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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
de una Patente de Invención a nombre de: 
ARMIN ELMENDORF, de nacionalidad america­
na, domiciliado en PALO ALTO, California 
(Estados Unidos), 860 Charleston Road; 
por: "PROCEDIMIENTO I DISPOSITIVO PARA DAR 
FLEXIBILIDAD Y ESTIRAR CHAPAS DE MADERA"

...............000OOO000................

El presente invento se refiere a un procedimiento para 
dar flexibilidad y estirar chapas de madera, por el que para pro­
ducir fisuras que partan de las superficies de las chapas, pero 
sin atravesarlas por completo, la chapa es movida a lo largo de 

5 una superficie de apoyo fija mediante una superficie de sujeción 
cilindrica rotatoria, flexible que con una presión correspondien­
te a la clase de madera y espesor de la chapa agarra a ésta por 
uno de sus lados, y que se extiende sustancialmente en el senti­
do de la fibra de la chapa de madera, y luego, para formar las 

- 10 fisuras, es conducida la chapa a través de una superficie de cambio
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de dirección de material rígido dotada de un radio de curvatura 
relativamente pequeño, extendida paralelamente al eje de la su­
perficie de sujeción rotatoria. El invento se refiere además a un dis 
pósit'ivo que sirve para poner en práctica este procedimiento.

El hecho de dar flexibilidad a las chapas de madera me­
diante un proceso de rompimiento que produce fisuras que parten 
de las superficies de las chapas es muy importante, sobre todo pa-

l

ra las chapas cubridoras, pero también para las contrachapas que
se encuentran debajo de ellas, ya que las chapas que han sido so­
metidas a un tratamiento de esta clase se pueden luego trabajar 
mejor y son mucho menos propensas a la deformación y desgarra­
miento que las chapas no sometidas a ningún tratamiento.

Por lo expuesto, en la industria de madera contrachapa­
da se deja sentir la gran necesidad de un procedimiento y de dis­
positivos que trabajen con arreglo al mismo, por los que de modo 
impecable se pueda dar flexibilidad con el menor despliegue posi­
ble de trabajo a chapas de madera de los gruesos de 1 a 5 mm que 
son los más utilizados. Para conseguir esto, las chapas tienen 
que ser sometidas varias veces a un proceso de alargamiento del 
tipo mencionado al principio, ya que tanto para contrachapas como 
para las chapas cubridoras se necesitan por lo menos dos procesos 
de alargamiento consecutivos. De paso tienen que emplearse de 
preferencia en cada uno de estos procesos consecutivos, otras, 
presiones de sujecibn al hacer pasar las chapas por las superfi­
cies de cambio de dirección que originan el rompimiento por los
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dos lados de las chapas.

En el procedimiento sugerido por el invento, que repre­
senta un sensible perfeccionamiento del conocido procedimiento 
mencionado al principio, puede llevarse ahora a cabo en régimen 
continuo y totalmente automático un alargamiento múltiple de la 
chapa con las presiones de sujeción necesarias para la clase y grue­
so de chapa tratada en cada caso en procesos de alargamiento con­
secutivos, para lo cual después de pasar la chapa por una primera 
superficie de cambio de dirección, se la sigue moviendo en el .
sentido del avance con que marchaba hasta este momento, de modo 
que pase por lo menos por otra superficie de cambio de dirección, 
asimismo de pequeño radio de curvatura. Para ello se procede pre­
ferentemente de manera que la chapa sea movida seguidamente en su 
primer cambio de dirección, de modo en sí conocido, por la presión 
de la superficie de sujeción a lo largo de una segunda superficie 
fija de apoyo, luego que sea movida por la segunda superficie de 
sujeción rotatoria que agarra de preferencia por su otro lado, a 
lo largo de una tercera superficie de apoyo sin variar la dirección 
de su movimiento, que pase entonces a través de la segunda super­
ficie de cambio de dirección que oprime la segunda superficie ro­
tatoria de sujeción y, por último, que sea movida a lo largo de 
una cuarta superficie de apoyo.

