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CAMPO DELL'INVENZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un procedi-
mentc e ad una macchina per sagomare i1 bordi non curvatil
di pezzi metallici calandrati, in modo da fornire ad uno
o entrambi di essi, la forma o la sagoma desiderata.

Piu in particelare, 1l'invenzione & diretta ad un
procedimento e ad una macchina mediante i quali & possi-

bile sagomare i1 bordi piani, ¢ non piegati, della feri-

toia longitudinale che rimane 1n un elemento tubolare
calandrato a partire da un foglio di lamiera, o da un
profilato metallico, in modo da far assumere all'elemen-
to tubolare una forma perfettamente circolare.

STATC DELL'ARTE

Per gli scopi della presente invenzione, con il ter-
mine "pezzo calandrato” si intende un qualsiasi pezzo

metallico avente una curvatura sostanzialmente circola-
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re, ad esempio un elemento tubolare o semi-tubolare ot-
tenuto per semplice operazione di calandratura; a titolo
puramente esemplificativo, l'invenzione verra qui di se-
guito descritta con riferimento alla sagomatura del bor-
di di elementi tubolari calandrati.

Come noto, tutte le macchina per curvare lamiera e/o
profilati, qui di seguito dette piu semplicemente
"calandre", sono caratterizzate dal fatto di non riusci-
re a curvare totalmente il foglio di lamiera o il profi-
lato, lasciando un tratto iniziale ed un tratto finale
piano, o non curvato, in corrispondenza di bordi latera-
1i che delimitano una feritoia longitudinale nell'ele-
mento tubolare cosi prodotto.

Prendendo ad esempio la calandratura di lamiera, ne
deriva che una fascia pil © meno larga deili bordi latera-
1i che delimitano la feritoia longitudinale dell'elemen-
to tubolare calandrato, rimane piana ¢ non curvata in
quanto viene a costituire la parte iniziale di "invito"
all'introduzione del foglico di lamiera tra i rulli della
calandra, rispettivamente la parte finale al completa-
mento dell'operazione di calandratura.

La larghezza di tali fasce piane in un elemento ca-
landrato, dipende in generale dallo spessore della la-
nmniera impiliegata, nonché dalle caratteristiche della

stessa macchina curvatrice.
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Risulta altamente penalizzante, sia 1in termini di
costi, di dimensioni che di geometria delle macchine,
cercare di spingere all'estremo la curvatura dei bordi
deila lamiera su una normale calandra, risultandoe in al-
cuni casi estremi perfino impossibile da realizzare.

Al fine di ovviare a tale inconveniente, attualmente
51 ricorre ad alcuni accorgimenti: ad esempio si curvano
preliminarmente i bordi laterali del foglio di lamiera o
del profilateo iniziale, su una pressa piegatrice, prima
di introdurlo nella calandra.

Questa operazicne preliminare, che deve essere co-
munque eseguita su una macchina dedicata, spesso movi-
mentandc la lamiera da un reparto all'altro di una stes-
sa cfficina di produzione, rende poco agevole 1'introdu-
zione della lamiera in una calandra e l'inizio dell'ope-
razione di calandratura.

Un'altra soluzione consiste nel tagliare 1 bordi
longitudinali non curvati dell'elemento tubolare, dopo
la fase di calandratura. Il taglio dei bordi diritti su
un elemento tubolare o di forma curva, risulta estrema-
mente difficile da eseguire, nonché costosa in gquanto
gli elementi tubolari cosi prodotti devono essere sotto-
posti ad una successiva operazione di calandratura per
chiudere i due bordi della larga feritoia che rimane do-

po il taglio delle due parti piane non curvate.
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Mentre nel primo caso la larghezza del foglio di la-
miera deve corrispondere sostanzialmente allo sviluppo
periferico dell'elemento tubolare da realizzare, nel se-
condo caso occorre partire da un foglio di lamiera di
larghezza maggiore, con conseguente spreco di materiale,
al fine di ottenere il diametro nominale dell'elemento
tubolare da realizzare.

Come ultima soluzione si accetta di mantenere 1 due
bordi piani dell'elemento tubolare curvato, che pertanto
presenta una scarsa precisione ed una forma a "goccia",
non perfettamente cilindrica, a causa dei due bordi pia-
ni che rimangono nel pezzo finito.

