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La presante invención se refiere  a 
un procedimiento y dispositivo para flex ib iliza r o ahuecar el 
cuero o material sim ilar, en e l que una pieza del material a j 
elaborar se somete a una deformación alternativa en el trans- [ 
curso de un proceso de transporte.

El dispositivo utilizado para e l mis­
mo f in , presente una multiplicidad de herramientas movidad re la­
tivamente entre s i y que atacan en una pieza de material a ela­
borar dando lugar a una deformación alternativa .

la flexibilidad del-cuero mediante 
deformación alternativa es conocida por ejemplo por la memoria 
de patente USA na 73408-1/1868 TIDD. Aquí la deformación a l te r ­
nativa se efectúa por medio de salientes de herramientas que 
engranan unos en otros transversalmente a l plano de la pieza de 
cuero y pasando a través de ésta, es decir en esenci sólo por 
flexión y abombamiento del material transversalmente a l plano 
de la pieza a elaborar. De este modo para algunos materiales 
que ya en estado de partida presentan una elasticidad rela tiva­
mente fuerte y por tanto puede soportar dentro de pequeñas secci^ 
nes superficiales sin rasgarse la dilatación forzosa que vá uni­
da con el abombamiento del material, puede lograrse una suficien- 
to flexibilización. En general la eficacia de la flexibilizaciÓn 
mediante deformación alternativa y la empleabilidad para pocos 
materiales elásticos, está sin simbargo necesitada de mejoras.

El cometido de la invención es por 
tanto la c eación de un procedimiento de flexibilidad y de un 
correspondiente dispositivo, que se caracterizan por una e f i­
cacia más elevada respecto a la deformación alternativa transver­
salmente a l  plano de la pieza. La solución según la invención 
de este cometido se caracteriza, en lo referente a l  procedimien-
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to y dispositivo de la clase citada a l principio, por las carac-j 
tu rísticas  indicadas en la reivindicación 1 y en la reivindica- ¡ 
ción 4 respectivamente.

Según estas reivindicaciones la in­
vención emplea deformaciones alternativas del material parale­
lamente a l plano de la pieza, y concretamente sobre todo a ziza- 
lladura y flexión, paralelamente a l  plano de la pieza. Especial^- 

mente a l tra tarse de materiales con estructura fibrosa, se logra 
mediante ésto una flexibilízación de lo más intensivo, sin que 
sea necesaria una fuerte dilatación forzosa como en el abomba­
miento del material con pequeño radio & curvatura. Una semejan­
te flexión o abombamiento transversalmente a l plano de la pieza 
puede emplearse sin embargo también según la invención en unión 
con cinzalladura y flexión paralelamente a l  plano de la pieza, 
en tanto lo permita la elasticidad del material.

La invención se aclara ahora a base 
de los ejemplos de ejeoución representados esquemáticamente en 
los dibujos.

La figura 1 muestra una vista la te ­
ra l de tan dispositivo según la invención para flex ib iliza r e l 
cuero, de una denominada máquina S to ll.

La figura 2 muestra una sección par­
c ia l de la figura 1 por el plano 11-11 de la figura 1, con una 
pieza de cuero que se encuentra en elaboración.

La figura 3 muestra una sección par­
c ia l por el plano 111-111 de la figural, con una vista delante­
ra de una herramienta a escala ampliada.

La figura 4 muestra una vista delante­
ra de otra ejecución de la herramienta, en simplificación esque­
mática.
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La figura 5 muestra Un perfeccionamieja 
to de la herramienta de la figura 2 en sección longitudinal, es 
decir en sección transversal a la dirección de transporte.

La figura 6 muestra otra ejecución de
herramienta con elementos giratorios, como arrastres que atacan 
en el cuero. * ¡la figura 6a muestra una vista de 
la herramienta de la figura 6, vista transversalmente a la direc 
ción de transporté.

La figura 7 muestra otra ejecución de 
herramienta con arrastres de retención automática transversalmen 
te a la dirección de transporte.

La figura 8 muestra una sección transí 
versal a la dirección de transporte de otra ejecución de máquina; 
según la invención, vista en la dirección de transporte, según 
e l plano de sección VIII-VIII. .

La figura 8a muestra una vista en piar 
ta de la máquina de la figura8, sin embargo sin cintas transpor­
tadoras y material a elaborar; y

la figura 9 muestra oro perfecciona­
miento & una máquina según la invención, en vista de planta,

¡con una cinta transportadora y pieza de material que se encuen­
tra en elaboración.

