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w m m iü  m s w iP flV h

ha presente invención se refiere a unos carriles 
o elementos de carriles conductores en lo© cuales un colec­
tor de corriente desliza para la alimentación de vehículos 
eon motor eléctrico, particularmente áe un vehículo de trsns 
porte en común, que se dcsplasaa a gran velocidad, así como 
al procedimiento y e la máquina o a la instalación para re® 
lissar tales carriles, lista invención se refiere más parti­
cularmente a los carriles conductores mixtos compuestos par 
un soporte So un material conductor de la electricidad y 
por un revestimiento de un material más duro, que resiste 
bien al desgaste y que constituye la superficie de desplaza 
miento o de roscssiieato del carril conductor. A loa efectos



oportunos se seSala cua el objeto reivindicado en la presen­

te consisto en la máquina para la fabricación de tales ele­
mentos de carrili «1 procedimiento para bu realización con® 
tituye «1 objeto de la solicitud de potente de invención 
442.010* de la que procede la presente por vía de división* 
y el elemento de carril es el objeto de uno solicitud áe ®o 
cielo de utilidad* asimismo divisionario de la mencionada oo 
licitud do patente 442.010; no obstante, se mantiene aquí 
la descripción de loe objetos no reivindicados para facilitar 

la comprensión de la invención. - ~

Han «ido ya utilizados uno» conductores mixtos pa 
ra puentes rodantes y aparatos de elevación y manutención.
Be componen da una barra de aluminio, pus constituye el cuer 
po del carril conductor y de un encamisado o comisa á& acero 
fijada sobre el cuerpo de aluminio y que constituye la super 
fíele (¡b rozamiento del colector. Este conductor mixto reúne 
Xas propiedades de conductividad elóctrien del aluminio y 
la» características propias del aceros gran resistencia meeá 
nica* coeficiente de rozamiento muy bajo, cuando la superfi­
cie está bien pulida# y, si se utiliza un acero inoxidable# 
una resistencia perfecta a la oxidación. » — —

Sste tipo do carril conductor mixto puede ser apli 
cade en el campo d® los vehículos que se despinzan a gran ve 
loe i dad. Be trata entonces de obtener una excelente unión en 
tro el aluminio y el acero y un dimeneionndo preciso del ca­
rril conductor a fin de asegurar una alimentación de energía
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y  un rozoffli.en.'to correcto!? del colector» ¡Setos; c a r r ile s  con— 

ductores mixtos pucüori t m  p articu lar* eeru tilizad o e  para 

aLiasontar veh ícu los que se doro lasan sobra cojir.ee de aire* 

en esto  caco* a» preciso prever u&a su p e rfic ie  de rozataien— 

5 . to suficíentem e»te importante, de ta l  masera que ee re a lic e

siempre e l  contacto, cualesquiera que sean, lo s  movimiento» 

del vehícu lo  coa respecto a l  c a r r i l  conductor y  cualquiera 

que sea  s i  modo de captación de la© caras da rozamiento dio 

puestas h orizon tal o verticalm ente. IMa u ti liz a c ió n  á* este  

10. tip o  im plica por tanto una excelente planeidad de toda l a

su p e rfic ie  de roasasiento, incluso s i  é s ta  es de grandes d i-  

menciones*

Sn l a  descripción sig u ien te , só lo  se  hará referen  

c ía  a  una barra de aluminio y  a un revestim iento da acero, 

15» prefarentemente inoxidable» iSsta. lim itación  formal no sólo

tie n e  por objeto hacer más c la ra  l a  descripción* pero se  so 

breentiende qua e l  c a r r i l  conductor puede e sta r  constituido 

por cualesquiera o tros m ateriales que tengan propiedades 

análogas y ,  en p a rtic u la r , e l  aluminio puede se r  e u b stitu i-  

20» do por cualquier aleación  de aluminio.

