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M e m o r i a d e s c r i p i i v a

La presente invención se refiere a un aparato
í’

para la aplicación de contrafuertes.que coaprende un 
6 portapieza para sujetar una pieza do obra que se ha de

revestir con un material endureeedor o contrafuerte 
termoplástico, un elemento de transferencia con una su­
perficie de transferencia desde la que se puede transfe­
rir un revestimiento del material endureeedor a la píe­

lo za de obra, un aplicador apto para aplicar* un revesti­
miento de material endureeedor fundido a .la superficie 
de transferencia, y un mecanismo de prensado apto para 
prensar.juntamente el elemento de transferencia y una 
pieza de obra sujeta por el portapie-Za de manera que el 

15 revestimiento de la superficie dé transferencia se adhie­

re a la pieza de obra.
En la memoria de la patente estadounidense 

n« 3.277.B67 se describe un aparato para aplicar un 
revestimiento de material endureeedor o de refuerzo ter— 

20 moplástico fundido directamente a una pieza de obra,
cuyo aparato comprende un rodillo aplicador que deposita 
un revestimiento de material fundido sobre la pieza de 
obra a medida que la misma se mueve debajo del rodillo. 
Si bien se ha podido apreciar que dicho aparato funciona 

26 muy satisfactoriamente con piezas de obra de diversas
formas, se ha tropezado oon dificultad para revestir 

¡ piezas •'de obra que no presentan una superficie uniforme

•i
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y lisa. .
Se ha propuesto, asimismo, aplicar un revesti­

miento de material endurecedor termoplóstieo a una pie­
za de obra flexible, disponiendo primWamente para ello 

5 una porción conformada de material endurecedor fundido
y transfiriendo en segundo lugar la porción a una pieza 
.de obra, presionando la pieza de obra contra la super­
ficie adhesiva de la porción. Esta técnica ha resultado 
ser más satisfactoria para revestir piezas de obra que 

10 no tienen superficie uniforme ni lisa. En un aparato co­
nocido de ésta clase, que se describe en la! memoria de 
la patente estadounidense nfi 3,442,743 el elemento de 
transferencia provee una cavidad poco profunda que se 
llena con material endurecedor fundido para proveer la 

'15 porción conformada de material endurecedor para su apli­
cación a una pieza de obra.

Puede ser importante, por ejemplo, para endure­

cer o reforzar la punta de un corte de calzado» que el 
margen del revestimiento de material endurecedor aplica— 

20 do a las piezas de obra disminuya suavemente de espesor,
de manera que la zona .endurecida o refórzada de la pieza 
de obra no presente un borde duro, Én la .patente numero 
3.277.867 se describe la aplicación directamente a una 
pieza de obra de un revestimiento con dicho margen en bi- 

25 sel. Donde se deba emplear un aparato de la clase des­
crita en la patente n 2 3.442.743 como sé ha apreciado,

I que és más satisfactorio para piezas de ohra irregula­
res, el material endurecedor Se puede conformar de modo



que tenga un margen en bisel antes, de la aplicación 
a la pieza de obra (por ejemplo, en la cavidad de poca 
profundidad del elemento de transférencia del aparato 
descrito en la patente n- 3,442.743)'. Sin embargo,' se 
ha hallado dificultad con la formación de un margen dn 
bisel preformado-y con la solidificación prematura del 
margen preformado (debido a que la sección de material 
delgada se enfría demasiado rápidamente) de manera que 
entonces no se adhiere adecuadamente á la pieza de obra.

La presente invención tiene el objetivo de 
proveér un aparato que pueda funcionar satisfactorláme­
te con piezas de obra, tanto lisas, corao: irregulares y 
que funcione de .modo que se superen las dificultades 
halladas para proveer un margen en bisel.j

Un aparato dé acuerdo con la presente inven­
ción se caracteriza porque comprende un mecanismo de 
control que hace que el aplicador aplique a la superfi^ 
cié de transferencia un revestimiento que tiene una 
porción de borde en forma de nervio saliente donde el 
revestimiento es de mayor espesor y el mecanismo de 
prensado :extiende el nervio formando un margen en bisel 
á medida que el revestimiento se aplica a la pieza de 
obra. Mediante esta técnica se ha descubierto que se 
puede formar fácilmente un margen en bisel que disminu­
ye hasta uña sección muy delgada, siendo mantenida fun­
dida sin dificultad una gran cantidad de material del 
nervio de manera que, cuando se aplica el revestimiento 
a la pieza de obra, el material del nervio se extiende
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fácilmente para formar un margen en bi.sel de espesor 
decreciente conformamente, Para extender eficazmente 
el norvio y formar el margen en bisel, puede ser ven— 
.tajoso aplicar el revestimiento a la* pieza de obra 