La máquina de la figura 1 comprende
25* dos cintas transportadoras 18 y 19 con ramales 18a y 19a movidos 

e: e l mismo sentido y que se miran uno a otro. Juntamente con 
un dispositivo de accionamiento a forman estas cintas un dispo­
sitivo  transportador que transporta las piezas de material a 
elaborar, por ejemplo una pieza de cuero 1, tumbadas entre los 

30. ramales de las cintas transportadoras 18a y 19a, por una esta-
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ción elaboradora B. Fundamentalmente puede emplearse también 
un dispositivo transportador con sólo una cinta sobre la que de¿¡ 
cansa la pieza de material a elaborar a l pasar por la estación 
elaboradora.. Bajo ciertas circunstancias entra también en consi­
deración incluso un transporte quitando y poniendo las piezas de 
material.

La figura 2 muestra de trazos el con 
torno de la pieza de cuero 1 que se encuentra entre los ramales 
de las cintas transportadoras 18a y 19a y que se traslada en la 
dirección de transporte T por la estación elaboradora B, en la 
zona de cuatro herramientas 5,6,7 y 8 dispuestas una trés  otras 
en la dirección de transporte. Las herramientas(representadas 
aquí muy simplificadas y sin e l accionamiento para su movimien­
to de trabajo) están desarrolladas alargadas y dispuestas parale­
las entre s í ,  a s i como transversalmente a la dirección de trans­
porte T y a separación reciproca en dirección paralela a l  plano 
de la pieza de cuero 1. Tal y como indican las flechas y Vg, 
l*s herramientas ejecutan por parejas movimientos de vibración 
antiparalelos en su dirección longitudinal relativamente entre 
s i ,  y en este movimiento de trabajo cogen los bordes longitudi­
nales de las zonas superficiales 2, 3 4 de la pieza de cuero, 
éu forma de franjas, que se encuentran en cada caso entre las 
herramientas . En esto el cuero se somete a una deformación a l ­
ternativa por flexión y cizailadura en e l plano de la pieza de 
cuero (denominado abreviadamente "plano de la pieza") o parale­
lamente a éste plano. Depende esencialmente por consiguiente de 
las componentes de la trayectoria de movimiento de las herra­
mientas, dirigidas paralelamente alplano de la pieza, mientras 
que pueden añadirse en caso dado componentes transversalmente 
a i plano de la pieza en tanto no se so lic ite  excesivamente el
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material. También la disposición de las herramientas transver- j 
salmente a la dirección dé transporte es ventajosa en atención 
a un perjuicio lo menor posible del proceso de transporte, sin } 
embargo puede admitirse igualmente una componente de trayecto­
ria  en la dirección de transporte.

Por lo demás para la deformación a l ­
ternativa del material todo depende esencialmente del movimiento 
relativo  de las herramientas entre s i .  Una de dos herramientas 
contiguas puede por tanto disponerse estacionaria, es decir de­
sarrollarse como simple orgáno de sujeción en lo referente a la 
deformación transversal a la dirección de transporte, lo cual 
ofrece ventajas en lo concerniente a la sencillez constructiva.

La deformación máxima del material es 
tá determinada por la relación de las amplitudes s -indicadas a 
modo de ejemplo en la figura 2, del movimiento de oscilación 
relativo  de herramientas contiguas, a su separación reciproca, 
la flexibilización conseguida finalmente*depende además del nú­
mero de deformaciones pasantes y de la velocidad de deformación. 
Se recomienda por tanto a just-tr la velocidad del movimiento re ­
lativo iniciado en el material, de las zonas superficiales que 
se deforman, a un mútiplo, preferentemente una alto  múltiplo de 
'la velocidad de transporte.

En el ejemplo representado las herrg, 
mientas, y con ellás la respectiva zona superficial del material 
que se encuentra e deformación, cubren todo e l ancho de la pie­
za de material. Esto ofrece la ventaja de que toda la pieza de

-material se elabora en una pasada. Para el caso de menores exigen 
cias, entra sin embargo también en consideración cubrir parcial­
mente el ancho del material y una elaboración en varias pasadas.

A c.ntinuación se aclaran diversas



ejecuciones de las herramientas, suponiéndose psra una más sencij-
11a numeración que en cada es so una de las herramientas 5 a 8 de;
la figura 1 corresponde á una de estas diferentes ejecuciones.- tLa herramienta representada en la f i ­
gura 3 presenta arrastres 5a y 5b opuestos entre s i ,  que atacan 
en los lados exteriores de los ramales de las cintas transporta­
doras 18 y 19, y debido a ello  indirectamente en la pieza de cue 
ro, y ejecuta como conjunto un movimiento de oscilación según 
la flecha V. Como dispositivo de accionamiento para este movi­
miento de trabajo está previsto un accionamiento de manivela S.