SCOPI DELL'INVENZIONE

Scopo generale della presente invenzione & di ovvia-
re agli inconvenienti sopra riferiti, fornendo un metodo
ed una macchina mediante i1 quali non risulta pil neces-

sario pre-curvare 1 bordi della lamiera o del profilato,

ovvero tagliarli successivamente, conseguendo in questo
modo una grande economia di tempo e risparmio di mate-
riale.

Un ulteriore scopo della presente invenzione & di
fornire un procedimento ed una macchiha per eseguire una
sagomatura finale dei bordi laterali esistente in un
pezzo metallico curvato, al termine di un'operazione di

calandratura, mediante una fase di sagomatura dei bordi
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piani eseguibile successivamente aila calandratura, tra-
mite una macchina appositamente dedicata che consenta di
curvare 1 bordi del pezzoc calandratoc con maggiore preci-
sione rispetto a quantc sia possibile con una calandra
normale.

Un ulteriore scopo della presente invenzione & di
fornire una macchina per sagomare i bordi piani di ele-
menti tubolari o anulari, calandrati, come sopra defini-
to, che possa essere adattata a sagomare i bordi di ele-
menti tubolari, e/o parzialmente anulari, anche di dif-
ferenti diametri.

BREVE DESCRIZIONE DBELL'INVENZIONE

Quanto sopra € conseguibile mediante un procedimento
per sagomare 1 bordi piani di un elemento calandrato,
conformemente alla rivendicazione 1, e rispettivamente
mediante una macchina sagomatrice secondo la rivendica-
zione 4.

Per gli scopi della presente descrizione, qui di se-
guito con il termine "tubolare" si vuole intendere un
qualsiasi pezzo di forma cilindrica, indipendentemente
dalla sua lunghezza assiale, ottenuto per calandratura a
partire da un foglio di lamiera, o da un profilato.

Secondo l'invenzione si & quindi fornito un procedi-
mento ed una macchina per sagomare i bordi longitudinali

di un pezzo metallico calandrato, secondo cui il PezZzo
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metallico, dopo la fase di calandratura, viene sottopo-
sto ad una fase di sagomatura dei bordi longitudinali
piani, facendolo progressivamente avanzare con uno ¢ en-
trambi i bordi interposti tra organi di sagomatura con-
trapposti, supportati in modo girevole, posti a contatto
con la superficie interna, rispettivamente con la super-
ficie esterna del pezzo metallico calandrato, mantenen-
doli premuti contro detti bordi piani da sagomare.

BREVE DESCRIZIONE DET DISEGNI

I! procedimento ed alcune forme di realizzazione
della macchina secondo 1l'invenzione, verranno maggior-
mente illustrati qui di seguito con riferimento ai dise-
gni allegati, in cui:

Fig. 1 & una vista prospettica di un elemento tubo-
lare calandrato, prima della fase di sagomatura dei bor-
diy

Fig. 2 é& una vista in pianta della macchina secondo
una prima forma di realizzazione;

Fig. 3 € una vista laterale della macchina di figura

Fig. 4 & una sezione trasversale secondo la linea 4-
4 di figura 3, prima della fase di sagomatura dei bordi;

Fig. 5 €& una sezione simile a quella di figura 4,
durante la fase di sagomatura dei bordi;

Fig. 6 mostra un'altra forma di realizzazione della
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macchina, dotata di organi di sagomatura regolabili in

funzione del diametro dell'elemento calandrato.

PESCRIZICONE DETTAGLIATA DELL'INVENZIONE

Con riferimento alle figure da 1 a 5, si descrive-
ranno le caratteristiche generali del procedimento e
della macchina secondc l'invenzione.

In figura 1 e mostrata una vista prospettica di un
elemento tubolare calandrato, complessivamente indicato
con 10, avente una feritoia longitudinale 11 delimitata
da bordi laterali piani, non curvati, indicati con 12 e
rispettivamente con 13.

Al fine di conferire all'elemento tubolare 10 una
forma perfettamente cilindrica mantenendoc al minimo la
larghezza della feritoia 11, secondo la presente inven-
zione, dopo la calandratura del foglio di lamiera, si
sagomano i borxdi piani 12 e 13 dell'elemento tubolare

mediante una successiva operazione di rullatura dei bor-

di, che faccia assumere all'elemento tubolare 10 un pro-
filo perfettamente circolare.