5 con algún impacto* ...
En un aparato según una forma de realización 

preferida de acuerdo con la invención, la superficie de 
transferencia es una superficie elevada con un borde 
que define la forma de al menos parte de; la periferia 

1Q del revestimiento aplicado por el aplicador. Se puede
proveer una placa de enfriamiento con conductos para 
el paso de un fluido refrigerante con el fin de enfriar 
la superficie de transferencia para favorecer Ir soli­
dificación del revestimiento y liberarlo de la superfi- 

16 cié. El aplicador del citado aparato comprende un ro­
dillo giratorio que, cuando está situado cerca de la 
superficie que se ha de revestir, deposita material 
fundido, comprendiendo el mecanismo de control un rodi?- 
,1 1© seguidor que sigue a una leva' para controlar la 

.20 separación entre el rbdillo aplicador y la superficie
de transferencia en la formación del revestimiento con 
el nervio. Preferiblemente, el espesor máximo dél re­
vestimiento on el nervio es del orden entre un 1 2 0$ y 
un ¿0 0 $ del espesor dn oualquier parte del revestimien- 

25 io.
A continuación se hace una descripción, con 

í referencia a los dibujos adjuntos de la constitución y
i "• • '! empleo de un aparato para la aplicación del endurecedor
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o contrafuerte que ilustra la invención, solo a titulo

de ejemplo.
En los dibujost

■ La figura 1, es una vista frontal en pers-

5 pectiva del aparato»
Las figuras 2 a a 2h son vistas esquemáticas 

en perspéctica frontal que ilustran sucesivas etapas 

del funcionamiento del aparato»
La figura 3, muestra la constitución de las

10 partes ilustradas en las figuras 2 a a 2k;
La figura 4 , es una vista en alzado frontal 

que•representa un conjunto transportador en una esta­

ción de carga»
La figura 5, es una vista similar a la figu-

1 5 ra 4, que ilustra el conjunto transportador desplazado

a una estación de prensado»
Las figuras 6a a 6d ilustran la. colocación

.y sujeción de una pieza de obra» .
La figura 7 es una vista en alzado considera-

2 0 d¿ por él lado derecho del aparato con el conjunto
transportador en la estación de carga.

La figura 8 , es una vista similar a la figura 
> ’ ,

7 , que ilustra más detalles de construcción.
La figura 9, es una vista similar a la figura

2 5 8 , pero con el conjunto transportador en la estación

de prensado»
La figura 10, es una vista similar a la figu­

ra' 8 ¿ pero con un elenento de sujeción, del portapieza

*
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en' una posición de sujeción»
La figura 11» es una vista similar a la fi­

gura 10, poro con el conjunto transportador desplazado 
i \ , _hacia atrás hasta una estación de aplicación del reves-
t ■

5 timiento.
La figura 12 es una vista similar a la figu­

ra 7, pero con el conjunto transportador en la estación 
de aplicación del revestimiento durante la aplicación 
de un revestimiento*

jq La figura 13» ilustra la transferencia de
un revestimiento desde un elemento de transferencia a 
la pieza de obra extendiendo un nervio del revestimien­
to para proveer ,un margen en bisel con ún espesor que 
disminuye uniformemente.

jg . y.la figura 13a es una vista en sección de
un revestimiento dispuesto sobre el elemento de trans­
ferencia en cuya figura las siglas "of C” se refieren 
al revestimiento.

El aparato ilustrado en los dibujos quo se 
20- acompañan se utiliza para aplicar material de refuerzo

o contrafuerte termoplástico a la punta de un corte de 
calzado V. El aparato comprende un portupieza que com­
prende un soporte -128-, -130- de la pieza, un sujeta­
dor -120- y dos cilindros -176- que hacen que el sujo- 

25 tador sujete una pieza de obra en el soporte. Un sopor­
te -76- es movible horizontalmente con desplazamiento 
alternativo entre una estación de carga y una estación 
dé aplicación del revestimiento y verticalmente entre

-  7 -
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la estación de carga y una estación de prensado. Al ca­
rro -76- está unido en disposición amovible un elemento 
de transferencia —90— que provee una superficie de 
transferencia lisa y plana —89.— , En la estación de 