Dentro de la herramienta 5, los arras 
tres  5a y 5b están alojados desplazables relativamente entre s i 
transversalmente a l  plano de la pieza mediante guias 9 y se pre­
sionan mediante muelles 20 unos contra otros y contra las cintas 
transportadoras o bien contra el material a elaborar. En un se­
mejante presionado continuo y sin disposiciones especiales en 
las superficies de contacto entre la herramienta y la cinta tranh 
portadora o bien e l cuero, la presión de apriete ';se ha de ajus­
ta r de manera que no se frene demasiado e l movimiento de trans­
porte. Pero puede emplearse también ventajosamente una presión 
de apriete variable periódicamente, teniendo lugar e l transpor­
te predominantemente en las fases de presión de apriete dismi­
nuida. También puede aprovecharse para este f in  la disminución 
entre e l presionado entre la herramienta y la cinta transporta­
dora o bien el material, en las fases de la inversión de la de­
formación, en e l transcurso de la deformación alternativa .

En la figura 3 sstá representado, jun 
to a l  apriete continuo p 'r  los muelles 20, un dispositivo de 
apriete que actúa periódicamente,, y concretamente variable en 
dependencia del movimiento de deformación Oscilante. Para ésto
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están previstos orgános de apriete 21 (por ejemplo muelles de ! 
compresión o cilindros de medio de pr.ciióh) que aotuan a través j 
de rodillos 12 sobre guias inclinadas 11 fijadas a los arras­
tres  5a y 5b. Secciones 11' y 11" inclinadas en contrasentido 
de estas guias inclinadas originan juntamente con una caracte- 
r is tic a  de resorte de los orgános de apriete 21 correspondien­
temente progresiva, e l apriete variable periódicamente en el 
transcurso del movimiento de oscilación, coincidiendo la fuerza 
de apriete mínima con la inversión de la deformación en el paso 
por cero de la oscilación.

Tal y como muestra la figura 5, los 
a rrastre  5a y 5b presentan un p e rfil complementario con salien­
tes y cavidades qüe engranan a modo de dentado, bajo deformación 
transversal de las cintas transportadoras: y del cuero, es decir ! ' 
pasando a través de éstas. Mediante ésto se produce una transmi- , 
sión de fuerza mejorada en dirección de conformación paralela­
mente a l  plano de la pieza, mientras que e l movimiento de trans­
porte se impide poco a consecuencia de las superficies perfila ­
das no curvadas en dirección de transporte. I&s arrastres pre­
sentan pués en dirección paralela a la dirección de transporte 
una transmisión de fuerza tangencial respecto a la superficie de 

' la cinta transportadora o bien del material, menor que en direc­
ción transversal a la dirección dé transporte.

Para ésto muestra la figura 5 una es­
tructuración con una multiplicidad de arrastres 14 y muelles de 
compresión 15 alojados flexibles cada uno de por s i y presiona­
dos independientemente. Estos arrastres están unidos en soportes 
formando una parte superior de herramientas 6a y una parte infe­
r io r  de herramientas 6b. Los lados in teriores de los arrastres 
están aquí tambieó perfilados en forma ondulada. Mediante lá30
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flexibilidad y el apriete individual de los arrastres se produ- j 
ce una adpatación especialmente buena a espesores de material de! 
forma irregular, con perfecta transmisión de la fuerza de defor-j

jnación y transporte poco impedido. ¡
Mediante los arrastres que engranan 

se producen una flexión adicional del material transversalmente 
a l  plano de la  pieza, que generalmente no es en verdad necesaria 
junto a la deformación segím la invención paralela a l plano de 
la pieza. Esta flexión transversal origina sin embargo una f r ic ­
ción in terio r adicional del material y refuerza con ello  el efecj 
to de flexibilización.

la empleabilidad depende por tanto 
de la elasticidad y la resistencia del material.