Pero por otra parte, después del primer cambio de di­
rección originado por una superficie rotatoria de inversión, la 
chapa puede ser conducida desde la superficie rotatoria de sujeción 
de preferencia con presión creciente, a través de una segunda su-



perficie rotatoria de cambio de dirección, y a continuación seguir 
moviéndose desde la superficie rotatoria de sujeción a lo largo de 
una segunda superficie de apoyo, y en caso de que fuese necesario 
un tercer proceso de alargamiento, la chapa puede moverse también 

5 inmediatamente después desde esta segunda superficie de apoyo, en 
la misma dirección con que avanzaba hasta ahora, a través de una 
tercera superficie de apoyo desde una segunda superficie rotatoria 
de sujeción que surte efecto por su otro lado, seguidamente a través 
de por lo menos otra superficie de cambio de dirección y, final- 

lo mente, a lo largo de una cuarta superficie de apoyo.
En el curso de los tratamientos consecutivos, la veloci­

dad del movimiento y de las chapas se aumenta ventajosamente én la 
medida en que en cada tratamiento precedente se va agrandando la 
longitud de la chapa por estirado de la misma en la dirección del 

15 movimiento. La magnitud denlas inversiones que experimenta la cha­
pa en su movimiento a través de las superficies consecutivas de cam­
bio de dirección, se varía por un movimiento relativo recíproco o 
antagonista de la superficie o superficies de sujeción y de la su­
perficie o superficies de cambio de dirección. Es aconsejable, ade- 

20 más, ejercer una presión elástica, cuya magnitud es ajustable, so­
bre la superficie rotatoria de sujeción en dirección de la chapa.

En el dispositivo destinado a poner en práctica este 
nuevo procedimiento, el cual está equipado con superficies de apo­
yo - de preferencia alineadas - para las chapas en movimiento, con 

25 un mecanismo que por un lado de las superficies de apoyo se extiende
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transversalmente a la dirección del movimiento de las chapas pre­
sionando éstas elásticamente contra las citadas superficies de 
apoyo, y con un órgano de inversión instalado entre estas super­
ficies frente al dispositivo rotatorio, hay que prever según el 
invento, por lo menos dos órganos de inversión y, después, dis­
positivos variadores para cambiar la separación relativa entre 
estos órganos y los dispositivos rotatorios, asi como un disposi­
tivo de regulación que ejerza una presión elástica sobre el dis­
positivo de sujeción en dirección de la chapa.

El dispositivo variador para cambiar la separación re­
lativa entre el órgano de inversión y el dispositivo rotatorio de 
sujeción, y el dispositivo de regulación están dispuestos ventajo­
samente de manera que el dispositivo de sujeción pueda moverse a 
partir de su posición ajustada, en sentido contrario a la presión 
elástica del dispositivo de regulación, apartándose de la chapa, 
en donde como dispositivo de regulación puede emplearse un dispo­
sitivo neumático de émbolo y pistón.

El nuevo dispositivo consta preferentemente de dos o 
más partes compuestas de un cilindro de guía ajustable, dos super­
ficies de apoyo y por lo menos un órgano de inversión, estando 
sustancialmente niveladas las superficies de apoyo de todas las- 
partes constituyentes del dispositivo. En un dispositivo con dos 
partes constituyentes, el cilindro de guía y el órgano de inver­
sión de la segunda parte constituyente están enfrentados en re­
lación con las superficies de apoyo igual que en la primera parte
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constituyente, mientras que en un dispositivo con tres partes 
constituyentes, el cilindro de guía y el órgano de inversión de 
una de las tres partes citadas están enfrentados en relación con 
las superficies de apoyo lo mismo que en las otras partes consti­
tuyentes.