A tale proposito pud essere impiegata la macchina
curvatrice di bordi, schematicamente mostrata nelle fi-
gure da 2 a 5 deil disegni allegati.

La macchina, nell'esempio mostrato, sostanzialmente
comprende un primo convogliatore 14 sul lato di introdu-

zione dell'elemento tubolare 10, un secondo convogliato-
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re 15 sul lato opposto o di uscita dell'elemento tubola-
re 10 formato, ed un dispositivo 16 di sagomatura dei
bordi in posizicone intermedia tra i1 due convogliatori 14
e 15, nonché comprende mezzi di spinta o di trascinamen-
to dell'elemeﬁto tubolare 10 come piu avanti descritto.

I due convogliatori 14 e 15 possono essere di gual-
siasi tipo idoneo; ad esemplioc possono essere costituiti
da due serie di rulli folli 17 e 18, disposti a V, o§ve—
ro da rulli metorizzati agenti per far avanzare l'ele-
mento tubolare 10 da sagomare verso e attraverso il di-
spositivo di sagomatura dei bordi 16, ovvero per muover-
lo lungo 1 convogliatori stessi. La disposizione a V o
inclinata dei rulli fornisce inoltre un idoneo mezzo di
gulida e di orientamento angolare dell'elemento tubolare
10.

Nel caso di rulli folli, & necessario prevedere dei
mezzl di spinta o di trascinamento dell'elemento tubola-
re 10, di qualsiasi tipc idoneo, collocati su uno o en-
trambi i lati della macchina. I mezzi di trascinamento
possono essere costituiti, ad esempio, da una slitta 19
scorrevole lungo una guida longitudinale 20 che si pro-
tende parallelamente su un rispettive lato della macchi-
na. La slitta 19 é provvista di un gancio 21 che si im-
pegna contro il bordo posteriore dell'elemento tubolare

10 per spingerlo e farlc avanzare sul convogliatore an-
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teriore 14, verso il dispositivo di .sagomatura 16, at-
traverso quest'ultimo e sul convogliatore posteriore 15.

Ciascuna slitta 19 pud essere mossa nel due senst
lungo la guida 20 in gualsiasi modo opportuno, ad esem-
pio prevedendo un sistema di comando a catena, in cul i
comandi a catena delle due slitte 19 sono tra lorc col-
legati e mantenuti in fase attraverso un albero meccani-
co, un albero elettrico o in qualsiasi altro modo.

I1 dispositivo di sagomatura 16, come mostrato nelle
figure 2 e 3, e nel particolare delle figure 4 e 5, com-
prende un organo di sagomatura inferiore 25 ed un organo
di sagomatura superiocre 26, entrambi in grade di ruotare
attorno ad un proprio asse orizzontale 27 e 28; i due
assi 27 e 28 sono disposti parallelamente tra loroc, in
direzione trasversale all'asse longitudinale della mac-
china sagomatrice.

Uno dei rulli, ad esempio il rullo inferiore 25, &
collegato ad un rispettivo motore di comando 29 ed &
supportato in posizione fissa dalla struttura 30 della
macchina, mentre 1'altro rulleo, o rullo superiore 26, &
supportato in modo mobile verticalmente per essere avvi-
cinato ed allontanato dal rullo inferiore 25. .Inoltre,
il rullo mobile 26 & supportato per ruotare folle me-
diante un telaio 31 scorrevole in guide verticali 32.

Il telaio 31 presenta una forma sostanzialmente ret-
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tangolare ed é forﬁato da due lati verticali piani 31A,
e da due latil orizzontali 31B. I 1lati verticali pilani
31A hanno uno spessore ridotto, per passare attraverso
la feriteoia longitudinale 11 dell'elemente tubolare 10,
comungue tale da resistere alle forze che devono essere
esercitate per premere l'organo sagomatore superiore 26
contro l'organo sagomatore inferiore 25 con la pressione
necessaria per sagomare 1 bordi piani dell'elemento tu-
bolare 10, mentre questo viene fatto avanzare attraverso
gli stessi organi di sagomatura.