Especialmente ventajoso en lo referenj 
te a diferente transmisión de fuerza en dirección de transporte ' 
y transversalmente a e l ia ,  es una configuración de los arras-: 
tres  en forma de elementos giratorios que ruedan en la superfi­
cie del material o bien de la cinta transportadora,,por ejemplo 
según las figuras 6 y 6a. Aui una parte superior 7a y una parte 
inferior 7b de la herramienta 7 están desarrolladas como sopor­
te h modo de peine con arrastre  en forma de rodillos 22 y/o i 
cilindros 23, alojados sobre ejes de rotación 24. Los rodillos 
engranan de nuevo a modo de dientes, mientras que los cilindros 
producen zonas de presión alargadas para la transmisión de la 
fuerza de deformación a las cintas transportadoras. En general 
se equipa una herramienta unitariamente con rodillos o con c i­
lindros que engranan entre s i ,  como a rras tres , sin embargo son 
también empleables ejecuciones combinadas. Son a s i mismo emplea- 
bles con ventaja otras formas de ejecución, como por ejemplo c i­
lindros perfilados en forma ondulada, correspondientes a l  ancho
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La figura 7 muestra la herramienta 8 
con parte superior 8a y parte inferior 8b, en las que en cada 
caso está alojada una f ila  de elementos giratorios 19 como arras-i- 
tre s  que atacan en el material o bien en las cintas transportado 
ras , y concretamente, en contraposición a la ejecución de la fig^ 
ra 6, alrededor de ejes de rotación paralelos a la dirección de 
transporte con una excentricidad e. A una carrera de trabajo en 
la dirección de la flecha W giran uno hacia otro los arrastres 
que se hallan frente a frente, que primeramente se ciñen ligera­
mente a las cintas, y se atascan autora teniendo. Las cintas y el 
material se unen pués en esta carrera firmemente con la herra­
mienta y se arrastran  én dirección de deformación. En la carrera 
opuesta se suelta automáticamente la unión por aprietamiento, 
de manera que puede tener lugar el movimiento de transporte.

Las cintas transportadoras tienen que 
tomar parte en el movimiento de deformación de las herramientas 
sin ofrecer una gran resistencia, as i por tanto presentar una su­
ficiente elasticidad o bien flex ib ilidad . Aquí es importante so­
bre todo la elasticidad de cizalladura én el plano de la cinta, 
proque el movimiento de deformación según la invención se efectúa 
en esencia paralelamente a este plano o bien a l plano de la pie­
za. Es por tanto esencialmente ventajosa una a lta  elasticidad de 
cizalladura transversalmente a la dirección de transporte, en re­
lación a la elasticidad de tracción de la c in ta .

La ejecución de las figuras 8 y 8a es­
tá dotada de herramientas 25 y 31 similares a la figura 3- En la 
parte superior 25a y en la parte inferior 25b de la herramienta 
25 están dispuestos arrastres en forma de rod illo s , correspondían 
:emente a la ejecución de la figura 6. En la parte inferior 25b30



están dispuestos dos árboles c¡e accionamiento 26 con excéntricas j 
27. sobre los que está alojada móvil la parte inferior y con ellc¡ 
toda la herramienta. L^s árboles 26 están alojados f ijo s  a l bas­
tidor en caballetes 26a y se accionan por un motor 8 a través 
de cadenas 29 y ruedas de cadena 30 sincrónicamente, es decir coin 
cidiendo la posición de excéntrica, en la dirección de las fie* 
chas X. La herramienta 25 ejecuta por tanto paralelamente asimis- 
ma un movimiento de traslación circular con la excentricidad da­
da como radio, en un plano dispuesto en esencia transversalmen­
te a la dirección de transporte T. Este movimiento de deformaciói 
tiene por tanto la componente paralela a l plano de la pieza, eset 
c ia l de la invención. La herramienta 31 contigua, v isib le  en la
figura 8a, está construida como ta l  correspondientemente a la he*

irramienta 25, sin' embargo dispuesta f ija  a l  bastidor, sin a lo ja- 
mimto de excéntrica y accionamiento, y concretamente en e l caso 
del ejemplo sencillamente sobre los árboles 26 f ijo s  a l  bastidor 
como soportes. Con ésto queda establecido e l necesario movimien­
to relativo de ambas herramientas entre s i .  La componente de de­
formación adicional transversal a l plano de la pieza, correspon­
dientemente a l movimiento de traslación bidimensional de la he­
rramienta 25 origina un movimiento transversal del material a 
elaborar, con las consecuencias ya aclaradas anteriormente.

