.

En estle caso, en funcién de la

configuracién pueden haberse previsto dos o mas rodillos

de reenvio.

Basicamente, los rodillos de reenvio 18 pueden estar

motorizados, © pueden
alrededor de sus ejes correspongd

En cada uno de los lados ©

los miembros de transporte 16, s

simplemente

rotar libremente
ientes.

rientados hacia fuera, de

5e han dispuesto elementos

de apriete 19, que se mueven conjuntamente con los

miembros de transporte 16 en el
Con ello 1las transportadoras

unidades de soporte para los

mientras que cada uno de los

sentido de la flecha 17.
de oruga, 15, forman

elementos de apriete 19,

elementos de apriete 19
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» previstos en una de los transportadoras de oruga, forma Pi}l
una seccién de mordaza de esta transportadora de oruga.
Ambas transportadoras de oruga, 15, estéan
configuradas de manera tal que| se forma una regién de
ingreso 20 asi como una regién de ensanchamiento 21
adyacente, o que se empalma a la misma. En la regidén de
ingreso 20, los elementos de apriete 19, en cada caso
situadas opuestamente entre si,| orientados hacia el eje
longitudinal 14 del elemento metalico 11, presentan la
misma separacidén entre si, que se corresponde

aproximadamente al ancho del elemento metalico 11 todavia

( N ]

sin ensanchar. En la regién de ensanchamiento 21, la
separacién de los elementos de apriete, 19, situados
opuestamente entre si, aumenta de manera continua, como
puede observarse en la Figura 8. En este caso, la regiédn
de ingreso 20 no es absolutamente necesaria, por lo que
por ejemplo en cada caso los rodillos de reenvio
centrales, 18, pueden suprimirse y la regidén de

ensanchamiento 21 se extiende |sobre la totalidad de 1la

%

longitud de las transportadoraﬁ de oruga, 15.
El elemento metdlico 11 representado en la Figura 8
estd dispuesto en la regién de ingreso 20 entre ambas

transportadoras de oruga, 15, de modo tal que ambos lados

longitudinales 22, 23, del elemento metdlico, 11, muerden

!.
—
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en los elementos de apriete 19 y quedan sujetos por los
mismos.

En la regién de ensanchamiento, 21, vy debido a 1los
elementos de apriete 19 que se mueven separandose, el
elemento metalico 11 se ensancha segin las flechas 24 en
una direccién esencialmente normal con respecto al eje
longitudinal 14, hasta que en el extremo de salida de la
regién de ensanchamiento, 21, |tenga el ancho deseado.
Después de haberse efectuado] el ensanchamiento, es
posible por ejemplo laminar ; o prensar el elemento
metidlico de manera de aplanarlo en un proceso de
laminacién, con lo que logra [su ancho definitivo y se

nivelan los lugares de pliegues generados en el elemento

metalico durante su ensanchamiento. Basicamente, esto
puede  tener lugar mediante cualquier procedimiento de
prensado adecuado (por ejemplo, en una prensa de

elevaciédn) .

Tanto la sujecién de los lados longitudinales 22,
23, del elemento metalico al inicio de la regidén de
ingreso, 20, como también la liberacién del elemento
metalico ensanchado al final de la regién de
ensanchamiento, 21, se accionan mediante secciones de
control, no representadas, que ocasionan un cierre o una
abertura automaticos, respectlivamente, de los elementos

de apriete 19. También es posible prever secciones de
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control correspondientes antes
ingreso 20, que lleva el
eventualmente cerrados, hacia
para que el elemento metalico
penetre con seguridad en los
pueda ser éapturado por

correspondientes

formadas por guias de correder

éstos. Por

secciones ?e

del inicio de la regidn de
smentos de apriete 19,
la posicién de liberacidn,
en la regién de ingreso 20
elementos de apriete 19 vy
ejemplo, las
estar

control pueden

a, previstas antes y en el

inicio de la regién de ingreso 20 o en el extremo de la

regién de ensanchamiento, 21

, respectivamente, y que

cooperan de manera correspondiente con los elementos de

apriete, 19. El control puede

fundamentalmente también

dar lugar mediante conmutadores de fin de carrera, © de

otra manera adecuada. Si se

ingreso, 20, en tal caso |[las

situadas del lado del ingreso
manera correspondiente en el

ensanchamiento, 21.

prescinde de la regién de
secciones de control

pueden estar previstas de

ingreso de la regidén de

Las transportadoras de oruga, 15, forman unidades de

I
transporte para los elementos

su forma representada en la F
en la regidén de
separacién de los elementos

nuevamente,

ensanchamiento un

de apriete, 19, y mediante
igura 8 tienen como efecto
movimiento de

de apriete, 19, 1lo cual,

conduce a un ensanchamiento del elemento

metalico, 11. Las cadenas transportadoras o las cintas
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transportadoras,

cuales los miembros de transporte

eventuadlnente

presentes, mediante las

individuales estéan

vinculados entre si, se desplazan preferentemente en la

regién arriba y/o abajo de los elementos de apriete 19

(referido normalmente con respecto a la superficie del

elemento metalico 11). De estal manera se evita que en las

secciones curvadas de las transportadoras de oruga, 15,

el elemento

longitudinal.

metdlico 11 se

estire en la direccién

En la Figura 9 se ha representado con mayor detalle

una forma de realizacién especial de los elementos de

apriete, 19. En la Figura 10

se ha representado otra vez

con detalle un elemento de apriete 19 de acuerdo con la

Figura 9.
El elemento de apriete
base, 25, que esté sujeto en

de transporte, 16, como puede

19 abarca un elemento de
c]1 lado exterior del miembro

observarse en la Figura 9.

El elemento de base, 25, tiene un disefio en forma de “U”,

con lo que el lado

interior del ala de

perfil

representado inferiormente en las Figuras 9 y 10, forma

una regidén de apoyo, 26, para

Ademéas, el

elemento |de

el elemento metalico 11.

apriete 19 abarca un

excéntrico, 27, que estd apoyado de manera de poder rotar

alrededor de un eje 28 en el

arriba en las Figuras 9 y 1

ala de perfil, representada

0, del elemento de base de
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forma de “U”, 25. En este ca

regién de apriete 29 para el

so, el excéntrico forma una

elemento metédlico, 11, que

estd apretado entre la regién|de contacto 26 y la regidn

de apriete 29, como puedel reconocerse en especial

mediante dos flechas 30, 31, en la Figura 10.

En este caso, el excéntrico 27 esta apoyado

excéntricamente de manera de
eje 28, de modo tal gque en

excéntrico segun la Figura 10

poder rotar alrededor del
caso de una rotacién del

en contra de las agujas del

reloj se suspende el efecto de apriete, y en el caso de

una rotacién en el sentido de

las agujas del reloj, dicho

efecto se refuerza. En el caso de una solicitacién del

elemento metadlico 11 a la tra
flecha 32, se eleva con ello
a la friccién existente en el
tal que el elemento i
automaticamente de manera me
carga de traccidén que se

ensanche. Fundamentalmente,

~cién en la direccidén de una
el efecto de apriete debido
huelgo de apriete, de modo

etdlico 11 se aprieta

s firme en el caso de la

presenta en la regién de

el elemento de apriete 19

puede también abarcar varios excéntricos, 27, en especial

dispuestos adyacentemente entre si, dque pueden estar

apoyados, por ejemplo en el mismo eje.