Otros rasgos característicos ventajosos del invento se 
desprenden de la siguiente parte descriptiva, en la que se des­
criben varias formas de realización del nuevo dispositivo a base 
de los adjuntos dibujos esquemáticos. En éstos muestran:

10
Figura 1, el esquema de un dispositivo de tres partes constituyen­

tes, cada una de las cuales tiene un cilindro de guía, 
asi como un cilindro de inversión situado entre el cilin­
dro de guía, el cilindro de apoyo y dos superficies de 
apoyo.

15 Figura 2, la vista parcial esquemática de otra forma de realización 
del juego de cilindros representado en la Figura 1, en la 
que en lugar de uno se utilizan dos cilindros de inversión. 

Figura 3, la vista esquemática de un dispositivo con dos partes 
constituyentes de la forma de realización expuesta en 

20 la Figura 2.
Figura 4, la vista esquemática de un dispositivo variador y otro 

de regulación para un cilindro de guía.
Figura 5, la vista esquemática de un dispositivo de tres partes 

constituyentes, con un cilindro de guía y un órgano de 
25 inversión que coopera con él en forma de un escalón



concebido a modo de hombro, el cual une entre si a dos 
superficies de apoyo situadas a poca distancia una de 
otra.

El dispositivo expuesto esquemáticamente en la Figura 
1, consta de tres partes A, B, C. Cada una de ellas tiene tres ci­
lindros que cooperan uno con otro, o sea un cilindro de guía 10a, 
10b, 10c, con un revestimiento elástico 1E de goma o material si­
milar, un cilindro de apoyo rígido 14a, 14b, 14c, y un cilindro de 
inversión 16a, 16b, 16c. los cilindros de inversión están monta­
dos en huecos previstos entre dos superficies rígidas de apoyo en 
forma de placa, en donde el cilindro de inversión 16a de la prime­
ra parte constituyente se halla entre la primera superficie de apo­
yo 18a y la segunda superficie de apoyo 18b, el segundo cilindro 
16b entre : la tercera y cuarta superficie de apoyo 19a y 19b, y 
el cilindro 16c, entre la quinta y sexta superficie de apoyo EOa 
y EOb. Las superficies de todas las caras de apoyo que sirven para 
conducir la chapa a tratar están sustancialmente alineadas entre 
si. La separación de las tres partes constituyentes entre si es 
ventajosamente mayor que la mayor longitud de las chapas F a mani­
pular en el dispositivo con el fin de que una chapa - dado que, 
como ya se dijo oportunamente, las velocidades periféricas de los 
cilindros de cada una de las partes constituyentes difieren entre 
si - no sea agarrada al mismo tiempo por los cilindros de guía de 
dos partes constituyentes. Para aproximar las chapas a la primera 
parte constituyente A, para moverlas entre las partes Ay B así
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como entre las partes B y C y para descargar las chapas ya trata­
das de la parte C, sirven transportadores sin fin EE.

Para máyor claridad de los dibujos, no se muestra en 
ellos el accionamiento de los cilindros de guía y de apoyo. Estos 
dos cilindros de cada parte constituyente del dispositivo son accio­
nados por un motor por intermedio de un reductor, de preferencia 
de tal modo que ambos cilindros tengan la misma velocidad perifé­
rica. Aunque el accionamiento del cilindro de inversión también 
puede derivarse del reductor, este cilindro no es impulsado por 
el motor, sino preferentemente de forma directa. Se mueve más bien 
libremente y con holgura en el hueco entre las dos caras de apoyo 
de la parte constituyente. El accionamiento de los cilindros de 
inversión, cuyo diámetro es de unos 10 mm, se efectúa por fricción 
con la chapa presionada contra ellos por el cilindro de guía, y 
con el cilindro de apoyo. Durante él funcionamiento del disposi­
tivo, los cilindros de inversión de cada una de las partes consti­
tuyentes se adosan a los cantos de las caras de apoyo 18b, 19b, EOb.