Il movimento di sollevamento e di abbassamento del
telaio 31 con il rullo sagomatore superiore 26, e la ne-
cessaria spinta del rullo 26 contro il rullo 25, possono
essere ottenuti con qualsiasi mezzo di comando idoneo,
ad esempio prevedendo dei cilindri idraulici 33 collega-
ti al lato inferiore 31B del telaio 31, come schematica-
mente indicato in figura 3.

Come maggiormente mostrato nei particolari di figure
4 e 5, conformemente ad una prima forma di realizzazione
di una macchina sagomatrice dei bordi secondo 1'inven-
zione, il dispositivo di sagomatura 16 comprende un or-
gano di sagomatura inferiore 25 sotto forma di un rullo
scanalato, avente una gola periferica con un profilo
concavo © ad arco di cerchio, per adattarsi contro la

superficie esterna dell'elemento tubolare 10; inoltre
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comprende un organo di formatura superiore 26 sotto for-
ma di un rullo con profilo bombato, a forma di botte,
per adattarsi alla superficie interna dell'elemento tu-
bolare 10 in mode da sagomarne i bordi piani 12 e 13
quando vengono serrati e strettamente compressi tra i
due rulli sagomatori 25 e 26.

I raggi di curvatura dei profili trasversali dei due
rulli di sagomatura 25 e 26, a seconda dei casi e délle
esigenze, possono corrispondere o differire tra loroc e
dai raggi di curvatura delle superfici interna ed ester-
na dell'elemento tubolare 10.

Se si indica con:

Ri= raggio interno di curvatura dell'elemento

10;

Re= raggio esterno di curvatura dell'elemento

tubolare 10;

Rl= raggio di curvatura trasversale del rullo

sagomatore inferiore 25;

R2= raggio di curvatura trasversale del rullo di

sagomatura superiore 26;

affinché si abbia un'appropriata o voluta curvatura
dei bordi piani 12 e 13 dell'elemento tubolare 10, in
generale devono essere soddisfatte le condizioni qui di
seguito riportate:

1) R1 2 Re
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2) R2 S Ri

dove R1 > R2 ¢ Rl < RZ a seconda che l'asse di rotazione
28 del rullo poste sul lato interno dell'elemento calandrato
10, sia complanare o distanziato dall'asse longitudinale del-
1o stesso elemento tubolare.

Le figure 4 e 5 mostrano condizioni di eguaglianza
tra Rl ed Re rispettivamente tra R2 e Ri, e di coinci-
denza dei centri di curvatura; tuttavia 1 wvalori dei
raggli di curvatura trasversali dei rulli di sagomatura
25 e 26, per quanto sopra riferito, possono anche diffe-
rire dal raggi di curvatura nominali della superficie
interna ed esterna dell'elemento tubolare 10, a seconda
delle dimensioni dello stesso elemento tubolare, ovvero
delle larghezze dei bordi piani 12 e 13, dello spessore
della lamiera utilizzata per ottenere l'elemento tubola-
re o da altre caratteristiche costruttive e funzionali
della stessa macchina sagomatrice.

Il modo di funzionare della macchina descritta, con-
forme al procedimento di curvatura dei bordi piani di un
elenento calandrato, viene descritto qui di seguito sem-
pre con riferimento ad un elemento tubolare 10. Come mo-
strato, l'elemento tubolare 10 con i due bordi piani 12
e 13, ovvero non perfettamente curvati, viene introdotto
nella macchina mediante il convogliatore di ingresso 14,

mantenendo la feritola longitudinale 11 rivolta wverso il
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basso, fino a portare l'estremita anteriore dell'elemen-
to tubolare 10 in corrispondenza dei rulli 25 e 26 del
dispositivo di sagomatura 16.

In gueste condizioni, mostrate in figura 4, il rullo
superiore 26 risulta sollevatc o distanziato dal rullo
inferiore 25 di un tratto superiore allo spessore della
lamiera dell'elemento 10, per consentirne l'introduzione
tra i due rulli.

Durante il posizionamento dell'elemento tubolare 10
si deve mantenere la feritoia 11 allineata con il telaio
31 di supporto del rullo superiore 26, in modo che 1 due
lati wverticali 31A di detto telaio possano passare at-
traverso la feritoia 1l. Cio pud essere conseguito adot-
tando opportuni mezzi di guida e di orientamento angola-
re.