5 aplicación del revestimiento se ha previsto un aplica—
dor —30— para la aplicación dé un revestimiento do ma­
terial endurecedor o contrafuerte fundido a la superfi­
cie de transferencia -89-, y el aparato comprende un 
! cilindro accionado por fluido —182— para mover el cairo 

10 (con el elemento de■transferencia —90—) con relación
al aplicador durante la aplicación del revestimiento de 
la superficie de transferencia. El mecanismo de control 
hace que el apiieadór aplique un revestimiento C que 
es de espesor uniforme excepto en lo porción del borde 

lg que presenta la forma de* un nervio saliente —192— don­
de el revestimiento es de mayor espesor. El mecanismo 
de control comprende una leva —198— y un rodillo segui­
dor -196- para variar la separación entre el aplicador 
y la superficie de transferencia en la formación del 

20 nervio -192-. El mecanismo de prensado:comprende un ci­
lindro noumático —136— que desplana el carro —76— ver— 
ticalmento desde la estación de carga a la estación de 
prensado y está dispuesto de manera que el elemento de 

; transferencia y una pieza de obra sujeta por el portu—
25 pieza son llevados conjuntamente con algún impacto y» .

sometidos a presión conjuntamente de modo que el reves­
timiento dispuesto en el elemento de transferencia -90— 
se adhiere a la pieza de obra y él nervio -192- es ex-

-  8 -
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tendido para proveer el revestimiento con un margen M 
en bisel con un espesor que disminuye suavemente. El 
aparato comprende una placa refrigerante —82— para en­
friar la superficie de transferencia', de manera que el 

5 revestimiento C se suelta de la superficie de transfe­
rencia y resulta transferido a la pieza de obra.

El material endurecedor o refuerzo termoplás-

tico es suministrado al aparato en forma de varilla
«

flexible -20-. La varilla -20- es suministrada a un 
10 mecanismo de fusión y alimentación que es similar al

descrito en la memoria de la patente estadounidense 
ns 2.884.922, Desde el mecanismo de fusión y alimenta­
ción se alimenta material fundido a un cuerpo para « 
efectuar la fusión -22- (figuras 3 y 7 ) montado sobre 

15 . u n  bastidor -24- unido mediante pernos a una placa de
base -26- (figuras 1,‘3, 4 - ll). El material termoplás- 
ticó fundido es conducido a presión a través de un tubo 
flexible de dosoarga -28- (figura 8 ) al cuerpo -2 2-,
Este cuerpo -22- es una parte del aplicuilor -30- que

i
20 ’ es similar al descrito en la memoria.de la patento

estadounidense n 8 3.277,867. Mediante un motor -27- 
se puede provocar la elevación y el descenso del cuer­

po -2 2-,
La placa de base -26- está fijada sobre una 

25 ; plataforma -32- Un lado de la cual soporta un panel de
control -3 4 -, en tanto que el otro lado soporta una uni­
dad de refrigerador y bomba -36— para hacer circular

-  9 -
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un fluido refrigerante hacia y desdo la placa refri­
gerante —82— a través de los conductos flexibles — 40— 
y U42-. Un alojamiento de protección -44- está monta­
do en disposición amovible sobre el 'cuerpo -2 2- y a- 

Q-: barca ampliamente la porción posterior del bustidor
—24—. El conexionado y los conductos flexibles están 
protegidos por una bandeja recogedora do aceite —46—.

Unos soportes -50- (Figura 3) que sobresalen 
de la placa de base —26— soportan dos varillas parale­

lo las de guia —52— para los bloques de cojinete —54— de
un carro movible en vaivén —6 6—« Dos prolongaciones la­
terales verticales -58— de la placa de base -26- sopor­
tan un conjunto de soporte de la pieza amovible —60—. 
Paña permitir el fácil desmontaje del conjunto -60-, 
sé han previsto (figuras 3 a 5) unos elementos -64— 
opuestos presionados elásticamente qué se- alojan en 
orificios -6 6- de las prolongaciones -58- y en orifi­
cios —6 8— (figura 3) del conjunto -60—. Unos tetones 
-69- de dichas prolongaciones se corresponden con ren- 

20. dijas -70- que termina abiertas de una pieza de fundi­
ción -1Í0- del conjunto -60- en el que se han provisto 
espigas do articulación —72— que se alojan en escotadu— 
res —74— formadas en las prolongaciones —58—,