vo consiste en que por lo menos en una de las tres partes constitu­
yentes, de preferencia en la segunda parte B, el cilindro de guía 
actúa por el otro lado de la chapa que en las otras partes consti­
tuyentes A y C. Dado que la presión de sujeción actúa primero en 
un lado y luego en el otro lado de la chapa, se evita así princi­
palmente que ésta se alabee por un lado; asimismo aumenta la cali­
dad del tratamiento por el cambio del sentido del efecto de la

Un rasgo particularmente ventajoso del nuevo dispositi­
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presión. También puede verse fácilmente que la disposición en se­
rie de partes constituyentes colocadas en una trayectoria recti­
línea del movimiento de la chapa, con los cilindros de guía monta­
dos de modo que queden mutuamente enfrentados es, desde el punto 
de vista técnico de fabricación, mucho más ventajosa que un dis­
positivo ya conocido, en el que la chapa que ha pasado por un jue­
go de cilindros tiene que ser invertida antes de que vuelva a 
atravesar el juego de cilindros que gira entonces en sentido con­
trario. Para simplificar la introducción de la chapa en la parte 
B, en la cara de apoyo 19a dirigida en este caso hacia abajo va 
instalado un cilindro conductor 23. En la parte B se han previsto 
además unas caras de guía £7 que sirven para sostener la chapa 
por su lado inferior al entrar en esta parte constituyente y al 
salir de ella.

Para la marcha perfecta del dispositivo es también im­
portante que por ambos lados del cilindro de inversión ó de otro 
órgano de inversión de distinta forma sea ejercida a través de zo­
nas lo más grandes posible - las denominadas zonas de sujeción - 
una presión sobre la chapa tendida sobre las caras de apoyo, con 
el fin de tener asegurado el avance de la chapa. El nuevo dispo­
sitivo ha sido concebido de manera que el cilindro de sujeción que 
oprime a presión la chapa a tratar contra el órgano de inversión 
esté situado tan cerca de las caras de apoyo, que cada una de las 
zonas de sujeción en las que la chapa es oprimida delante y de­
trás del órgano de inversión contra las citadas caras de apoyo,
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sea igual o mayor que el diámetro del cilindro de doblado. Estas 
zonas de sujeción están provistas de signos de referencia (k 1 y 
k 2) tínicamente en las Figuras 2 y 5.

En el funcionamiento del dispositivo las chapas F a ma­
nipular son corridas sucesivamente desde el primer transportador 
22 en dirección de la flecha x hasta la cara de apoyo 18a. Las cha­
pas son agarradas entonces por el cilindro de guía 10a y <primidas 
fijamente contra esta cara de apoyo en la región de la zona delan­
tera de sujeción k 1. Por la presión que acttía en la zona de su­
jeción la chapa es movida a lo largo de esta cara de apoyo, y lue­
go es desplazada a través del cilindro de inversión 16a que sobre­
sale por encima de las caras de apoyo y se apoya libremente sobre 
el cilindro de apoyo, y al mismo tiempo es alargada formando de 
paso las fisuras que parten desde sus dos lados y que confieren 
flexibilidad a la chapa. El movimiento de la chapa es favorecido 
por el movimiento giratorio del cilindro de inversión, el cual es 
accionado sin deslizamiento por la chapa que se mueve con una velo­
cidad correspondiente a la velocidad periférica del cilindro de 
guía, y por el cilindro de apoyo que gira a la misma velocidad pe­
riférica que el cilindro de guia. Después de pasar por el cilindro 
de inversión, la chapa se encuentra en la región de la zona de 
sujeción k 2 de la segunda superficie de apoyo 18b bajo la misma 
presión que en la zona de sujeción de la primera superficie de apoyo, 
y es corrida por el cilindro de sujeción hasta el transportador 22 
situado entre las partes constituyentes A y B. Este transportador
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condúcela chapa a la segunda parte constituyente B por la que, 
de la misma manera que en la parte A, es agarrada por el cilin­
dro de guía 10b que actúa por su lado inferior y trasportada por 
delante de las superficies de apoyo 19a, 19b situadas encima de 
este cilindro, y del cilindro de inversión 16b. SI mismo proceso 
se repite en la parte constituyente C cual está concebida del 
mismo modo que la parte A. De lo expuesto se desprende que en ca­
da una de las partes constituyentes puede ajustarse la presión 
de sujeción en la medida deseada mediante un movimiento relativo 
de sus cilindros de guía y de apoyo en dirección de las flechas j.
A continuación se describe con más detalle una ventajosa disposi­
ción para el ajuste de la presión de sujeción. Merced a la dispo­
sición con libre movimiento de los cilindros de inversión también 
es posible agrandar o disminuir fácilmente la altura de la parte 
de los cilindros de inversión que sobresale por encima de las ca­
ras de apoyo, si se cambia el cilindro de inversión por otro de diá­
metro mayor o menor.