Non appena l'estremita anteriore dell'elemento tubo-
lare 10 & stata posizionata tra i due rulli di sagomatu-
ra 25 e 26, viene comandatoc 1l'abbassamento del rullo su-
periore 26 tramite 1 cilinari idraulici 33, facendo as-
sumere ai due rulli la condizione di lavoro mostrata
nella successiva figura 5.

Tale movimento relative fra i due orxrgani di sagoma-
tura 25 e 26 provochera uno schiacciamento della parte
iniziale dei due bordi piani 12 e 13 dell'elemento tubo-

lare 10 contro la superficie concava del rullo inferiore



15 ING. LUI OLOBERTI

25.

I1 successivo trascinamento dell'elemento tubolare
10 tra 1 due rulli di sagomatura 25 e 26, mantenendo la
giusta pressione, fara si che i due bordi 12 e 13 pren-
dano la forma richiesta per tutta la loro lunghezza,
rendendo cosi l'elemento tubolare completamente e per-
fettamente curvato con l'eliminazione dell'evidente di-
fetto iniziale.

Il trascinamento dell'elemento tubolare 10 attraver-
so 1l dispositivo di sagomatura 16 potra essere effet-
tuato in qualsiasi modo, ad esempio tramite il rullo di
sagomatura inferiore 25 comandato dall'apposito motore
elettrico 29, oppure dal dispositivo di spinta o trasci-
namento descritto. L'elemento tubolare 10 con i bordi
perfettamente curvati che fuoriesce dal dispositivo di
sagomatura 16, continuera il suo movimento lungo il con-
vogliatore di uscita 15 per essere successivamente sca-
ricato.

Nel caso di figure 1-5 si é& ipotizzato di avere il
rullo sagomatore inferiore 12 posto ad un'altezza fissa,
con il rullo superiore 26 mobile verticalmente, verso e
lontano dal rulleo inferiore 25; tuttavia il movimento
dei due rulli sagomatori potrebbe essere invertito man-
tenendo il rullo superiore 26 fisso, muovendo in gquesto

caso il rullo inferiore 25.
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Nel caso delle precedenti figure si & descritto an-
che una forma particolare del dispositive di sagomatura
16; tuttavia nell'ambito della presente invenzione sono
possibili altre scluzioni specifiche o varianti che pre-
vedano, ad esempio, la possibilita di modificare o di
regolare il raggio di curvatura teorico dei due organi
di sagomatura 25 e 26.

Infatti, in certi casi pud essere desiderabile di-
sporre di un dispositivo di sagomatura 16 che si adatti
ad un'ampila gamma di diametri ¢ di raggi di curvatura,
senza essere costretti a cambiare di volta in volta i
rulli sagomatori 25 e 26.

In questo caso € possibile sostituire entrambi o uno
solo degli organi di sagomatura precedentemente descrit-
ti, ad esempio con g¢gli organi di sagomatura regolabili
di figura 6; in questo caso, sia l'organo di sagomatura
inferiore 25 che 1l'organc di sagomatura superiore 26
comprendono una pluralita di elementi di rotolamento
25A, 25B, 25N e 26A, 26B, 26N angolarmente distanziati
lungo un arco di cerchio teorico, mantenendo gli assi
degli elementi di rotolamento o i loro profili tangenti
ai cerchi stessi. Ciascun elemento di rotolamento del-
l'organo di sagomatura inferiore 25 e/o dell'organo di
sagomatura superiore 26 viene supportato in modo radial-

mente regolabile per variare la distanza o la posizione
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reciproca, e conseguentemente per variare il raggic del-
1'arco teorico di curvatura lungo il guale sono disposti
gli organi di rotolamento 25A-25N e rispettivamente Z26A-
26N.

La regolazione ed il supporto dei vari organi di ro-
tolamento potra essere effettuata in gqualsiasi modo op-
portuno, ad esempio, come mostrato per l'organo di roto-
lamento centrale 25B del dispositivo di sagomatura infe-
riore 25 in figura 6. In gquesto caso l'organoc di rotola-
mento 25B & supportato rotante folle da un cursore 37
mobile lungo guide laterali 38, fissate alla struttura
30 della macchina. Il cursore 37 presenta nella sua par-
te centrale 37' un foro filettato 39 in cui si avvita un
perno filettato 40 provvisto alla sua estremita inferio-
re, di una testa cilindrica 41 per ruotare in una corri-
spondente sede 42 della struttura di supporto 30, nel
modo mostrato. Il perno filettato 40 presenta in posi-
zione intermedia una testa esagonale 43 su cui un opera-
tore pud agire manualmente per variare la posizione del
cursore 37 e conseguentemente del rullo 25B.