El soporte -76- presenta un borde posterior 
biselado -78- que encaja en ranuras -80- de la placa 
refrigerante -82- y presenta prolongaciones -84- que 
sé .alojan (figura 4) en correspondientes aberturas -80- 
del lado inferior de la placa -82-, La placa de refri-
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go ración es enfriada mediante liquido que se hace cir­
cular como sea necesario desde la unidad -36— a través 
de los conductos flexibles -8 8-, El refrigerante, a 
base de agua, puede estar adecuadamente a una tempera- 

ÍJ tura de entre aproximadamente 4 y 15 C.
El elementó de transferencia -90- esta fija­

do en disposición amovible a la placa de; refrigeración 
-82-, El elemento de transferencia -90- es de un mate­
rial termoconductor, con una superficie superior que 

10 provee la superficie de transferencia -89—, Esta su­
perficie de transferencia presenta una superficie ele­
vada con un borde que define la forma de por lo menos 
parte de la periferia de uñ revestimiento aplicado por 
el aplicador -30-, Un bloque con ranuras -100*-, que se 

15 halla fijado a una mesa de trabajo -48-, es empujado
elásticamente por muelles -104- en contacto con una 
porción de borde de un conjunto de soporte -38- (com­
prendiendo el soporte -76- la placa de refrigeración 
-82- y el elemento de transferencia -90-) para sujetar 

20 ooñjuntamente el conjunto -38-. Un margen posterior de
la superficie superior de la placa de refrigeración
—82— lleva fijado centralmente un tornillo —92— de tope 
de posieionamiento provisto de una cabeza cónica (figu­
ras 3. y 13) que se aloja en una abertura -94- prevista»

25 en el borde posterior del elemento do transferencia
' _9o_t Para sujetar, retenida entre sí, la cabeza del

tornillo -92- y la abertura -94-, un borde frontal bi­
selado -96- del elemento -90- encaja en un entrante

f
i
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símilarmente conformado -98- (figura 8 ) previsto en la 
cara posterior del bloque *1 0 0-. Bi bisel del entrante 
-98- encaja asimismo en un borde frontal biselado -99- 
para fijar el soporte -76- en disposición desmontable 
como se indica en la figura 8 . La disposición es tal, 
que un par de espigas -1 0 2- que se extienden hacia 
delante (figuras 3 y 8 ) fijadas a la placa de refrige­
ración se extienden en disposición deslizante a travós 
del bloque -100- y llevan los muelles -104- que son 
mantenidos comprimidos por arandelas y tornillos rete­
nedores -106- roscados en las espigas -1Ó2-. Moviendo 
la mesa de trabajo -48- contra la resistencia de los 
muelles -104-, se puede retirar fácilmente el elemento

de transferencia -0 0-,
Dos guías -116- están dotadas de aberturas

opuestas -118- receptoras de los márgenes laterales 
deslizantes del sujetador -120-. Este sujetador -120- 
tiene un entrante -1 2 2- cuya configuración se corres­
ponde substancialmente con la del elemento de transfe­
rencia -90-, Muelles laminares -124- están fijados a 
las guias -116-, de manera qué son despluzables por 
retenes esfe'ricos (no ilustrados, pero fijados en una 
pared superior de cada una de las aberturas - U 8 -) que 
pueden disponerse en entrantes -126- (de los que se 
ilustra solamente uno en la figura 3) previstos en el 

sujetador -1 2 0-,
Una placa de apoyo -128- (figuras 2, 5, 8 ) 

a cuya cara inferior está unido una almohadilla elasti CR
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-130-, está montada en la pieza de fundición -1 1 0- de 
una manera similar a conio esta montado el sujetador 
—120—* La placa -128- y la almohadilla -130- constitu­
yen conjuntamente el soporte de la pieza del portapie- 

5 En guías -132- separadas provistas de ranuras y
fijadas a la pieza de fundicio'n -1 1 0-:se alojan en 
disposición deslizante los Bordes laterales de la pla­
ca -128- hasta que los entrantes -Í34- de la ultima to­
man asiento en los retenes esféricos (no ilustrados),

1q Con referencia particular a las figuras 3 a
: 5 y 7 a 12, el cilindro neumático -136- del meconismo 
de prensado está fijado debajo de un elemento en U 
-138- mediante pernos -140-, cuyos extremos superiores 
se enroscan en un travesano del elemento -138-, El 