Como puede observarse e

n la Figura 9, en el lado

. . . I . .
superior del excéntrico 27 se ha previsto una espiga de

control, 33, que estd atornillada por ejemplo en una
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perforacién roscada 34 (véase

la Figura 10). La espiga de

control, 33, puede cooperar por ejemplo con la guia de

corredera antes descrito de m
de la regién de ingreso, 20, e
su posicién liberadora si

automdticamente a la posicidn

anera tal que en el inicio
1 excéntrico 27, situado en
n apriete, se traslada

de apriete, después de que

uno de 1los lados longitudinales 22, 23, del elemento

metalico, 11, haya sido llevado a la regién de apriete

del elemento de apriete 19. De manera analoga, mediante

una guia de corredera adicion

la regién de ensanchamiento

al situada en la salida de

21, y por medio de un

correspondiente contacto de la guia de corredera con la

espiga de control, 33, es posi

ble trasladar el excéntrico

27 desde su posicién de apriete a la posicién de

liberacién, de modo tal que

el elemento metédlico 11,

apretado y sujeto, se libere nuevamente.

Gracias a la utilizacidén de una unidad de soporte

sinfin con elementos de

dispositivo de ensanchamiento

apriete automdticos, el

de acuerdo con la invencidn

tiene un disefio muy sencillo ly robusto, y puede ensanchar

elementos metédlicos que se mueven a elevada velocidad,

desde un primer ancho a un segundo ancho, mayor.

En las Figuras 11 y 12|se ha descrito una forma de

realizacién, variante, de la|invencidén. En este caso, los

elementos ya descritos se designan con los mismos nimeros
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de referencia que ya fueran u
del primer ejemplo de realll
Figuras 8 a 10.

En la forma de realiz
Figuras 11 y 12, se €

transportadoras de oruga 35,

zacién de acuerdo

acién de acuerdo

36, superpuestas,

caso en ambos lados longitudinales 22, 23, del

metdlico 11, de las cuales en

la Figura 11 puede

cada caso solamente la transportadora de oruga

35. Nuevamente, las transportadoras de oruga

tilizados en la descripcidn

con las

con las

ncuentran dispuestas dos

en cada
elemento
verse en
superior

35, 36,

tienen una pluralidad de miembros de transporte, 16,

vinculados entre si por ej

transportadora, no representada.

Los miembros de transporte, 16, son

alrededor de rodillos de

emplo mediante una cadena

guiados

reenvio, 37, dispuestos

horizontalmente, que son motorizados o de rotacidn libre.

El elemento metdlico 11 lestd dispuesto con sus lados

longitudinales 22, 23, en cada caso entre las

transportadoras de oruga, 35

, 36, superior e inferior,

dispuestas a ambos lados, las cuales transportadoras de

oruga estad dispuestas cercanas entre si de modo que los

lados longitudinales, 22, 2:2
guedan apretados entre los
superior e inferior, 35, 36.

realizacién, los lados exte

transportadoras

Con ello, en esta

, del elemento metdlico 11

de oruga

forma de

riores de los miembros de
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transporte 16 forman directamente secciones de mordaza
[}

38, para el elemento metalico
Como puede observarse en

las transportadoras de oruga

11.

especial en la Figura 11,

35, 36, situadas a ambos

lados del elemento metédlico 11, estén dispuestas

oblicuamente con respecto al eje longitudinal 14, por lo

gue nuevamente se forma una regién de ensanche, 21. En

este caso, dentro de la regién de ensanche 21 aumenta en

cada caso de manera continua la separacién entre las

secciones de mordaza, 38, situadas opuestamente entre si,

en la direccién de movimiento representada mediante la

flecha, 12, del elemento metél

ico 11.

Lo mismo que para la forma de realizacidn de acuerdo

con las Figuras 8 a 10, con [ello tiene también lugar en

la regién de ensanchamiento

21 un ensanchamientoc y un

aumento del ancho del elemento metdlico, 11, como puede

observarse en la Figura 11.

La forma de realizaciédn

de acuerdo con las Figuras

13, 14, se distingue de |[las formas de realizacidén

descritas hasta agqui, en especial porque las unidades de

soporte no estén formadas por transportadoras de oruga,

sino por dos discos posicionados oblicuamente, simétricos

entre si, 39, 40. Los discos 39, 40, pueden rotar

alrededor de ejes de

rotacidn, 41, 42,

correspondientemente inclinados entre si, y en la forma

0
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de realizacién representada en la Figura 13, tienen una

separacién mutua minima en
separacidén mutua maxima en la

Cada una de las regiones

la regidén superior y una
regién inferior.

de borde exteriores de los

discos 39, 40, estd configurada como seccidén de mordaza,

43, 44; y las &reas perimetrales de los discos 39, 40,

forman regiones de contacto
plano metédlico, 11.
Por medio de sus lados

elemento metalico, 11, son p

45, 46, para el elemento

longitudinales 22, 23, el

osicionados en las regiones

de contacto 45, 46, de los discos 39, 40, y se lo conduce

alrededor de los discos 39, 4

En este caso, se presio
sobre los elementos de apriet
regiones de borde de los disc
las regiones de contacto, 45,
metdlico queda apretado y su
apriete 49, 50, y las regione

Debido a-la disposicién

40, inclinados entre si, vy

), segun las flechas 47, 48.
na el elemento metalico 11
te 49, 50, previstos en las
os rotantes, 39, 40, contra
46, y con ello el elemento
jeto entre los elementos de
s de contacto, 45, 46.
de los discos rotantes, 39,

a la separacidén creciente

resultante de ello, de los cantos representados arriba en

la Figura 13, de 1los disco

s en rotacidén 39, 40, con

respecto a sus bordes inferiores, aumenta el ancho del

elemento metdlico 11, apretado y sujeto, durante la
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rotacién de los discos 39, 40, como puede observarse en

la Figura 13.

De manera similar a la
descritas, 1los
ajustarse automadticamente
corredera, desde su posicidn

de apriete, y viceversa.

elementos de

formas de realizacidn antes
apriete, 49, 50, pueden
bor medio de guias de
de liberacidén a su poéicién

Las guias de corredera

correspondientes pueden preverse por ejemplo en la regidn

de los puntos de
respectivamente, situados ar

13 y 14,

rotantes, 39, 40.

contacto

inicial 3% final,

niba y abajo, de las Figuras

entre el elemento metdlico 11 y los discos

Las Figuras 15 y 16 muestran esquematicamente en una

vista
elementos de apriete 49, 50.
El elemento de apriete

de apriete, 50, que no es ob

detallada, wuna configuracidn

especial de los

49 (como también el elemento

jeto de explicacién en lo que

sigue) tiene una parte de base, 51, que esta fija en el

lado exterior del disco rotante 39. En el lado, situado

radialmente hacia fuera, de

previsto una palanca de apri

la parte de base, 51, se ha

ete 52 soportada de manera de

poder desplazarse y de girar, que en la Figura 15 se

halla en la posicién de apr

posicién de liberacidn.

iete y en la Figura 16 en la
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En la posicién de apriete representada en la Figura

15, el extremo de la palanca de apriete, 52, orientada

hacia el disco 39, presiona s

llevado alrededor del disco

metdlico entre el disco 39 vy

sbre el elemento metalico 11
39, y aprieta el elemento

la palanca de apriete 52.

En este caso, la palanca de apriete 52 recibe una

presién hacia arriba en su extremo alejado con respecto

al disco 39, segun una flecha| 54 en la Figura 15, de modo

tal que su extremo opuesto se orienta hacia abajo segun

una flecha 53, con lo cual se logra el efecto de apriete

descrito. En este caso, la aplicacién de la fuerza sobre

la palanca de apriete 52

respecto al disco 39,

puede tener lugar,

en su extremo alejado con

por ejemplo

mediante un resorte de gas presurizado.