La posizione degli elementi di rotolamento dei due
organi di sagomatura 25 e 26 pud essere qualsiasl, cosi
come qualsiasi possono essere la loro forma e le loro
dimensioni, che ovviamente dovrannce adattarsi ai diame-

tri degli elementi calandrati da sagomare. E' tuttavia
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conveniente che l'organc di sagomatura inferiore 25 ab-
bia un elemento di rotolamento centrale 25B posizicnato
in corrispondenza dei bordi 12 e 13 da curvare i quali
venganoe ad appoggiare contro la superficie periferica di
detto o¢rgano di rotolamento centrale 25B. Quest'ultimo
preferibilmente dovra avere una superficie concava, for-
mata da una gola periferica, mentre i restanti elementi
di rotolamento potranno avere una forma bombata, o una
forma cilindrica di lunghezza limitata, tale da appog-
giare contro una ristretta fascia di contatto con le su-
perfici interna ed esterna dell'elemento tubolare 10.

Da quanto dettoc e mostrato risulta dunque evidente
che l'invenzione & diretta ad un procedimento ed una
macchina per sagomare 1 bordi longitudinali diritti di
elementi calandrati in modo da eliminare il difetto ini-
ziale conseguente ad una precedente fase di calandratu-
ra, conferendo a detti bordi la richiesta rotondita.

Si intende comungue che quanto & stato detto e mo-
strato con riferimento ai disegni allegati & stato dato
a puro titolo esemplificativo dei principi generali del-
1'invenzicne, e che altre modifiche ¢ wvarianti potranno

essere apportate all'intera macchina o parte di essa,

senza con ¢i¢ allontanarsi da quanto rivendicato.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimentc per la sagomatura dei bordi longitu-
dinali piani di pezzl metallici calandrati, caratteriz-
zato dal fatto di effettuare, successivamente all'opera-
zione di calandratura del pezzo metallico; una fase di
sagomatura dei bordi piani facendc avanzare il pezzo ca-
landrato con uno o entrambi i bordi longitudinali serra-
ti tra organi di sagomatura girevoli posti a contatto
con la superficie interna ed esterna del pezzo calandra-
to, mantenendo detti organi di sagomatura premuti contro
detti bordi piani da sagomare.

2. Procedimento per la sagomatura dei bordi piani di
pezzl metallici calandrati, seccondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto di guidare detto pezzo calan-
drato durante i1l suo movimento di avanzamento attraverso
gli organi di sagomatura, mantenendone i bordi longitu-
dinali costantemente orientati rispetto agli organi di
sagomatura stessi.

3. Procedimento per la sagomatura déi bordi piani di
pezzi metallici calandrati secondo la rivendicazione 2,
in cui il pezzo calandrato viene supportato e fatto
avanzare mediante un dispositivo di convogliamento, ca-
ratterizzato dal fatto di guidare e di mantenere orien-
tato detto pezzo calandrato mediante mezzi di guida la-

terali.
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4., Macchina per sagomare i1 bordi piani di pezzi me-

tallici calandrati,

secondo il procedimento delle riven-

dicazioni precedenti, caratterizzata dal fatto di com-

prendere:

- un convogliatore anteriore ed un convogliatore

posteriore di supporto del pezzo calandrato;

- un dispositivo di sagomatura dei bordi in posi-

zione intermedia ai due convogliatori;

- mezzi di guida per far avanzare detto pezzo ca-

landrato con i bordi piani da sagomare orientati ri-

spetto al dispositivo di sagomatura; e

- mezzi di comando per far avanzare il pezzo ca-

landrato lungo il
il dispositivo di
5. Macchina per
calandrati secondo

dal fatto che detti

6. Macchina per

calandrati secondo

convogliatore anteriore e attraverso
sagomatura dei boxrdi.

sagomare 1 bordi dei pezzi metallici
la rivendicazione 4, caratterizzata
convogliatori sono del tipo a rulli.
sagomare i bordi dei pezzi metallici

la rivendicazione 5, caratterizzata

dal fatto che ciascuno di detti convogliatori a rulli

comprende una prima

ed una seconda fila di rulli latera-

1i, in cui i rulli di una fila hanno i loro assi di ro-

tazione inclinati verso il basso e verso gli assi di ro-

tazione dell'altra fila di rulli.