15 soporte -76- se apoya en los extremos superiores de
cuatro varillas verticales de guia —142— que se extien­
den en disposición deslizante a través de pares verti­
calmente alineados de orificios formados en el elemen­
to -138-, Un pistón -144- (figuras -4 y 6 ) del cilindro 

20 neumático -136- lleva fijado un vastago -146- conecta­
do a una placa —148—, Esta placa' —.148— esta unida a 
las varillas -142- que se extienden ¿ través de la pla­
ca» Unos muelles de compresión —150— dispuestos ensar­
tados sobre las varillas -142- encima de la placa -148-

*
25 se alojan en el elemento —138— para empujar al soporte

-76- hacia abajo y de esta manera hacerlo volver a la 
' estación de carga despué-que se reduce lq presión del

fluido debajo del pistón -144- del cilindro -136-,
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Después de mover el operario una pieza de 

obra V desde ia mesa -48- y colocdrlja sobre el ele­
mento de transferencia -90- como se .ilustro en las 

figuras 2b y 6 a a punto de ser aplanada y sujetada, 
puede accionar un pedal -152- de control de válvula 
(figuras 1 y 4 ) hasta el primero de dos niveles de 
control para hacer que el cilindro -136- ponga conjun­
tamente el elemento de transferencia -90- y el sopor­
te de la pieza para colocar la pieza de obra contia 
la almohadilla -130- y pura retenerla por el sujeta­
dor -120-. El conjunto de soporte -38- s.e eleva, arra¿ 
trando consigo al sujetador -1 2 0- para de esta manera 
sujetar la pieza de obra contra la superficie inferior 
de la almohadilla -130- (como.se muestra en las figu­
ras 2c, 5 , 6b y 6c). El posicionamiento de la pieza de 
Obra V sobre el elemento de transferencia -90-, antes 
de ser Sujetada, se efectúa mediante ia colocación del 
borde.de la pieza de trabajo contra los elementos im­
pulsores verticales -154-. Para el ajuste de las posi­
ciones dé los elementos -164-, con el fin de adaptar 
piezas de obra de diferentes formas, los extremos in­
feriores de los elementos -164- son acoplables con la 
superficie superior del sujetador -1 2 0- como se ilus­
tra en las figuras 2a y 2b y son soportados en mangui­
tos -156- que estén fijados a conexiones articuladas 
-158-, -168—« El codo de la conoxio'n puede ser movido 
hacia dolante y hacia atré* por un.pivote de ártieula- 
cio'n -160- que conecta los enlaces a mía pletina corre
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diza -162- que es «anualmente movible en vaivén en una 
ranura -164- prevista en la pieza de fundición -1 1 0-. 
Para sujetar los elementos -154— on una posición ele­
gida, un tornillo de apriete -166- pasante a través 

5 de una colisa -168- de la pletina corrediza esta en­
roscado por su extremo inferior en la pieza de fundi­
ción. Unas escotaduras posteriores -170- (figura 3)

' previstas en la placa de apoyo —128— alojan los man­
guitos -156- para asegurar el correcto posicionamiento

10 de diciia placa de apoyo,
Al presionar la pieza de obra V con el ele­

mento de transferencia -90- contra la almohadilla -130- 
.(como se vé en las figuras 5 y 6b), se eliminan las 
arrugas y depresiones no deseadas y se aplana la pieza 

15 de obra. La elevación por el cilindro -136- del sujeta­
dor -1 2 0- con sus guias -116- efectúa preliminarmeute 
una ligera sujeción del borde de la pieza de obra con­
tra la almohadilla -130- como se representa en la fi­
gura 6c. Una lera cónica -172- (figtiras 4 a 6 ) fijada 

20 en uuo de los vastagos de guía -142- es apta para uc-
. cibnar itn interruptor -174- y provocar la admisión de 

presión de aire en los ci1indros neumáticos -176- de 
retorno elástico (figuras 3-5) que están montados en 
la pieza de fundición -1 1 0- y acoplados a las guias 

25 -1Í6- por medio dé vastagos -114^. Así, la pieza de
¡ obra resulta firmemente sujetada por el sujetador -120-

por la acción de los cilindros -176-. Después de haber 
sido aplanada a presión la pieza de obra por la acción
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a modo de junta del elemento de transferancia de in- 
teracoplamiento -90- y el sujetador -1-2 0-, un elemen­
to elástico -177- fijado a una de las guias -166- ac­
ciona un interruptor -178- (figura 3’) que descarga la 
presión de fluido desde el cilindro —136— y permite el 
movimiento de retorno hacia abajo del conjunto de so­
porte -38- comose muestra en la Figura, 6d. Si el ope­
rario no queda satisfecho de la-manerá con que es su­
jetada la pieza de obra, puede soltar el' interruptor 
de pedal -152- parcialmente oprimido y accionar una 
válvula de restablecimiento que libera a’la pieza para 
posicionarla de nuevo. Si entonces, el operario ve que 
la pieza ha quedado posicionada satisfactoriamente, 
aprieta el pedal -152- hasta su segundo nivel.de con­
trol para completar ol ciclo de. funeionamiento.'