En la ejecución de la figura 9 están 
previstas dos herramie.tas 32 y 33 de la clase de construcción 
según la figura 3 o bien la figura 6 o bien la figura 8, que por 
un motor 34 y a través de dos pares 35 y 36 de cadenas y pertenjg, 
cientos pares de excéntricas 37 y 38 respectivamente, se ponen 
en movimiento de traslación circular en un plano paralelo a l pía 
no de la pieza, y concretamente con sentido & circulación con­
tra río , según las flechas Y y Z. De este modo se produce en reía-
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ción a la posición de excéntrica a l ser apropiada Ln situación 
A. partida, un movimiento áin.rónioo, antiaim ítrico da las ha- ! 
rramientas. Estas mantienen por tanto una separación constante 
unas de otras en ía dirección de transporte T. Si la componente j 
del movimiento de las herramientas en dirección de transporte se¡ 
mantiene alejada mediante los a rrastres , de las cintas transpor-j 
tadoras y del material, queda un movimiento de deformación pu­
ramente transversal a la dirección de transporte y además d ir i ­
gido sólo paralelamente a l plano de la pieza, como en la ejecu- , 
ción de la figura 3, sin embargo con alojamiento de las herra- 
mientasrvehtajosamente más sencil'o  y robusto, a s i como con me- i
nos fricción. ¡tPor lo d.má. an la . ej.oueionea d. ¡ 
las figuras 8 y 9 puede emplearse fundamentalmente en lugar de j 
un movimiento completamente circular,.también un movimiento de 
traslación oscilante en forma de arco de circulo, lo cual trae 
consigo ciertas ventajas constructivas. En todos los casos se 
emplean por lo menos dos elementos giratorios o rotativos para 
e l alojamiento de las herramientas, como las excéntricas 2? 
y 37 y 38 en las ejecuciones representadas. Al ser iguales las 
longitudes o iguales los radios de estos elementos se produce 
la traslación aclarada, a l  modo de un paralelogramo. Diferentes 
radios dán lugar a componentes adicionales de rotación o bien 
oscil.ción giratoria del movimiento de las herramientas, que 
en. caso dado pueden ser intencionadas.

Descrita suficientemente la naturale­
za del invento, asi como la manera de realizarlo  en lá prácti­
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente in­
dicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto 
no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES ]
la . -  Procedimiento y dispoaitibo pe- ! 

ra flex ib ilizar o ahuecar cuero o material sim ilar, en el que 
una pieza del material a elaborar se somete a una deformación 
alternativa en e l transcurso de un proceso de transporte, pro- 
cediminto caracterizado porque en cada caso, bordes opuestos en­
tre  s i  de por ló menos una zona superficial que cubre a l menos 
parcialmente a la pieza de material elaborar, se ponen en un 
movimiento periódico relativamente entre s i ,  y porque éste movi-< 
miento relativo es t'a  dirigido, a l  menos con una componente, pa-j 
ralelamente a l plano de la pieza de material. }

2B.- Procedimiento según la reiv in -  ̂
dicación 1, caracterizado porque la velocidad del movimiento re­
lativo de los bordes de una zona superficial, establecido en 
el material, supone varias veces, preferentemen e un a lto  múl- j 
tip io  de la velocidad de transporte del material.

33.- Procedimiento según la reivindi­
cación 1 ó 2, caracterizado' porque el material se transporta co:t 
velocidad variable periódicamente y porque el movimiento de tranr 
porté tiene lugar predominantemente en interválos de tiempo en 
los que a l deformarse alternativamente el material tiene lugar 
un cambio de dirección de la deformación.

4a.- Dispositivo para la aplicación 
del procedimiento según la reivindicación 3; del tipo que comprar 
de una multiplicidad de herramientas movidas relativamente entre 
s i y que actúan sobre una pieza de material a elaborar, inician­
do una deformación alternativa , caracterizados porque están pre­
vistas por lo menos dos herramientas que solapan a l menos par­
cialmente a la pieza de material a elaborar y dispuestas a se­
paración reciproca en dirección paralela a l plano de la pieza de
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material, cuya trayectoria de movimiento, presenta, a l  menos !íen una sección, una componente dirigida paralelamente a l  plano ' 
de la pieza de material. ;

5 ''.-  Dispositivo según la reivindi- ' 
cación 4, caracterizado porque las herramientas están acopladas ; 
con un dispositivo de accionamiento que poenen en cada, caso a , 
herramientas contiguas, relativamente entre s i ,  en un movimiento 
periódico en contrasentido, a l menos por secciones, y dirigido, 
a l menos con una componente, paralelamente a l  plano de la pieza ! 
de material. ¡

6?.- Dispositivo según la reivindica-:
ción 4 6 5, caracterizado porque están previstas .por lo menos ¡!dos herramientas desarrolladas alargadas y dispuestas paralelas : 
entre s í ,  a l menos aproximadamente, con arrastres que actúan so-: 
bre la pieza de material. !