Da figura 2 muestra una segunda forma de realización del 
dispositivo, en la que en una parte constituyente se realiza un do­
ble cambiov de dirección o doblado de la chapa de madera. Para mayor 
claridad, en esta figura se han empleado para el cilindro de guía, 
el cilindro de apoyo y las caras de apoyo los mismos signos de re­
ferencia que para la parte constituyente A en la Figura 1.

En esta forma de realización, la doble inversión de la 
chapa se lleva a cabo utilizando dos cilindros de inversión 16d y
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16e, los cuales están situados uno junto a otro en el hueco exis­
tente entre las caras de apoyo 18a y 18b, y pueden tener un diá­
metro igual o diferente. Ambos cilindros pueden estar situados, 
por ejemplo, por los dos lados de un plano que pasa por los ejes 
de los cilindros de guia y de apoyo que cooperan mutuamente. En la 
Figura £ se pueden reconocer claramente las fisuras formadas en 
la chapa al alargarla a través de los cilindros de inversión.

Dado que la disposición expuesta en la Figura £ permite 
realizar un alargamiento doble de la chapa en una sola operación, 
se la puede emplear sin colocar detrás de ella ninguna otra parte 
constituyente. Como quiera que en la mayoría de las clases de cha­
pa se da preferencia a un alargamiento triple o cuádruple, detrás 
de una parte constituyente del tipo expuesta en la Figura £ se ins­
tala corrientemente una o dos partes constituyentes más del tipo 
representado en la Figura 1, u otra parte constituyente con dos 
cilindros de inversión.

La Figura 3 muestra una disposición con dos partes cons­
tituyentes A', B' intercaladas en serie con dos cilindros de dobla­
do, en donde los cilindros de doblado delanteros 16d y 16d' respec­
tivamente están situados delante de los planos de los ejes de cilin­
dros cooperantes de guía y de apoyo, y los cilindros de inversión 
traseros 16e y 16' se hallan en estos planos. Por lo tanto, en es­
ta disposición, pueden realizarse sucesivamente en régimen continuo 
cuatro procesos de doblado con un dispositivo compuesto solamente 
de dos partes constituyentes. También en esta disposición los ci-



lindros de la parte B* están colocados, en lo que respecta a las 
caras de apoyo, a la inversa que en la parte A'.

En una forma de realización preferente el dispositivo de 
regulación y el dispositivo variador para el cilindro de guía es- 

5 tan reunidos formando dos grupos de montaje situados por ambos ex­
tremos de los cilindros de guía, los cuales grupos constan en esen­
cia de iguales elementos constituyentes. Uno de estos grupos se 
muestra esquemáticamente en la Figura 4.