Para obtener una buena alim entación de e le c t r ic i  

dad, es  p reciso , ante todo, e v ita r  que se forme una capa de 

alómina cuando tien e lu g ar e l  montaje del revestim iento da 

acero inoxidable en l a  barra de aluminio» Por o tra  p arte, «s 

25. necesario obtener una unión r íg id a  entre lo» dos a l  tacen tos

d el c a r r i l  mixto y obtener una tran sferen cia  rnójd&a de l a



electricidad entre la barra conductora di aluminio y al re~ 
veatiaiento de acero inoxidable, de tal asnera que loa vehí 
culos que se desplazan a gran velocidad sean alimentados co 
rrectaaente. Bs taabión necesario que la superficie de con­
tacto del carril conductor, sobre la cual se desplaza el r o  

«ador, sea de una planaidad perfecta sin la «»or ondula- 
cidn ni el señor obstáculo que provocarían la supresión, en 
cierto» puntos, del contacto entre el carril conductor y el 
rozador; «a efecto, este último se desplazaría entonces con 

una especie de pequeños saltos sucesivos,

Bn una realización conocida, el carril conductor 
se compone de una barra do aluminio que es un perfil en for 
m  de carril y de un perfil en forma de eetribo que está ea 
potrado sobra la cabeza del perfil de aluminio. Para «vitar 
la formación de alúmina y asegurar un excelente contacto en 
tre la barra conductora y «1 revestimiento se interpone en 
tre ellos un» capa de grasa conductora, Para esta operación 
se efectúa, antee de extender la capa do grasa sobre la ca­
beza del carril, un cepillado de las partes del perfil que 
reciben la grasa a fin a© hacer desaparecer cualquier traza 
de alúmina que haya podido formarse. Botando la cabeza del 
carril untada de grasa, el revestimiento de acero inoxida­
ble es colocado sobre ¿ota. Bn lo que concierne a la unión 
mecánica rígida entre el revestimiento y la barra, so utili 
zaa los medios tradicionales de fijación locales y puntua­
les, como por ejemplo la soldadura tapón, punzonado, etc, —



Todos estoo m ed io* son generalmente fáciles de 
utilizar y de tan precio Se coate reducido* 2?o dan, sin em­
bargo, cotiafacción pera un carril conductor destinado a la 
alimentación de los vehículos que rueden a gran velocidad y 
cus necesitan una importante superficie disponible para el 
rozador, exenta de defectos de planeidnd, como sucede con 
loe vehículo» sobre copiaos de aire* En efecto, los medios 
de fijación puntuales* que provocan deformaciones lóceles 
del carril conductor, no son apropiados puesto que perjudi­
can la excelente plaaeilad que se desea obtener* - - - - -

SI objetivo de la presente invención se el obte­
ner us carril conductor mixto pera vehículo que se desplaza 
a gran velocidad, que presenta las sismas cualidades eléc­
tricas y mecánicas en toda su longitud, dimensiones bien 
exactas y, en particular, una superficie de rozamiento de 
una excelente planeidaá cualquiera que sea su dimensión, y 
cuya unión permanente entre el revestimiento áe acero Inoxl 
dable y la barra de aluminio que sirve de soporte sea rígi­
da y está realizada da manera continua y regular* - ------

Sagán la invención, se realiza una fijación rígjL 
da del perfil que foran el revestimiento de acero inoxida­
ble en la cabeza de un perfil de aluminio de forma apropia­
da, placando los bordes del revestimiento, por ejemplo en 
una ranura practicada en el perfil* Para mejorar esta fija­
ción, se p eden t&mbiSn realizar una o varice deformaciones 
longitudinales en un solo lado o incluso en cada lado del re