Luego, el carro -58- desplaza al conjunto 
de soporte -38- hacia atrás, como se ilustra en la Fi­
gura Se, después del accionamiento del. cilindro de do­
ble efecto -182- (Figuras 7 y 8) qüé está conectado al 
carro por medio de un vastago —184—. El desplazamiento 
del carro es limitado por un tope limitador ajustable. 
Eai*a asegurar que el carro -58- no se muéva hacia 
atrás hasta que el conjunto de soporte —38— haya des­
cendido por completo, un contacto -186- (Figura 5) debe 
desplazar hacia abajo el accionadorde un interruptor 
-188- montado en el cilindro -Í36-, El interruptor 
' —Í8 8r puedo empl.eárse■ támb-ién-para .iniciar la circula­
ción del fluido refrigerante,de ade. la uüidad -36-, si



no se efectúa la circulación continúa del fluido*
El revestimiento dé la superficie de transfe­

rencia -89- se efectúa mientras el elemento de transfe­
rencia —90— esta posicionado debajo del rodillo aplica— 
dor giratorio -190- (figuras 8-11) del aplicarlor -30- 
previsto en la estación de aplicación del revestimien­
to, El rodillo '—190— no puede dejar ningún depósito bas­
ta que ha Sido situado próximo ala superficie de trans­
ferencia -89-, y el motor ^27- actúa a través de una 
palanca acodada para producir el descenso del apiicador 
-30-, en respuesta al elemento de transferencia -90- 
cuando llega aproximadamente al final de su carrera de 
retroceso a una posición operativa en la que sobre la 
superficie ee deposita el material..Sobre el bastidor 
_24- séba provisto un elemento —¿94—■accionado poi un 
resorte; (figuras 1,3 - 6,7 - 9) y en el m.israo se apoya 
ajustablemente el rodillo seguidor de.leva -196- del 
mecanismo de control. El rodillo -196- es apto para 
cooperar con una superficie superior de la leva movi­
ble en vaivén -198-. Esta leva -198- esté unida al ca­
rro -6 6- ¿ impedida de deslizamiento a lo largo de un 
resalto1 de una placa indicadora de leva -62- por una 
pletina en ángulo -200- (Figura 3) fijada a la placa 
-62-» Esta placa -62- esta fijada a la prolongación 
lateral derecha -58- de la placa de base -26-, Una co­
lisa horizontal -202- prevista en una barra -204- está 
fijada ajustablemenie por .medio dé,, tornillos de apriete 
-200— enroscados en el lado exterior dé la leva -198-
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paro el desplazamiento .conjunto. La leva -19-S- presen­
ta una porción extrema inclinada hacia delante -208- 
(figuras 3 , 7 - 1 2 ) que puede ser situada así de mane­
ra que, cuando el carro -56- se desplaza hacia delante 
desde si» posición completamente retrasada después de 
un corto intervalo, para hacer volver al conjunto de 
soporte -38- a su posición adelantada que se ilustra en 
la figura 1, el rodillo seguidor -196- se eleva sobre 
la porción -208- para hacer que el aplicadór -30- des­
cienda nuevamente hacia la superficie de transferencia. 
131 descenso del aplicadór continúa hasta-que el rodi­
llo -196- se desplaza por el plano de la leva -198- 
para controlar el espesor substancialmonié uniforme 
del resto del revestimiento C. Así el rodillo aplicadór 
-190- se hace descender hasta una primera posición por 
encima de- la superficie, de transferencia —89— para la 
formación del nervio -192- y luego se hace bajar más 
(por el rodillo -196- que sigue lá porción -208- de la 
leva -198-) hasta una segunda posición para la deposi­
ción del resto del revestimiento C a medida que el ca­
rro avanza debajo del rodillo. Si se desea, se puede 
formar un nervio más ancho (considerado a lo largo de 
la pieza de obra V) disponiendo la leva -198- de modo 
que él rodillo -196- se despláce solamente sobre la su­
perficie plana de la leva -198- y no sobre ía porción 
-208-, determinando el tiempo invertido por el carro 
-56- (cuando se produce la inversión del movimiento del 