En esta forma de realización, el dispositivo variador 
10 tiene dos soportes 30 donde se alojan los muñones de eje 28 de los 

cilindros de guía, y pueden desplazarse por columnas 32 existentes 
en el bastidor de la máquina. A dichos soportes van sujetos unos 
husillos roscados 34. La subida y bajada de los dos husillos 34 
juntamente se realiza mediante tuercas - no expuestas en el dibu- 

15 jo, - provistas exteriormente de dentado helicoidal y alojadas
en el bastidor 36 de la máquina, las cuales son accionadas por tor­
nillos sin fin, que tampoco se muestran en el dibujo, que están 
sujetos a un árbol 40 que se extiende por encima del cilindro de 
guía. Dicho árbol puede ser girado por el operario mediante una 

20 manivela no representada. Las caras dirigidas al cilindro de guía, 
de las tuercas de husillo descansan sobre caras de tope existentes 
en el armazón de la máquina, con lo cual los husillos y el cilindro 
de guía unido a ellos no se pueden mover más allá de la posición 
ajustada en dirección de la chapa. Sin emoargo por los otros la- 

25 dos de las tuercas de husillo no existen caras de detención, pu-
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diendo asi moverse hacia arriba los husillos y el cilindro de
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guia.
Para conseguir que en servicio normal, el cilindro de 

guia ejerza en su posición ajustada por la tuerca de husillo, 
la presión necesaria para mover la chapa a través de los órganos 
de inversión, y que no obstante pueda flesionar hacia atrás 
cuando se dan elevadas contrapresiones, por ejemplo al introdu­
cir en el dispositivo una chapa demasiado gruesa, se ha previsto 
un dispositivo de regulación que ejerce una presión elástica so­
bre los husillos y, a través de éstos, sobre el cilindro de guia. 
En el ejemplo de realización representado en la Figura 4, dicho 
dispositivo de regulación está compuesto de dispositivos de ém­
bolo-cilindro neumáticos 44 que cooperan con ambos husillos. Los 
émbolos (no representados en la Figura 4) de cada uno de estos 
dispositivos de émbolo y cilindro están unidos a los extremos su­
periores de los husillos 34. Los extremos cerrados de los cilin­
dros están en comunicación con una fuente de aire a presión. Me­
diante una válvula adecuada montada en el conducto de suministro 
de aire a presión, y un manómetro 50 instalado en uno de los ci­
lindros’, el operario puede regular la presión que actúa sobre 
los husillos y que conserva el cilindro de guía en su posición 
ajustada.

Pueve verse que, cuando en las partes constituyentes 
B y B* la variación relativa de los cilindros 10b y 14b se rea­
liza por ajuste del cilindro de guía, las columnas y husillos
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están situados en la parte inferior de la máquina. Por otro la­
do, en esta parte constituyente o también en las otras partes 
constituyentes, en lugar del cilindro de guia se puede variar 
también el cilindro de apoyo.

El dispositivo que se muestra en la Figura 5 tiene 
tres partes constituyentes A", B", C”. Cada una de estas par­
tes tiene un cilindro de guía y una placa corrida de apoyo, la 
cual está dividida en dos superficies de apoyo 18a, 18b, etc, 
por una cara de cambio de dirección 52 en forma de hombro que 
sirve de órgano de inversión. Asi pues, las dos superficies de 
apoyo de cada parte constituyente están alternadas entre si en 
altura, al menos por la zona de los hombros, en donde la super­
ficie de apoyo que se encuentra por el lado de entrada de la 
chapa de una parte constituyente está situada en su zona de 
sujeción kl preferentemente de tal modo, que sobre ella la chapa 
esté expuesta a una presión de sujeción que sea mayor que la pre­
sión ejercida en la zona de sujeción k2 de la otra superficie de 
apoyo. En esta disposición el cilindro de guía de la parte cons­
tituyente B" está asimismo situado en el lado inferior de las 
superficies de apoyo.