Ademas, la palanca de apriete, 52, estad apoyada de

manera desplazable de acuerdo con dos flechas, 56, 57,

pudiendo el

mediante una guia de correde

58 prevista en el lado superi

53. En el caso de un despl
apriete 52 hacia la posicidn
la Figura 16, es también pos]
resorte de gas

presuriza

correspondiente guia de cor
1

desplazamientd

do 55 por

efectuarse por ejemplo
ra, que muerde en una ranura
lor de la palanca de apriete,

lazamiento de la palanca de

de liberacién de acuerdo con

ble desplazar hacia abajo el

medio de una

redera, de modo tal que la

palanca de apriete, 52, pueda desplazarse libremente.
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En las Figuras 17 y 18 s

con detalle una configuracidn

apriete 49. En estas Figuras

D

e ha representado otra vez

concreta del elemento de

puede observarse que la

palanca de apriete 52 puede pascular por ejemplo sobre

una palanca intermedia 58, que puede girar alrededor de

un eje 59. En el caso de un giro de la palanca intermedia

58 debido al resorte de gas

presurizado, 55, alrededor

del eje 59 hacia arriba, la palanca de apriete, 52,

también gira hacia arriba por medio de un perno 60

previsto en la palanca intermedia 58.

En cambio, si se hace girar la palanca intermedia 58

por medioc de una guia de gorredera due incide en su

extremo libre 61, hacia abajo, en contra del resorte de

gas presurizado, 55, en tal caso la palanca de apriete 52

se libera para un desplazamiento horizontal, que puede

ser controlado mediante una guia de corredera que muerde

en la ranura b58.

La Figura 19 muestra una

variante del dispositivo de

acuerdo con las Figuras 13 y 14, en el que el elemento

metdlico, 11, ingresa de acuerdo con las flechas 63,64 en

uno de los lados de los discos posicionados oblicuamente,

39,40, y vuelve a salir en el lado situado opuestamente,

en la direccién de movimiento esencialmente igual. En

este caso, los discos 39, 40|/han sido basculados entre si

en un grado tal que en el lado del ingreso representado a
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la izquierda de la Figura 19, la separacién entre los
discos 39,40, es minima, y fen el lado de 1la salida,
representada a la derecha, dicha separacidén es maxima, a
efectos de lograr el ensanchamiento deseado.

A efecto de impedir una dobladura o alabeo del
elemento metalico, 11, se conduce el mismo en la regidn
de entrada y de salida, en cada caso, en forma de lazo,
sobre los rodillos de reenvio 62, de modo tal que el
elemento metdlico 11 entra en contécto de forma
esencialmente tangencial con| las areas perimetrales de
los discos, 39,40, gue forman las regiones de contacto,
45,46, y también abandona nuevamente las mismas de manera
esencialmente tangencial.

La Figura 20 muestra un recorte en un elemento plano
metalico, 65, que estd provisto de una pluralidad de
cortes paralelos 66 dispuestos desplazados alternadamente
entre si. Mediante el dispositivo de acuerdo con la
invencién, es posible apretar los lados longitudinales
67,68, del elemento meté&lico,| 65, que forman las regiones
de borde, y estirar transversalmente el elemento
metalico, 65, de modo tal |que se forma el elemento
metalico 65° estirado representado en la Figura 21. Por
lo tanto, en el caso de una disposicién
correspondientemente angosta, de los elementos de

apriete, es posible fabricar|metal desplegado con mallas
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69 ensanchados, por ejemplo %n forma de rombos, a pesar
de lo cual los lados longitudinales 67, 68, forman cantos
exteriores lineales, es decir una estructura cerrada.
Gracias a los cantos exteriores lineales se mejora
manifiestamente la estabilidad de un elemento metalico
65° correspondiente ensanchado producido de acuerdo con
la invencién, en comparacién con el metal desplegado
usual. El elemento metdlico 65° representado en la Figura
21 puede utilizarse por ejemplo para la produccidén de
perfiles, como se describe ep las Figuras 6 y 7, o para
fines cualesquiera como sustituto del metal desplegado
normal.

La Figura 22 muestra una transportadora de oruga,
70, que se diferencia de la| transportadora de oruga 14
segun la Figura 8, solamente |en el hecho de que no se ha
previsto una regidén de ingreso, 20, sino gque el elemento
metalico, 11, ingresa directamente en la regidén de
ensanchamiento, 21.

La Figura 23 muestra de| manera muy esquematica tres
secciones de control configuradas como guias de
corredera, 71, 72, 73, por medio de las cuales 1los
elementos de apriete 19 de acuerdo con la invenciédn
pueden conmutarse automdticamente entre la posicidén de
liberacién y la posicién de |apriete. En este caso, en la

Figura 23, en lugar de los elementos de apriete, 19, se
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han indicado solamente sus

espigas de control, 33, gque

cooperan con las secciones del control, 71, 72,73. En la

entrada superior

representada en la

Figura 23, las

espigas de control, 33 son hechas bascular por la seccidn

de control, 71,

izquierda en la Figura 23),

radialmente

hacia fuera (hacia la

con lo cual los elementos de

apriete 19 son llevados automaticamente a su posicidn de

liberacién, de modo tal que

c]1 elemento metdlico 11 que

ingresa en la regidén de ensanche, 21, pueda entrar entre

las regiones de contacto 26

27, de los elementos de apriete, 19.

y las regiones de apriete,

Después de abandonar

1a seccién de control 71, las espigas de control 33 se

desplazan en contra del

radialmente hacia dentro,

area de control situada

de la segunda seccidén de

control, 72, con lo cual se las hace bascular radialmente

hacia dentro. De esta manera

|/ los elementos de control 19

se llevan automadticamente a la posicién de apriete, en el

gue aprietan vy
elemento metélico, 11. En
compensar desigualdades
metdlico, 11, asi como 1las

de apriete, 19, la segunda

sujetan los

en el

lados longitudinales del

este caso, a efectos de
espesor del elemento
tolerancias en los elementos

seccién de control, 72, esté

apoyada a lo largo de una flecha doble, 74, de manera de

poder moverse en contra de u

n pretensado.
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Después de que los elementos de apriete 19 han sido
llevados de manera definida a|su posicién de apriete por
medio de la segunda seccién de control, 72, se estira el

elemento metdlico 11 transversalmente, durante su

recorrido a través de la regién de ensanche 21. Al final
de la regién de ensanche, 21, las espigas de control, 33,
llegan a hacer tope contra las dreas de control situadas
radialmente hacia fuera, de la tercera seccidén de
control, 73, por medio de 1lo cual se las hace bascular
nuevamente radialmente hacia fuera, de modo tal que los
elementos de apriete, 19, son trasladados hacia su
posicién de liberacién, y el| elementos metalico 11 es
liberado automaticamente de los elementos de apriete, 19.
Durante el recorrido de regreso hacia el inicio de la
regién de ensanchamiento, 21, pueden los elementos de
apriete, 19, hallarse sea en |su posicidén de liberacidn
sea en la posicién de apriete.

la Figura 24 muestra otra |forma de realizacién de un
elemento de apriete de acuerdo |con la invencidn, 197, que
se diferencia esencialmente del elemento de apriete, 19,
de acuerdo con la Figura 10, solamente en el hecho de que
el excéntrico 27° tiene en| su superficie exterior,
solamente en forma parcial, una forma circular, por medio
de la cual se forma la regién de apriete, 29. Ademas, el

elemento de base, 25, de form% de “U”, a diferencia del
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elemento de apriete 19, esta fijado en cada caso al

miembro

intermedio,

transporte 16 por medio

(véase la Figuxa 9), el cual

un elemento

puede estar

configurado en particular como una sola pieza con el

elemento de base, 25.