■ carro)- la mayor anchura dél nervio -192-, En la figura

- 1 8 -
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13a se ilustra un nervio más anchó de este tipo,
Cuando el Conjunto de soporte 38— es de— ■ 

vuelto a la estación de carga, se accionan dos válvu­
las manuales -201- (Figura l) paro liacer que el con- 

5 ■ .junto de soporte sea elevado, por el cilindro -136-
hasta.la estación de prensado para la transferencia 
del. revestimiento C¿desde la superficie de transieren— 
cia -89- a la pieza de obra, como se indica en las 

. figuras 2g y 13. El elemento de transferencia -90- es 
1Ó levantado hasta la estación de prensado desde su posi­

ción inferior en la estación de carga conira la almo­
hadilla elástica -130- con rapidez 0 impacto* Este ha­
ce que. el material aún fundido del nervio -192- sobre- , 
sálga lateralmente desde el material adyacente del.re- 

1 5 vestimienio C. Como se ilustra, el material del nervio
-• í t ' ' jcomprimido solo se puede desplazar separándose del ex­

tremó correspondiente a la punta de la- pieza de obra.
En consecuencia, el nervio es extendido de manera que 
sobrepasa el contorno original del revestimiento C y 

20 de la forma del margen biselado M. Este margen se. eu-
; durece rápidamente y proporciona una zona de endureci-

miento o refuerzo que disminuye hacia el borde en que 
. áe une con li superficie inferior de lá pieza de obra

; v.
2 5 ! . Al final del tiempo preseleccionado la pre­

sión de aire del cilindro -136- se descarga para per-
¿ • . /

mitir el desoenso del conjunto —38— por la acción de
los muelles -180-. Así, se ejerce una tensión de rotu-

i
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ra en algunas uniones que la superficie de transferen­
cia -89 - tiene todavía con el revestimiento y de es­
ta manera tiene efecto la separación del elemento de 
transferencia -90- del revestimiento C antos de soltar­
se del sujetador -120-. Este sujetador -120-.desciende 
-después de reducirse la presión de fluido desde lo* 
cilindros -̂176- y, como se indica ea la-\flg«ra 2h, la 
‘pie 2.3 de etera )f endurecí <3 3 puede en ton ce 5 ser descar­
gada en la estación de carga.

10 El aparato és fácilmente adaptable para ser 
empleado en ún modo de funcionamiento én una variante 
en el cual el aplioador -30- aplica directamente a 
una pieza de obra un revestimiento de material termo-

s plástico endurecido» Este modo de realización en va­
15 riante puede ser preferido con piozas de obra que, por 

. ejemplo, presentan superficies lisas libres de irregu­
laridades.

20

' í ’

Sobre la pieza en fundición -1Í0- de apoyo 
está ajustado un interruptor sujetador -2 1 0 - (figura l). 
Después de haber apretado el pedal —152— para mover el 
sujetador -120- por la acción de lps. cilindros -176—, 
se puede desconectar el conjunto de soporte —60- de la 
pieza (excepto para los conductos) desde las prolonga­
ciones laterales -58- y colocarse al lado en una posi­

25;
i

v ii
í

ción saliente, por ejemplo en soportes (no ilustrados) 
unidos al lado del alojamiento -44-, Asideros -1 1 2- 
previstos en la pieza de fundición -1Í0 -, coadyuvan a 
la retirada del conjunto de apoyo. El elemento de trans-
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ferencia -90-, la placa refrigerante -82-, el bloque 
-1Ó0- y la mesa de trabajo -48- se separan del soporte 
-76- y junto con los tubos f lexibles -40-' y -42-, se 
almacenan bajo la parte superior de \la: plataforma -32- 
sih desconexión de los tubos flexibles. El movimiento 
dé avance de lo mesé -48- con. el bloque -100- permite 
al operario retirar fácilmente la mesa -48- junto con 
las partes -82-, -90- y -100- del. soporté' -7 6-, Después 
.dél reajuste del interruptor sujetador -2 1 0-, el opera­
rio instala un dispositivo de sujeción constituido se­
gún una variante (no ilustrado) y monta una matriz de 
caucho plana (no representada) sobre el soporte -76-,
El aparato comprende un conmutador selector de modo de 
actuación -2 1 2- que luego se ajusta para el funcionamieii 
to del aparato en su realización en variante. En el 
funcionamiento del aparato en su modo de realización 
en variante, el soporte -76- (con el elemento de trans­
ferencia -90- y la placa refrigerante -82- desmontados 
y dispuestos al lado) se mueve hasta la estación de 
aplicación del revestimiento para aplicar el revesti­
miento directamente a una pieza dé obre posicionada 
sobre el soporte por el iplicador -30-, En el funciona­
miento dél aparato en su modo de realización alternati­
va no se emplea el mecanismo de prensado y el soporte 
-76- es movido solamente entre la estación de carga y 
la.estación de aplicación del revestimiento.
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Se reivindica como objeto de la presente Pa-
< '■ tente de Invención»