NOTA
A

Se reivindica como nuevo y de propia invención.
1.- Procedimiento y dispositivo para dar flexibilidad 

y estirar chapas de madera, caracterizados porque para producir 
fisuras que partan de las superficies de las chapas, pero sin atra- 

5* vesarlas por completo, la chapa es movida a lo largo de una superfi­
cie de apoyo fija con una superficie de sujeción cilindrica rotato­
ria, flexible, que con una presión correspondiente a la clase de ma­
dera y espesor de la chapa agarra a ésta por uno de sus lados y que 
se extiende sustancialmente en el sentido de la fibra de la chapa 

10. de madera y luego, para formar las fisuras, es conducida la chapa
a través de una superficie de cambio de dirección de material rígido 
dotada de un radio de curvatura relativamente pequeño, extendida 
paralelamente al eje de la superficie rotatoria, habiéndose previs­
to que seguidamente la chapa se la sigue moviendo en dirección del

15. avance con que marchaba hasta este momento y se la hace pasar por
lo menos por otra superficie de cambio de dirección, asimismo de pe­
queño radio de curvatura.

2.- Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado en 
el punto 1, caracterizados porque a continuación de su primer 

20. cambio de dirección la chapa es movida, por la presión de 
la superficie rotatoria de sujeción a lo largo de una se­
gunda superficie de apoyo, luego que sea movida por la segunda super­
ficie rotatoria de sujeción que agarra de preferencia por su otro
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lado, sin variar la dirección de su movimiento a lo largo de una 
tercera superficie de apoyo, que pase entonces por una segunda su­
perficie de cambio de dirección y, finalmente, a lo largo de una 
cuarta superficie de apoyo.

3. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado en 
los puntos anteriores, caracterizados porque la chapa es movida 
desde la cuarta superficie de apoyo en dirección del movimiento 
con que avanzaba hasta ese momento desde una tercera superficie to- 
tatoria de sujeción que actúa de preferencia sobre su lado no suje­
to por la segunda superficie de sujeción, a lo largo de una quinta 
superficie de apoyo, luego a través de una tercera superficie de 
cambio de dirección y, por último, a lo largo de una sexta superfi­
cie de apoyo.

4. - Procedimiento y dispositivo, según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque a continuación de 
su primera inversión producida por una superficie rotatoria de in­
versión, la chapa es conducida desde la superficie rotatoria de 
sujeción con una presión ventajosamente alta a través de una segunda 
superficie rotatoria de inversión, y seguidamente sigue moviéndose 
desde la superficie rotatoria de sujeción a lo largo de una segunda 
superficie de apoyo.

5. - Procedimiento y dispositivo, según lo reivindicado en 
los puntos anteriores, caracterizados porque apartándose de la según 
da superficie de apoyo, la chapa es movida en dirección de su movi­
miento de avance actual desde una segunda superficie de sujeción ro-
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tatoria que agarra de preferencia por su otro lado, a través de 
una tercera superficie de apoyo, luego por lo menos a través de 
otra superficie de inversión y por último a lo largo, de una cuar­
ta superficie de apoyo.

6. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque la velocidad del 
movimiento de la chapa durante los tratamientos consecutivos es 
aumentada en la medida en que se va agrandando la longitud de la 
chapa en el curso de estos tratamientos debido a su extensión.

7. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque el movimiento de 
la chapa a lo largo de la superficie de apoyo se ve favorecido
por el hecho de que la superficie de inversión situada en una esco­
tadura de la superficie de apoyo, está concebida a modo de super­
ficie cilindrica rotatoria de diámetro muy pequeño, siendo accio­
nadas la superficie rotatoria de sujeción y la rotatoria de inver­
sión con la misma velocidad periférica.

8. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque la magnitud de
la inversión de la chapa es variada por movimiento relativo de la 
superficie o superficies rotatorias de sujeción y la superficie 
o superficies de inversión mediante un movimiento recíproco o anta­
gonista.