Listado de los Numeros de Referencia

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

elemento metélico plano
eje longitudinall

corte

mitad superior del elemento metalico

mitad inferior del elemento metdlico

elemento metdlico plano
flecha
dispositivo de ensanche
eje longitudinal
transportadora dL oruga
miembro de transporte

flechas
rodillos de reenvio
elementos de apriete
regién de ingresc

regién de ensanche

lado longitudinal del elemento metélico

lado longitudinal del elemento metalico

|

flechas |
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25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

-374

eleméentos de base
regién de contacto
excéntrico
eje

regién de apriete

flecha
flecha
flecha
espiga de contral
perforacidén roscada
transportadora de oruga,
transportadora de oruga,
rodillo de reenvio
seccidédn de mordapgza
disco

disco

eje de rotacidn
eje de rotacidn
seccidén de mordaza
seccién de mordaza
regidén de contacto
regién de contacto

flecha

flecha l

elementos de apriete

superior

inferior



50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64

65

65”7

66

67

68

69

70

71

12

73
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elementos de apriete

parte de base

palanca de apriete

flecha

flecha

resorte de gas presurizado

flecha

flecha

palanca intermedia

eje de rotacidn
pernos

extremidad libre

de la palanca intermedia

rodillos de reenvio

flecha

flecha

elemento metéalico

elemento metdlico estirado

cortes

lados longitudinales del elemento metéalico

lados longitudinales del elemento metélico

mallas

transportadora de oruga

seccidn de contrgc

1

seccidén de control

seccién de contrdl




74

75

-390

flecha doble

elemento interm

edio
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para ens

(11, 65), planos al menos de

anchar elementos metélicos

a regiones, estirados en

longitud, que se mueven en direccidén longitudinal, con lo

menos dos secciones de mordaza

49, 50), de las cuales una es

opuestas entre si (18, 38,

t4 dispuesta y configurada

para apretar y sujetar un primer lado longitudinal (22,

67) del elemento metdlico (

11, 65), y la otra esta

dispuesta y configurada para apretar y sujetar un segundo

lado longitudinal (23, 68) dell
situado opuestamente al primer
del elemento metéalico (11, 65)

secciones de mordaza (19, 38,

elemento metadlico (11, 65)
lado longitudinal (22, 67)
, estando cada una de las

43, 44) prevista en una

unidad de soporte (15, 35, 36,| 39, 40), por medio de la

cual, durante el movimiento del elemento metalico (11,

65) hacia delante, las seccion

es de apriete (19, 38, 43,

44) son movidas automdticamente| de manera de separarse en

una direccién esencialmente nlormal con respecto a la

direccién del movimiento del elemento metalico (11, 65).

2. Dispositivo de acuerdo|con la reivindicacién 1,

caracterizado porque

las secciones de mordaza (19, 43,

44) abarcan, cada una de ellas, una regidén de contacto

(45, 46, 26) y una regidn de

los lados longitudinales (22,

apriete (29,52), y porque

23, 67, ©68) del elemento

<3
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metalico (11,65) pueden ser apfetados y sujetos entre la
regidén de contacto (25,45,46) y la regién de apriete

(29,52).

3. Dispositivo de acuerdoe con la reivindicacién 2,

caracterizado porque la regidn de apriete (29) esta
formado por un excéntrico (27)!

4. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 3,
caracterizado porque el excéntlrico (27) estd apoyado en
una seccidén de apoyo de la seccién de mordaza (19), de
modo tal que 1la fuerza de |apriete generada por el
excéntrico (27) se eleva automdticamente durante el

movimiento de separacién de Llas secciones de mordaza

(19).

5. Dispositivo de acuerdo con una de las
reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque la regidn de
apriete puede ser pretensada mediante el pretensado de

resorte en contra de la regidén de contacto.

6. Dispositivo de acuerdo con una de las
reivindicaciones precedentes, c¢aracterizado porque las
secciones de mordaza presentan,| cada una de ellas, una

pluralidad de elementos de apriete (19, 49, 50).
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7. Dispositivo de acuerdo
caracterizado porque se ha
control, en especial en forma

mediante la cual, durante el

con la reivindicacidn 6,
previsto wuna seccidn de

de una guia de corredera,

movimiento del elemento

metalico (11,65), los elementos de apriete (19, 49, 50)

son llevados

liberacidén a una posicidén de ap

8. Dispositivo de acuerdo
7, caracterizado porgque se ha

control, en especial en forma

automaticamentle de una

posicidén de

riete.

con la reivindicacién 6 &
previsto una seccidén de

de una guia de corredera,

mediante la cual los elementob de apriete (19, 49, 50)

son llevados nuevamente de
continuarse el movimiento del e

a la posicién de 1liberacidn

elemento metédlico (11,65), desd

9. Dispositivo de  acu
reivindicaciones precedentes,
una de las unidades de sop
configurada como

unidad de

especial como unidad de soporte

manera automatica, al
lemento metalico (11, 65),

después del ensanche del

e la posicién de apriete.

erdo con una de las
caracterizado porque cada
srte (15, 35, 36) esta
soporte

circundante, en

circundante sinfin.

S
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10. Dispositivo de acuerdo
caracterizado

longitudinales (22, 23, 67,

porque en cada uno de los

con la reivindicacién 9,

lados

68) del elemento metélico

(11, 65) se hallan dispuestos| por lo menos dos unidades

de soportes circundantes (35

36), y porque cada lado

longitudinal (22, 23, 67, 68) |del elemento metéalico (11,

65) se aprieta en cada caso

unidades de soporte (35, 36).

11. Dispositivo de acuerdo

caracterizado

longitudinales (22, 23, 67, 68)

porque en cada uno de los

entre por lo menos dos

con la reivindicaciédén 9,
lados

del elemento metélico

(11, 65) se encuentra dispuesto al menos una unidad de

soporte circundante (15), y porque cada uno de los lados

longitudinales (22, 23, 67, 68) del elemento metalico

(11, .©65) se

aprieta y sujeta en cada caso en las

secciones de mordaza (19 previstas en las wunidades
portantes circundantes (15).
12. Dispositivo de acuerdo <con una de las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque entre

las secciones de mordaza {(19) si

se ha configurado una regién de

aumenta la separacién entre la

(19) situadas opuestas entre si.

tuadas opuestas entre si,
ensanche, (21), en la que

S secclones de mordaza
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13. Dispositivo de acuerdb con la reivindicacién 12,
garantizado porque la separacidén entre las secciones de
mordaza (19), situadas opuestas entre si, aumenta de
manera sustancialmente contlinua en la regidén de

ensanchamiento (21).

14. Dispositivo de acuerdo con una de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se ha
previsto una regidn de'ingresa, (20), para el elemento
metadlico, (11, 65), en la que|las secciones de mordaza,
opuestas entre si, (19), estan|separadas entre si en una

distancia esencialmente constangte.

15. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 12

o) 13 6 14, caracterizado | porque la regién de

ensanchamiento, (21), se empalma con la regidén de ingreso

(20) .

16. Dispositivo de acuerdo <con una de las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque las

unidades de soporte estan configuradas como

transportadoras de oruga (15, 35, 36).

17. Dispositivo de acuerdo <con una de las

reivindicaciones 1 a 15, cadracterizado porgue las
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unidades de soporte estédn configuradas como discos (39,

40), aros o ruedas, rotantes, |inclinados entre si.

18. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 17,
caracterizado porque las secciones de mordaza (43,44)
estan configuradas en cada caso en la regién de borde

exterior de los discos (39, 40), aros o ruedas, rotantes.

19. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 17
6 18, caracterizado porque las| regiones de contacto (45,
46) de las secciones de mordaza (43, 44), estdn formadas
por las &reas perimetrales de llos discos (39, 40), aros o

ruedas, rotantes.

20. Dispositivo de acuerdo <con una de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porgque se ha
previsto un dispositivoc de pLensado o de laminaciédn

acoplado a continuacién, mediapte el cual el elemento

metdlico ensanchado, (11, 65),] se prensa o lamina en

forma plana, especialmente en su regién plana.

21. Procedimiento para el ensanche de elementos
metdlicos, planos por lo menos de a regiones, (11, 65),
estirados longitudinalmente, que se mueven en direccidn

longitudinal, en especial mediante la utilizacién de un

5o



@ @

-46!

dispositive de acuerdo con una de las reivindicaciones
precedentes, en el que un primer lado longitudinal (22)
del elemento metdlico (11, 5), es apretado y gqueda
sujeto en una primera seccién de mordaza (19, 38, 49,
50), y un segundo lado longiltudinal (23) del elemento
metdlico (11,65), es apretado y queda sujeto en una
segunda seccidén de mordaza (99, 38, 49, 50), situada
opuestamente a la primera seccién de mordaza, estando
cada una de las secciones de |mordaza (19, 38, 43, 44)
provista en una unidad de sopofrte (15, 35, 36, 39, 40),
mediante la cual, durante el| movimiento (11, 65) del
elemento metdlico hacia delante, las secciones de mordaza
(19, 38, 43, 44) se mueven separandose entre si en una
direccién esencialmente normal con respecto a la

direccién del movimiento del elemento metélico (11, 65).

22. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
21, caracterizado porque cada (una de las regiones de
mordaza (19, 43, 44) abarca una regidén de contacto (45,
46, 26) y una regidén de apriete (29,52), y porque los
lados longitudinales (22, 23,| 67, 68) del elemento
metdlico, (11, 65), se aprietan y sujetan entre la regidn

de contacto (25, 45, 46) y la regidén de apriete (29, 52).
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23. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
22, caracterizado porque los %lados longitudinales (22,
23, 67, 68) del elemento metébico (11, 65) se aprietan
entre la regidén de contacto (2%, 45, 46) y un excéntrico

(27) que forma la regidn de ap%iete (29) .

acuerdo una de las

i
‘.
l
24. Procedimiento de |
i

reivindicaciones 21 a 23, caraFterizado porque cada una

de las secciones de mordaza %barca una pluralidad de

|

elementos de apriete (19, 49, 50) y porque los elementos

de apriete (19, 49, 50) SJH llevados, durante el

|

movimiento del elemento metalico (11, 65), a través de

una seccién de control, en espe?ial en forma de una guia

de corredera, automdticamente | desde una posicidén de

liberacidén a una posicidén de apriete.
25. Procedimiento de ac&erdo con una de las
reivindicaciones 21 a 24, caracFerizado porque cada una

de 1las secciones de apriete abarca una pluralidad de

elementos de apriete (19, 49, 50)) y porque los elementos

de apriete (19, 49, 50), después del ensanchamiento del
elemento metdlico (11, 65), son }levados automaticamente
al continuar el movimiento del| elemento metalico (11,

!

65), a través de una seccidén de |control, en especial en
|
|
|
|
|
|
|

1
|
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forma de una guia de corredera

apriete, de regreso a la posicidn

1
'
1
r

|

desde la posicidén de

de liberacién.
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Resumen

Se describen un dispositive y un procedimiento para
|

el ensanchamiento de elementos metdlicos, planos por 1lo

menos de a regiones, estirados en longitud, que se mueven

\
en direccidén longitudinal. El dispositivo abarca por 1lo

menos dos secciones de mordaza situadas opuestamente
1

entre si, de las cuales una estd dispuesta y configurada
para el apriete y sujecidén de un primer lado longitudinal
del elemento metalico y la otra seccidén de mordaza esta

dispuesta y configurada para el| apriete y sujecidén de un

segundo lado longitudinal del elemento metdlico, situado

opuestamente al primer lado longitudinal del elemento
metdlico. Las secciones de mordaza estdn provistas, cada
una de ellas, en una unidad de Foporte, mediante la cual,
durante el movimiento del |elemento metdlico hacia
delante, las secciones dg mordaza se mueven

automdticamente, separandose en una direccién

esencialmente normal con respecto a la direccién del
i
]

movimiento del elemento metéalicb.
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(Einreichung von Ubersetzungen und Entrichtung nationaler Geb(hren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe

ist einem ausgewahlten Amt eine Ubersetzung der internationalen Anmeldung zu Ubermitteln, so muf3 diese
Ubersetzung auch Ubersetzungen aller Anlagen zum internationalen vorldufigen Bericht zur Patentierbarkeit

| ,
Weitere Einzelheiten zu den mafRgebenden Fristen und Erfordernissen der ausgewahiten Amter sind Band Il

erfinderische Tétigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit, die im Artikel 33(2) bis (4) beschrieben werden, nur

abweichende Merkmale aufstellen” kann (siehe auch Artikel 27(5)). Solche zusétzlichen Merkmale kénnen

Name und Postanschrift der mit der internationalen Priifung IBevollméchtigter Bediensteter
beauftragten Behorde &

Européisches Patentamt
D-80298 Miinchen

—_— Gruber, Ralph
9

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmud -
Fax: +49 89 2399 - 4465 .

Tel. +49 89 2399-7585

Formblatt PCTAPEA/416 (Januar 2004)
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONAL.E ZUSAMMENARBEIT AUF DEM

GEBIET DES PATENTWESENS f\/\
NG

PCT

INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT UBER DIE

PATENTIERBARKEIT

(Kapitel Il des Vertrags (iber die internationale Zusamlinenarbeit auf dem Gebiet des Patentwesens)

|

Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts |

P101 2:é)PWO-Dt/AI: " WEITERES VORGEHEN siehe Formblatt PCTAPEA/416
Internationales Akienzeichen Internationales Anmeldedatum (TagMonatahr) Priorititsdatum (TagMonatiahr) -
PCTEP2007001734 28.02.2007 , 08.03.2006

Internationale Patentklassifikation (IPC) oder nationale Kiassifikation und tPC

INV. B21D3104

|
i

Anmelder

Protektorwerk Florenz Maisch GmbH & Co. KG

1.  Bei diesem Bericht handelt es sich um den internationalen vorlaufigen Prifungsbericht, der von der mit der
internationalen vorlaufigen Priifung beauftragten Behdrde nach Artikel 35 erstelit wurde und dem Anmelder geman
Artikel 36 (ibermittelt wird.

‘ 2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts.

AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen

. a. @ (an den Anmelder und das Internationale Biiro gesandt) insgesamt 8 Blétter; dabei handelt es sich um

a

" X Blatter mit der Beschreibung, Anspriichen undioder Zeichnungen, die gedndert wurden und diesem Bericht

zugrunde liegen, und/oder Blétter mit Berichtigu:ngen, denen die Behdrde zugestimmt hat (siehe Regel
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften).