vestimiento de «cero, de tal manera que penetro en el perfil 

de aluiaifiio. ~

un primer ejemplo de reelisneión, el periil de 

aluminio tiene preferente y sensiblemente la forma de un ca­
rril simétrico y presenta en la parte inferior de ©u cabean 
y a ceda lado un resalte# obtenido cuando tiene lugar el 
perfilado, que es de forma rectangular y esté dispuesto de 
tal manera que aumente la anchura de la parte inferior de 
la cabeza del perfil. J5» cada uno de estos resaltes, se ?rnc 
tica una ranura longitudinal de una anchura sensiblemente 
igual a la del espesor de los bordes del revestimiento ea 
fonos de estribo y cuya cara »ó» próxima del plano de sime­
tría del perfil esté m  la prolongación de una cara lateral 
de la cabe***. Estas ranuras dan lugar a «n labio que, una 
vez rebatido y presionado, por lo seno* parcialmente, sobre 
loa borde* del estribe de acero inoxidable, «segura el pin­
gado de óete en el perfil de aluminio. Pe practican también 
en el estribo de acero una o varias deformaciones longitud^ 
nales en forma de ranuras continua» segón por lo meaos do© 
generatrices del carril o del elemento de carril conductor, 
estando onda una de estas ranuras situad» cerca de la sena 
de pinsado de los bordes Sel estribo. Bn esta realización, 
lo» dos medios de fijación, el pinzado de lo» bordes del es 
tribo y la deformación longitudinal, aseguran tina unión muy 
satisfactoria entre la berra de aluminio y su revestimiento

de acero inoxidable.



En un segundo ej ©triplo da realización • más particu 
I-irísente editado » la alimentación de vehículo» que se des­
plazan a velocidad sobre cojiueB de aire# el perfil de 
alvyrfrftift que está» por ejemplo, fijado oobra unos soportes 
aisladoras de poliáster, tiene una forma adaptada a los pro 
blesaas muy particulares presentados por la gustwitaciáa del 
vehículo y a los desplazamientos de sus captadores. G o b i o  m  

el ejemplo precedente» los bordes del revestimiento de ace­
ro inoxidable están pinsadoe por loe labios producidos por 
las ranuras longitudinales. Si la forma elegida para este ca 
rril conductor Sixto y el modo de rozamiento del colector 
con este carril hacen necesaria una fijacián suplementaria, 
se pueden efectuar una o varia» deformaciones del tipo «e 
las efectuadas en el ejemplo precedente según una o varias 
jsrennratricee del carril cok ductor mixto* Puede también ser 
Útil realizar, cuando tiene lugar la fabricación del perfil 
Se aluminio, una ranura preliminar de dimensiones como stáxi 
mo Iguales a la ranura definitiva, que está destinada a di­
rigir «1 flujo del acero inoxidable localmante deformado.

característica permite elegir la forma 3» esta deforma 
cián que asegura el mejor anclaje para un carril conductor 
mixto determinado. Es entonces también posible realizar es­
ta deformación ejerciendo un esfuerzo menor* - - - - - - -

Para realizar un carril o elemento de carril con 
ductor mixto de este tipo, se utiliza una máquina que com­
prende uno o varios trenes de moletas que efectúan la» ope-



raciones de pintado de loe bordee del estribo y de raaurado. 
I5»taa operaciones que se realizan preferentemente en frío 
podrían realizares en caliente utilizando una grasa especial.

Cada una de lae dos operaciones de pingado de loa 

bordes del estribo y de rasurado presenta numerosas ventaja**- 
Por «na parte* el engarzado permite un aprisionado definiti­
vo de la grasa entre el perfil de aluminio y el estribo* evi 
toado asi cualquier formación ulterior de elimina. ¿demás, 
el eierre* que es estarte©» irpide toda penetración de polvo, 
de agua* do aire o de cualquier otro elemento exterior entre 
el aluminio y el acero Inoxidable. 1» retención del estribo 
por b u s  bordes libres supris*e cualquier despegado y deforma 
elóa laterales de éste coa raspéete al perfil de aluminio. 
!*or otra parto, el rasurado, que permite obtener una penetrg 
oiÓn del estribo en el aluminio, asegura un excelente engan­
che del estribo si perfil de aluminio impidiendo así cual­
quier separación, vertical u horizontal* eegiSn la realiza­
ción, de la piarte del estribo ene sirve de superficie de 
contacto coa el perfil de aluminio* I»a fuerte presión ejer­
cida cuando tiene lugar el ranurado rompe la película de 
atdmine. que hubiera podido formarse sobre las caras latera­
les del perfil de aluminio y asegura de esta manera un exce 
lente contacto eléctrico a una y otra parte de la cabeza 
del perfil y sobre toda la longitud del cerril* Dado que la 
fijación del estribo sobre el perfil de aluminio eefcá reeli 
zada de una manera continua y Vínicamente «obre las partes