1 .— Aparato para aplicar na contrafuerte a 
un material laminar, del tipo quo comprende un porta- 
pieza para sujetar una pieza de obra que se ha de re­
vestir con un material de refuerzo termoplóstico, un. 
elemento de transferencia con una superficie dé trans­
ferencia desde la que se puede transferir un revesti­
miento del material de refuerzo a la pieza de obra, 
un- apileador apto para aplicar un revestimiento de ma­
terial do refuerzo fundido a la superficie de transfe­
rencia y un mecanismo prensor dispuesto para prensar 
conjuntamente el elemento de transferencia y la pieza 
dé obra sujetada por el portapieza, deraanera que el 
revestimiento colocado sobre el elemento de transferen­
cia se adhiere a la pieza de obra, caracterizado porque 
comprende un mecanismo de control -2Q8- que determina 
que el aplicador <30) aplique a la superficie de trans­
ferencia (89) un revestimiento (C) que tiene una por­
ción de borde que presenta la forma de un nervio salien 
te (192) donde el revestimiento presenta mayor espesor 
y porque el meoanismo prensor (130, 136) extiende el 
nervio (192) para formar un margen en bisel a medida 
qúe él revestimiento es aplicado a la pieza de obra.

2.- Aparato, según la reivindicación 1, en el 

qúe el aplicado** comprende un rodillo giratorio que
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aplica material fundido cuando está situado cerca-de 
la superficie a revestir, caracterizado, ¿demás, por­
que el mecanismo de control comprende un rodillo segui­
dor (196) que sigue a una leva (208)\para controlar la 
separación entre el rodillo aplicador (lüO) y la su­
perficie de transferencia (89). en la formación del 
revestimiento (C) ooii el nervio (192).

3. - Aparato, según la reivindicación 1, carac­
terizado además, porque comprende medios para enfriar
la superficie de transferencia (89) con el fin de fa­
vorecer la liberación dél revestimiento (C) de la su­
perficie paré su transferencia a la pieza de obra.

4. - Aparato, según la reivindicación 1, ca­
racterizado además, porque lq superficie de transferen­
cia (89) es una superficie elevada con un borde que de­
fine la forma de parte al menos de la periferia de un 
revestimiento aplicado a la superficie por el aplicador ■ 
(3Ó).

6 .- Método para aplicar un revestimiento de 
material de refuerzo terméplústico a.una pieza de obra 
flexible mediante el aparato de las reivindicaciones 
anteriores, que comprende el ap li car; ún revestimiento 
de material de refuerzo fundido a úna superficie de 
transferencia de un elemento de transferencia, y pren­

sar el revestimiento sobré la superficie de transferen­
cia contra la pieza de obra, de manera que el revesti­
miento se adhiere a la pieza de obra, caracterizado por 
constituir el revestimiento (C) aplicado a la superficie
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de transferencia (89) Con una porción de borde qüe pre­
sente la forma de un nervio (192) que es entendido pa- 
fa formar un margen en bisel de espesor que disminuye 
uniformemente cuando el revestimiento es prensado con-

5 tra la pieza de obra.
6. - Método, según la reivindicación 5, carac­

terizado por constituir el nervio del .revestimiento
con un espesor máximo entre el 1 2 0$ y el- 2 0 0 $ del espe­
so* en cualquier parte del revestimiento.

7. - Método, según la reivindicación 5, 'según 

el cual es enfriada la superficie de transferencia 
(89) para favorecer la liberación del revestimiento de 

lá superficie*
8 «- Aparato y método para ¿plicar un contra—

1 5 fuerte a un material laminar.
Esta memoria consta de veinticuatro paginas

escritas por una sola cara,
BARCELONA, i 0 TEB. 197?;
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