Blatter, die friihere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1, Punkt 4 und im Zusatizfeld angegebenen
Griinden nach Auffassung der Behérde eine Aqderung enthalten, die iiber den Offenbarungsgehait der
internationalen Anmeldung in der urspriinglich eingereichten Fassung hinausgeht.

b. O (nur an das Internationale Biiro gesandt) insgesamt (bitte Art und Anzahl derides elektronischen Datentréger(s)
angeben) , derAdie ein Sequenzprotokoll undioder die dazugehérigen Tabellen enthéltenthalten, nur in
elektronischer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 802 der
Verwaltungsvorschriften).

4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten:

|
r

FeldNr.! ~ Grundlage des Berichts
O FeldNr.ll  Prioritat
{7 FeldNr. Il Keine Erstellung eines Gutachtens ﬁber! Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche
. Anwendbarkeit '
[0 FeldNr.lV  Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung
X FeldNr.V  Begriindete Feststellung nach Arikel 35&2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit
und der gewerblichen Anwendbarkeit; L‘Jnterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung

[0 FeldNr. VI  Bestimmte angefiihrte Unterlagen
X FeldNr. VIl  Bestimmte Mangel der internationalen }\nmeldung
X Feld Nr. VIIl  Bestimmte Bemerkungen zur internatiolnalen Anmeldung

Datum der Einreichung des Antrags Datum der Fertigstellung dieses Berichts

2008-01-08 18.04.2008

Name und Postanschrift der mit der internationalen voridufigen
Prifung beauftragten Behorde

Europaisches Patentamt
D-80298 Minchen
@ Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d

Bevolimachtigter Bediensteter

o8 Paten;
gy

Rechler, Wolfgang

owevel ,
o"’lnd uﬂ‘"‘«5

Formblatt PCTAPEA/409 (Deckblatt) (April 2005)
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT Internationales Aktenzeichen b
UBER DIE PATENTIERBARKEIT : PCT/EP2007/001734

Feld Nr.1 Grundlage des Berichts

1. Hinsichtlich der Sprache beruht der Bescheid auf

X der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie eingereicht wurde.
O einer Ubersetzung der internationalen Anmeldung in die folgende Sprache , bei der
es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die far folgenden Zweck eingereicht worden ist:

O internationale Recherche (nach Regeln 12.3 a) und 23.1 b))
O Veréffentlichung der internationalen Anmeldung (n%:lch Regel 12.4 a))
O internationale vorlaufige Priifung (nach Regeln 55.2 a) und/oder 55.3 a))

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblétter, die dem
Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als
“urspriinglich eingereicht" und sind ihm nicht beigeftgt).

|
'

Beschreibung, Seiten

1-26 in der urspriinglich eingereichten Fassung

Anspriiche, Nr.

1-32 eingereicht mit dem Antrag

Zeichnungen, Blitter

10-98 ) in der urspriinglich eingereichten Fassung

0 einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugeharigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das
Sequenzprotokoll

3. 0 Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen:

{0 Beschreibung: Seite

[0 Anspriiche: Nr.

0 Zeichnungen: Blatt/Abb.

O Sequenzprotokoll (genaue Angaben):
O etwaige zum Sequenzprotokoll gehérende Tabellcian (genaue Angaben):

!

. 4. [0 Dieser Bericht ist ohne Beriicksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefligten und nachstehend

aufgelisteten Anderungen erstelit worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Griinden nach
Auffassung der Behdrde (iber den Offenbarungsgehalt injder urspringlich eingereichten Fassung hinausgehen
(Regel 70.2 ¢)).

O Beschreibung: Seite
[0 Anspriche: Nr. i
O Zeichnungen: Blatt/Abb.

O Sequenzprotokoll (genaue Angaben):
0 etwaige zum Sequenzprotokoll gehdrende Tabellen (genaue Angabeny:

5. 0 Dieser Bescheid wurde erstellt unter Beriicksichtigung der Berichtigung eines offensichtlichen Fehlers,
die nach Regel 91 von dieser Behérde genehmigt wurde bzw. dieser Behdrde mitgeteilt wurde (Regel 70.2

e)).

Formblatt PCTAPEA/409 (April 2007)



INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT
UBER DIE PATENTIERBARKEIT

[
\o

internationales Aktenzeichen
PCT/EP2007/001734

Feld Nr.V Begriindete Feststellung nach Artikel.35

Titigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unter

Feststellung

(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen
lagen und Erkldrungen zur Stiitzung dieser

1. Feststellung

Neuheit (N) Ja: Anspriiche 1-32
Nein: Anspriche
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspriche 1:32
' Nein: Anspriche
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja:  Anspriiche: 132
Nein: Anspriche:
2. Unterlagen und Erkldrungen (Regel 70.7):
siehe Beiblatt
Feld Nr. VIl Bestimmte Mingel der internationalen/ Anmeldung

Es wurde festgestellt, daB die internationale Anmeldung nz

siehe Beiblatt

ch Form oder Inhalt folgende Méangel aufweist:

Feld Nr. VIIl Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung

Zur Klarheit der Patentanspriiche, der Beschreibung und
vollem Umfang durch die Beschreibung gestitzt werden, i

siehe Beiblatt

er Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspriiche in
st folgendes zu bemerken:

Formblatt PCTAPEA/ 409 (April 2007)



INTERNATIONALER VORLAUFIGER
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT
(BEIBLATT)

\%

internationales Aktenzeichen\@

PCT/EP2007/001734

Zu Punkt V

Begriindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkldrungen zur Stiitzung dieser Fest-

stellung

1. Das Dokument US-A-2 191 433 représenJiert den nachstkommenden Stand der Technik
und zeigt eine Vorrichtung mit den Merkmalen des ersten Teils des unabhéangigen Pa-

tentanspruchs 1, sowie ein Verfahren mit

gigen Patentanspruchs 24.

den Merkmalen des ersten Teils des unabhan-

2. Die der Erfindung zugrundeliegende AufgLabe bestand darin, eine Vorrichtung und ein
Verfahren anzugeben, mit denen Bleche aufgeweitet werden kdnnen, ohne dass dazu

die Randabschnitte einer besonderen Bearbeitung oder Formgebung beddrfen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmalskombination der unabhangigen Anspriiche 1 und
24 geldst, insbesondere dadurch, dass diE Halteabschnitte die Langsseiten des Werk-

stlicks (auch ohne speziell ausgebildete Angriffselemente) einklemmen.

3. Die vorliegende Erfindung gilt als neu, da kein vorverdffentlichtes Dokument alle Merk-
male des unabhangigen Patentanspruchs 1 oder 24 in Kombination enthatt.

4. Das Dokument DE-A-41 43 035 offenbart zwar das wesentliche Merkmal, dass die Halte-
abschnitte die Langsseiten des Werkstiicks (auch ohne speziell ausgebildete Angriffs-
elemente) einklemmen. Dieses Dokument betrifft jedoch explizit die Verarbeitung von

sehr dinnem, folienartigem Material. De
der Technik keinerlei Anregung gegeben
bei starkeren (und dadurch schwerer verformbaren) Blechen vorzusehen und alle Merk-
male des unabhangigen Anspruchs 1 mi

Industrie steht ausser Frage.

5. Die gewerbliche Anwendbarkeit der vorli

Fachmann wird durch den verfiigbaren Stand
dieses Merkmal (ein reines Einklemmen) auch

teinander zu kombinieren.

egenden Erfindung in der metallverarbeitenden

6. Die Anspriche 2 - 23 und 25 - 32 sind vclf)m Anspruch 1 bzw. 24 abhangig und erfillen
damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatig-

Formblatt PCT/Beiblat/409 (Blatt 1) (EPA-April 2005)
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER ! Internationales Aktenzeichen

BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT '

(BEIBLATT) - : PCT/EP2007/001734
keit.