9. - Procedimiento y dispositivo, según lo reivindicado
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en los puntos anteriores, caracterizados porque sobre la superficie 
i rotatoria de sujeción se ejerce en dirección de la chapa una presión

elástica, cuya magnitud es ajustable.
lo*- Procedimiento y dispositivo, según lo reivindicado 

5, en los puntos anteriores, caracterizados porque con superficies
de apoyo de preferencia horizontales, sustancialmente alineadas y 
dispuesta con cierta separación una de otra, para las chapas en movi­
miento, con un dispositivo de sujeción rotatorio destinado al movimien¡ 
to de la chapa, extendido por un lado de las superficies de apoyo

10. transversalmente al sentido de movimiento de las chapas, apoyado so­
bre la chapa con presión elástica y que oprime la chapa contra dos 
superficies de apoyo, y con un órgano de inversión situado entre las 
caras de apoyo por el lado de las chapas opuesto al dispositivo 
rotatorio de sujeción, se han previsto por lo menos dos órganos de 

•15. inversión y luego un dispositivo variador para cambiar la distancia 
relativa entre los órganos de inversión y el dispositivo rotatorio 
de sujeción y un dispositivo de regulación, el cual ejerce una pre­
sión elástica sobre el dispositivo de sujeción en dirección de la cha­
pa.

20. 11.- Procedimiento y dispositivo, según lo reivindicado en
los puntos anteriores, caracterizados porque siendo el dispositivo 
rotatorio un cilindro de guía, y el órgano de inversión un cilindro 
de inversión montado en un hueco opuesto al cilindro de guía y pre­
visto entre las dos superficies de apoyo y colocado sobre un cilin- 

25. dro de apoyo el cilindro de inversión se mueve libremente en el men-
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donado hueco.
12. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 

en los puntos anteriores, caracterizados porque en el hueco en 
cuestión están montados uno al lado de otro con holgura, por lo 
menos dos cilindros de inversión colocados con libre movimiento 
sobre un cilindro de apoyo.

13. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque los cilindros de 
inversión montados en el hueco tienen diámetros diferentes.

14. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque tiene dos o mas 
partes constituyentes compuestas de ün cilindro de guía, dos su­
perficies de apoyo y por lo menos un órgano de inversión, y di­
chas superficies de apoyo de todas las partes constituyentes es­
tán sustancialmente alineadas.

15. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizados porque en una maquina de 
varias partes constituyentes, el cilindro de guía y el órgano
de inversión de las partes contiguas están colocados opuestos en
relación con las superficies de apoyo.

16. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntos anteriores, caracterizadosporque la separación entre 
dos partes constituyentes es mas grande que la longitud de la cha­
pa, y porque entre dos partes constituyentes va situado un dispo­
sitivo transportador, que agarra la chapa que sale de una de las
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partes y la conduce a la otra parte.
17. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 

en los puntos anteriores, caracterizados porque el órgano de in­
versión consiste por lo menos en un escalón en forma de hombro 
previsto en una placa de apoyo corrida, que está situado con exac­
titud o aproximadamente sobre el plano central - que corta ver­
ticalmente la placa de apoyo - del cilindro de guia, y dicha placa 
de apoyo está dividida en una primera cara de apoyo y en una se­
gunda cara de apoyo desplazada en cuanto a altura con respecto
a la anterior.

18. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado 
en los puntoá anteriores, caracterizadosporque el mecanismo va- 
riador para cambiar la separación relativa entre el órgano de • 
inversión y el dispositivo rotatorio de sujeción, y el mecanismo 
de regulación están colocados de manera que desde su posición 
ajustada el dispositivo de sujeción pueda moverse apartándose de 
la chapa en sentido contrario a la presión elástica del disposi­
tivo de regulación.

19. - Procedimiento y dispositivo según lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterizados porque el dispositivo de re­
gulación es un dispositivo neumático de émbolo y cilindro, cuya 
presión neumática es ajustable.

20. - PROCEDIMIENTO I DISPOSITIVO PARA DAR FLEXIBILIDAD
X ESTIRAR CHAPAS DE MADERA.
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Tal como se describe y reivindica en la presente Me­
moria Descriptiva, que consta de veintidós hojas escritas a má­
quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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