7. Macchina per

sagomare i bordi dei pezzi metallici
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calandrati secondo la rivendicazione 4, caratterizzata
dal fatto che il dispositivo di sagomatura dei bordi
comprende organi di sagomatura rotanti.

8. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metallici
calandrati secondo le rivendicazioni 4 e 7, caratteriz-
zata dal fatto che detto dispositivo di sagomatura com-
prende un organo di sagomatura rotante inferiore ed un
organo di sagomatura rotante superiore, detti organi di
sagomatura essendo mobili relativamente tra loro, e mez-
zi di comando azionabili per muovere un organc di sago-
matura rispetto all'altro,

9. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metallici
calandrati secondo la rivendicazione 8, caratterizzata
dal fatto che uno degli organi di sagomatura comprende
un rullo scanalato avente un profilo trasversale arcuato
che si adatta alla superficie esterna del pezzo calan-

drato, e dal fatto che l'altro degli organi di sagomatu-

ra comprende un rullo bombato avente un profilo trasver-
sale arcuato che si adatta alla superficie interna del
pezzo calandrato.

10. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
¢l calandrati secondo la rivendicazione 9, caratterizza-
ta dal fatto che 1 raggi di curvatura dei profili tra-
sversali dei due rulli corrispondono ai raggi di curva-

tura interno ed esterno del pezzo calandrato.
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11l. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati seconde la rivendicazione 9, caratterizza-
ta dal fatto che 1 raggi di curvatura dei profili tra-
sversalli dei due rulli differiscono dai raggi interno
e/o esterno del pezzo calandrato.

12. Macchina per sagomare 1 bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati secondo una qualsiasi rivendicazione pre-
cedente, in particolare per la sagomatura dei bordi pia-
ni definenti una feritoia longitudinale di un elemento
cilindrico calandrato, caratterizzata dal fattc che
l'organo di sagomatura interno all'elemento cilindriceo
calandrato & supportato da un telaio piano atto a passa-
re attraverso detta feritoia longitudinale.

13. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
cl calandrati secondo la rivendicazione 12, caratteriz-
zata dal fatto che l'organo di sagomatura interno & sup-

portato da detto telaio in modo verticalmente mobile ri-

spetto all'organo di sagomatura esterno, e dal fatto che
sono previsti mezzi di guida e di comando per muovere
detto telaio di supporto dell'organo di sagomatura.

14. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati secondo la rivendicazione 4, caratterizza-
ta dal fatto che detto dispositive di sagomatura com-
prende organi di sagomatura contrapposti ciascuno avente

una pluralita di elementi di rotolamento affiancati.
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15. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati secondo la rivendicazione 14, caratteriz-
zata dal fatto che gli elementi di rotolamento di cia-
scun organo di sagomatura, hanno i loro assi di rotazio-
ne disposti secondo una linea arcuata.

16. Macchina per sagomare 1 bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati secondo la rivendicazicne 14 o 15, carat-
terizzata dal fatto che gli elementi di rotolamento de-
gli organi di sagomatura sono regolabili in posizione.

17. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-

. ci calandrati secondo la rivendicazione 15 e 16, carat-

terizzata dal fatto che detti elementi di rotolamento
sono regolabili in direzione radiale.

18. Macchina per sagomare i bordi dei pezzi metalli-
ci calandrati secondo una qualsiasi rivendicazione pre-
cedente, caratterizzata dal fatto di comprendere mezzi
di regolazione indipendenti per ciascun elemento di ro-
tolamento, detti mezzi di regolazione comprendendo un
cursore di supporto‘dell'elemento di rotolamento, mezzi
di guida per 1l cursore e mezzi di comando azionabili
manualmente per regolare la posizione del cursore di

supporto rispetto ai mezzi di guida suddetti.
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