Zu Punkt VI

i
Bestimmte Mingel der internationalen Anmtlldung

1.  Die Beschreibung steht nicht, wie in Regeill 5.1 a) iii) PCT vorgeschrieben, in Einklang mit
den Ansprichen.

|
|

2.  Im Widerspruch zu den Erfordernissen deir Regel 5.1 a) ii) PCT werden in der Beschrei-
bung weder der in den Dokumenten US-A-2 191 433, US-A-698 448 und DE-A-41 43
035 offenbarte einschlagige Stand der Technik noch diese Dokumente angegeben.

Zu Punkt Vil
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung

1. Der Anspruch 1 entspricht nicht den Erfordernissen des Artikels 6 PCT, weil der Gegen-
stand des Schutzbegehrens nicht klar definiert ist. In dem Anspruch wird versucht, den
Gegenstand durch das zu erreichende Ergebnis zu definieren; damit wird aber lediglich
die zu I6sende Aufgabe angegeben, ohne die fiir die Erzielung dieses Ergebnisses not-
wendigen technischen Merkmale zu bieten. Diese werden erst in den abhdngigen An-

sprichen genannt.

2. Die Figuren 20 - 24 erfillen nicht die Erfordemisse der Regel 11.13 PCT

Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA-April 2005)
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Patentans

riiche

Vorrichtung ausgebildet zum Aufweiten von lang gestreckten, sich

in Léngsrichtung bewegenden, zumindest bereichsweise flachigen,

zum Bilden von Profilelementen, wie beispielsweise Stiander- oder

Putzprofilen, geeigneten Metallelementen (11, 65) mit zumindest

zwei einander gegenﬁberliegenden

von denen einer zum Halten einer

tallelements (11, 65) und der ande

Halteabschnitten (19, 38, 49, S0),
ersten Langsseite (22 67) des Me-

re zum Halten einer der ersten

Langsseite (22, 67) des MetallelerrLents (11, 65) gegentiberliegenden

zweiten Langsseite (23, 68) des Mt

tallelements (11, 65) angeordnet

und ausgebildet ist, wobei die Hallteabschnitte (19, 38, 43, 44) je-

weils an einer Trageremhelt (15, 35, 36, 39, 40) vorgeschen sind,

durch die die Halteabschnitte (19,

38, 43, 44) wahrend der Vor-

wartsbewegung des Metallelements (11, 65) automatisch im Wesent-

lichen senkrecht zur Bewegungsrichtung des Metallelements (11,

65) auseinander bewegt werden,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteabschnitte als Klemmabschnitte (19, 38, 49, 50) aus-

gebildet sind, durch die ein haltendes Einklemmen der glatten, ohne

Angriffselemente ausgebildeten Lingsseiten (22, 23, 67, 68) des Me-

tallelements (11, 65) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte (19, 43,
(45, 46, 26) und einen Klemmberei
Langsseiten (22, 23, 67, 68) des Me

44) jeweils einen Anlagebereich
ch (29, 52) umfassen und die
tallelements (11, 65) zwischen

I
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25

30

~erzeugte Klemmkraft bei der Aus

dem Anlagébereich,(QS, 45, 46) und dem Klemmbereich (29, 52)

einklemmbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Klemmbereich (29) dur

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeic
dass der Exzenter (27) an einem

schnitts (19) so gelagert ist, das

schnitte (19) automatisch erhéh

ch einen Exzenter'(27) gebildet ist.

chnet,

Lagerabschnitt des Klemmab-

5 sich die durch den Exzenter {27)
seinanderbewegung der Klemmab-

t.

Vorrichtung nach einem der Anéprﬁche 2 bis 4,

dadurch gekennzeic

dass der Klemmbereich durch F

hnet,

edervorspannung gegen den Anlage-

bereich vorspannbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte jeweils eine Vielzahl von Klemmelemen-

| ten (19, 49, 50) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

l
i}
b

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Steuerabschnitt (72), insbesondere in Form einer Kulissen-

fGhrung, vorgesehen ist, mit dem die Klemmelemente (19, 49, 50)

beim Bewegen des Metallelemen

ts (11, 65) automatisch von einer

Freigabestellung in eine Klemmstellung gebracht werden.

GEAENDERTE;S BLATT
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuerabschnitt (72) zﬁm Ausgleich von unterschiedlichen

S Stellungen der Klemmelemente (19, 49, 50) bewegbar ausgebildet
ist. : |
0. Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

10 dass der Steuerabschnitt (72) hydraulisch oder gegen eine Feder-

. kraft bewegbar gelagert ist.

= 10. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

15 dass der Steuerabschnitt (72) so ausgebildet ist, dass die Klemm-
elemente (19, 49, 50), nach Verbringen in ihre Klemmstellung, wih-
rend der Auseinanderbewegungder Klemmabschnitte (19, 38, 49,
50) von dem Steuerabschnitt (72) abgekoppelt sind.

20 11. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
. dass ein Steuerabschnitt (73}, in sbesondere in Form einer Kulissen—
' fGhrung, vorgesehen ist, mit dem die Klernnielemente (19, 49, 50)
nach Aufweiten des Metallelements (11, 65) beim weiteren Bewegen
25 des Metallelements (11, 65) automatisch von der Klemmstellung

wieder in die Freigabestellung gebracht werden.
12.  Vorrichtung nach einem der vorhcrgehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

30 dass die Tragereinheit (15, 35, 36) jeweils als umlaufende Tra-

GEAENDERTES BLATT
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20 -

25

13.

14.

15.

16.

gereinheit, insbesondere als endlose, umlaufende Trégereinheit aus-

gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch geAkennzei:hnet,

dass an jeder Liangsseite (22, 23, 67, 68) des Metallelements (11, 65)
zufnindest zwei umlaufende Trégereinheiten (35, 36) angeordnet
sind und dass jede Lingsseite (52, 23, 67, 68) des Metallelements

(11, 65) jeweils zwischen zumincizlest zwei Tragereinheiten (35, 36)

eingeklemmt ist,

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass an jeder Langsseite (22, 23', 67, 68) des Metallelements (11, 65)
zumindest eine umlaufende TréLereinheit (15) angeordnet ist und
dass jede Langsseite (22, 23, 67, 68) des Metallelements (11, 65) je-
weils in den an den umlaufenden Trigereinheiten (15) vorgesehenen

Klemmabschnitten (19) eingeklemmt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

‘dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den einander gegentiberliegenden Klemmabschnitten
(19) ein Aufweitbereich (21) auséebildet ist, in dem der Abstand zwi-
schen den einander gegenﬁberli‘egenden Klemmabschnitten (19) zu-

nimmt.
Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand der einander égcgenﬁberliegendcn Klemmabschnit-

GEAENDERTES BLATT
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te (19) im Aufweitbereich (21) im Wesentlichen kontinuierlich zu-

nimmt.

17. V(_)rfichtung nach einem der vorpergehenden Anspriche,
S dadurch gekennzeichnet,
dass ein Einlaufbereich (20) fiir/das Metallelement (11, 65) vorgese-
hen ist, in dem die einander gegentiberliegenden Klemmabschnitte
(19) im Wesentlichen einen konstanten Abstand zueinander besit-
zen.
10 _
. 18. Vorrichtung nach Anspruch 15 pder 16 und 27,
\‘ dadurch gekennzeichnet,
- dass sich der Aufweitbereich (21) an den Einlaufbereich (20) an-
schliefst.
15
19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tréagereinheiten als Raupenférderer (15, 35, 36) ausgebildet
sind.
20
20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
. dadurch gekennzeichnet,
Q dass die Tragereinheiten als gegeneinander gcnqigte, rotierende
Scheiben (39, 40), Reifen oder Rader ausgebildet sind.
25
21. Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte (43, 44) jeweils im dufleren Randbereich

der rotierenden Scheiben (39, 40), Reifen oder Rédder ausgebildet
30 sind. | |

|
|
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30

22.