, ?9.- Dispositivo según la reivindica-,
ción 6, caracterizado porque está previsto un dispositivo trans-j 
portador para el transporte de las piezas de material por una 

j estación elaboradora que contiene las herramientas y porque las 
herramientas están dispuestas con su dirección longitudinal apro 
ximadamente transversales a 13 dirección dé transporte.

8a.- Dispositivo según la reivindica­
ción 7) caracterizado porque las herramientas presentan una lon­
gitud que cubre todo el ancho de las piezas de material.

93.- Dispositivo según una de las re i­
vindicaciones 4 a 8, caracterizado porque las herramientas pre­
sentan arrastres dispuestos a ambos lados del material a elabo­
ra r y presionados a l material en contrasentido entre s i .

1(H.- Dispositivo según una de las 
reivindicaciones 6 a 9, caracterizado porque los arrastres for-
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man una multiplicidad de salientes y cavidades. }
11'!.- Dispositivo según la reivindi­

cación 10 caracterizado porque los arrastres forman salientes 
y cavidades que engranan éntre ni a modo de dentado pasando a 
través del material a elaborar. !

12'!.- Dispositivo según una de las ! 
reivindicaciones 4 a 11, caracterizado porque está previsto un 
dispositivo transportador para el transporte de las piezas de 
material por una estación elaboradora que contiene las herra­
mientas, y porque está prevista por lo menos una herramienta con 
arrastres que actúan sobre el material, que en la dirección pa­
ralela a la dirección de transporte presentan una transmisión de¡
fuerza tangencial sobre el material menor que en dirección transí!versal a la dirección de transporte. [

13'!.- Dispositivo según la reivindi­
cación 12, caracterizado porque los arrastres están desarrolla­
dos como elementos giratorios con ejes de rotación dispuestos 
transversalmente, a l  menos aproximadamente, a la dirección de 
transporte.

14?.- Dispositivo según una de las j 
reivindicaciones 6 a 13, caracterizado porque están previstas he­
rramientas con por lo menos un arrastre  que ataca en el material 
a elaborar, que están desarrolladas giratorias alrededor de un 
eje esencialmente paralelo a la dirección de transporte y atacan 
en él material autoreteniendo en un sentido de giro.

15".- Dispositivo según una de las re i 
vindicaciones 4 a 14, caracterizado porque está prevista por lo 
menos una herramienta con un dispositivo de apriete que presenta 
una fuerza de apriete variable periodicamehtw.

16?.- Dispositivo según la reivindi-
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cación 15 caracterizado porque e l dispositivo de apriete presen­
ta una fuerza <!e apriete variable en dependencia del movimiento 
periódico de las herramientas.

173.- Dispositivo según una de las 
reivindicaciones 4 a 16, caracterizado porque entre por lo menos 
un lado del material a elaborar y la herramienta o bien las he­
rramientas está dispuesta una cinta transportadora e lástica .

18a.- Dispositivo según la reivindi­
cación 17, caracterizado porque está prevista una cinta transpon 
tadora con elasticidad de cizalladura en el plano de la cinta, ¡ 
especialmente en dirección transversal a la dirección de trans- ! 
porte,,comparativamente más a lta  en relación a la elasticidad 
de tracción.

193.- Dispositivo según una de las 
reivindicaciones 4 a 18, caracterizado porque está prevista por 
lo menos una herramienta que está alojada giratoria o bien ro­
ta tiva  respecto a un bastidor, mediante por lo menos dos elemen­
tos de giro o de rotación.

209.- Dispositivo según la reivindi­
cación 19, caracterizado porque el plano de movimiento de los 
elementos de giro o rotación está dispuesto transversalmente, a l  
menos aproximadamente, a la dirección de transporte.

219.- Dispositivo según la reivindi­
cación 19, caracterizado porque e l plano de movimiento de los 

; elementos de giro o de rotación está dispuesto paralelamente 
a l menos aproximadamente, a l plano de la pieza de material a ela 
borar.

22a.- Procedimiento y dispositivo 
para flex ib iliza r o ahuecar cuero o material sim ilar, ta l  y co­
mo queda sustancia Intente descrito en la presente Memorie e ilu s­
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trado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 16 hojas es­

c ritas  a máquina por una sola cara.

f





3 Hojas ná 2 .



KIRI DOKOUPIL, _______ 3 Hojas a6 3.
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