23.

24.

32

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,

dadurch gekennzeic
dass die Anlagebereiche (45, 46)

hnet,
der Klemmabschnitte (43, 44)

durch die Umfangsflachen der rotierenden Scheiben (39, 40), Reifen

oder Rader gebildet werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,

dadurch gekennzeic
dass eine nachgeschaltete Press
ist, durch die das aufgeweitete M

in seinem flachigen Bereich, flac

Verfahren zum Aufweiten von la;

hnet,

- oder Walzvorrichtung vorgesehen
letallelement (11, 65), insbesondere
hgepresst oder —gewalzt wird.

ng gestreckten, sich in Langsrich-

tung bewegenden, zumindest be

reichsweise flichigen, zum Bilden

von Profilelementen, wie beispielsweise Stinder- oder Putzprofilen,

geeigneten Metallelementen (11,

65), insbesondere unter Verwen-

dung einer Vorrichtimg nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
bei dem eine erste Langsseite (2l2) des Metallelements (11, 65) in ei-
nen ersten Halteabschnitt (19, 38, 49, 50) und eine zweite Langssei-
te (23) des Metallelements (11, 65) in einen zweiten, dem ersten Hal-
teabschnitt gegentliberliegenden|Halteabschnitt (19, 38, 49, 50)
gehalten werden, wobei die Halteabschnitte (19, 38, 43, 44) jeweils
an einer Tragereinheit (15, 35, 36, 39, 40) vorgesehen sind, durch
die die Halteabschnitte (19, 38, 43, 44) wahrend der Vorwirtsbewe-
gung des Metallelements (11, 65) automatisch im Wesentlichen
senkrecht zur Bewegungsrichtung des Metallelements (11, 65) aus-

einander bewegt werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Halteabschnitte als Kleftrnmabschnitte (19, 38, 49, 50) aus-

i
|
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25.

26..

27.

28.

gebildet sind und die glatten Lar

ngsseiten (22, 23, 67, 68) des Me-

tallelements (11, 65) in den Klemmabschnitten (19, 38, 49, 50) hal-

tend eingeklemmt werden, ohne
Langsseiten (22, 23, 67, 68) aus

Verfahren nach Anspruch 24,

dass Angriffselemente in den

gebildet werden.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmabschnitte (19, 43, 44) jeweils einen Anlagebereich

(45, 46, 26) und einen Klemmbe
Langsseiten (22, 23, 67, 68) des

reich (29, 52) umfassen und die

Metallelements (11, 65) zwischen

dem Anlagebereich (25, 45, 46) und dem Klemmbereich (29, 52) ein-

geklemmt werden.

Verfahren nach Anspruch 25,
dadurch gekennzei
dass die Langsseiten (22, 23, 67

chnet,

, 68) des Metallelements (11, 65)

zwischen dem Anlagebereich (23, 45, 46) und einem den Klemmbe-

reich (29) bildenden Exzenter (27) eingeklemmt werden.

Verfahren nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,.
dass die durch den Exzenter (27) erzeugte Klemmkraft bei der Aus-

einanderbewegung der Kle'mma‘?schnitte (19) automatisch erh6ht

wird.

Verfahren nach einem der Ansptrﬁche 24 bis 27,

dadurch gekennzeic

hnet,

dass die Klemmabschnitte jeweils eine Vielzahl von Klemmelemen-

ten (19, 49, 50) umfassen und d

beim Bewegen des Metallelemen

GEAENDERTES BLATT

ass die Klemmelemente (19, 49, 50)
ts (11, 65) durch einen Steuerab-
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29.

30.

31.

32.
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schnitt (72), insbesondere in Form einer Kulissenfiihrung, automa-

tisch von einer Freigabestellung

werden.

Verfahren nach Anspruch 28,

in eine Klemmstellung gebracht

dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuerabschnitt (72) zum Ausgleich von unterschiedlichen

Stellungen der Klemmelemente

Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeic(

19, 49, 50) bewegt wird.

>hnet,

dass der Steuerabschnitt (72) hydraulisch oder gegen eine Feder-

kraft bewegt wird. -

Verfahren nach zumindest einer
dadurch gekennzei:¢
dass die Klemmelemente (19, 49
Klemmstellung, wihrend der Au
schnitte (19, 38, 49, 50) von der

werden.

n der Anspriiche 28 bis 30,

chnet,
), 50), nach Verbringen in ihre
iseinanderbewegung der Klemmab-

n Steuerabschnitt (72) abgekoppelt

Verfahren nach einem der Ansp

riche 24 bis 31,

dadurch gekennzeil:hnet,

dass die Klemmabschnitte jewei
ten (19, 49, 50) umfassen und d

nach Aufweiten des Metalleleme

Is eine Vielzahl von Klemmelemen-
ass die Klemmelemente (19, 49, 50)

nts (11, 65) beim weiteren Bewegen

des Metallelements (11, 65) durch einen Steuerabschnitt (73), ins-

besondere in Form einer Kuliss«J-:nfﬁhrung, automatisch von der

Klemmstellung wieder in die Freigabestellung gebracht werden.

|

|

| .
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21.

Dispositivo para ensanchar elementos metalicos (11, 65), planos al menos de a regiones,
estirados en longitud, que se mueven en dlrecc|1on longitudinal, con lo menos dos secciones
de mordaza opuestas entre si (19, 38, 49, 50), dé las cuales una esta dispuesta y configurada
para apretar y sujetar un primer lado Iongltudmal (22, 67) del elemento metalico (11, 65),y la
otra esta dispuesta y configurada para apretar y sujetar un segundo lado longitudinal (23, 68)
del elemento metalico (11, 65) situado opuestamente al primer lado longitudinal (22, 67) del
elemento metalico (11, 65), estando cada una de las secciones de mordaza (19, 38, 43, 44)
prevista en una unidad de soporte (15, 35, 36, 39, 40), por medio de la cual, durante el
movimiento del elemento metalico (11, 65) haciaidelante las secciones de apriete (19, 38, 43,
44) son movidas automaticamente de manera de separarse en una direccion esencialmente
normal con respecto a la direccién del movimiento metalico (11, 65).

Procedimiento para el ensanche de elementos metalicos, planos por lo menos de a regiones,
(11, 65), estirados longitudinalmente, que se mueven en direccion longitudinal, en especial
mediante la utilizacibn de un dispositivo de ’acuerdo con una de las reivindicaciones
precedentes, en el que un primer lado longitudinal (22) del elemento metalico (11, 65), es
apretado y queda sujeto en una primera seccion de mordaza (19, 38, 49, 50), y un segundo
lago longitudinal (23) del elemento metalico (1/1,65), es apretado y queda sujeto en una
segunda seccion de mordaza (19, 38, 49, 50), situada opuestamente a la primera secciéon de
mordaza, estando cada una de las secciones de mordaza (19, 38, 43, 44) provista en una
unidad de soporte (15, 35, 36, 39, 40), medlante la cual, durante el movimiento (11, 65) del
elemento metalico hacia delante, las secciones de mordaza (19, 38, 43, 44) se mueven
separandose entre si en una direccion esencialmente normal con respecto a la direccion del
movimiento del elemento metalico (11, 65).

|
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