áel cerril que ao están en contacto con el rocador» «o evitan 
todas las deformaciones de la cara del estribo de acero ino— 
xidable que sirve da superficie da contacto con «1 rocador.
Un diasensionaáo correcto de los dos elementos que componen si 
carril conductor» teniendo en cuenta sus diferente» coeficien 
tes de dilatación, permite evitar todas las deformaciones p& 
résitas debidas a los diferencias de dilatación entre estos 

dos elementos. - ~ —

La unida entre dos elemento» de carril conductor 
mixto puede realizarse segtin cualquier medio convencional*
Por ejemplo, un corte al biós en la zona de las uniones re­
sulta completamente satisfactorio. —

La descripción siguiente y los planos anexos, da 
do» a título de ejemplos no limitativos, hará» comprender me 
jer cómo puede realizarse este nuevo elemento de carril mix­
to serrín la invención Uscieado aparecer otras características 
y ventajas de la invección. — » — — — -

Fn los písanos anexos: - - - - - - - - - - - - - -

- La figura, t representa en perspectiva un ejemplo 
de realización en el cual, el revestimiento de acero inoxida­
ble y el perfil de aluminio están listos para ser fijados. -

- JLa figura 2 representa en perspectiva estos dos
miemos el asentas ensamblados. — — — — - — — — - — — -
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• La figura 3 ssueetra en perspectiva un primer dije 
positivo para la realización ¿el eneambl&lo del estribo so­
bre el perfil de aluminio aplicado ai primer ejemplo. ----

- La figura 4 muestra en perspectiva u» segundo 
dispositivo pera la realisación de eete ensamblado» habiónos 
se efectuado la» operaciones de rsnurado y de encarando coa 
la ayuda de un solo per de moletas} habiendo sido representa 
do solamente un rodillo cilindrico para hacer esta figura 

más clara*

- La figura 5 presenta la sección recta de otro 
ejemplo de carril conductor mixto segón la invención destina 
ílo más particularmente a la alimentación de vehículos que se 

desplazan sobre cojines de aire. - - - - - - - - - - - - -

La figura 1 muestra el elemento de carril conduc­
tor mixto de un primer ejemplo de realización antes del posJL 
cionsmiento y de la fijación del revestimiento en formo de 
estribo 1 sobre la barra de aluminio 2* El estribo 1 es un 
perfil de acero inoxidable que presenta una sección sensible 
mente constante en toda su longitud y presenta la íorom de 
nwfr y cuyas dos ramas 3 catón destinadas a adaptarse sobre 
la cabeza ó de la barra 2 de aluminio, que sirve de soporte 
al estribo 1 y que es un perfil que presenta la forma global 
4a un carril simótrico. Pos resoltes 4, dispuesto» en la ba 
se y a una y otra parte de la cabes» 6 y cuya sección tiene 
la forma de un gancho, forrean dos ranura» longitudinales b
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destinadas * recibir loa bordas 6*1 estribo 1* de acero ino 
xita&U* Estos resaltes 4, coa lac ranuras 5* ee obtienen 
cuando tiene lugar el trefilado áe la barra de aluminio 2T 
están dispuestos 4e tal aranera ouc aumentan la sachara de la 
cabeza 6 fiel perfil 2 de aluminio, ba anchura de las ranuras 
$ que corresponde al espesor de las ramea 3 del estribo 1r 
y su profundidad está dlseneionada de tal manera que el es­
tribo 1 no se apoya sobre el fondo de las ranuras 5# sino 
tínicamente sobre la parte superior de la cabeza 6. Istas ra 
auras 5 son paralelas al plano de simetría del perfil 2 y 
la cara más próxima a este plano de simetría se halla ea la 
prolongación de cada cara lateral de la cabeza €• - - -»

Como se ve en la figura 2* la fijación del estol 
b© i, de acero inoxidable* sobre el perfil de aluminio 2 se 
realiza por medio de un pinzado ? de los bordee de cada ra­
sa 3 del estribo 1 y por medio de una deformación longitud! 
nal 8 del estribo 1, de tal manera que áste penetre en la 
cabeza ó del perfil 2. Se realiza esta deformación 8 a cada 
lado de la cabeza 6 del perfil 2 y debe ser de una profun­
didad suficiente para asegurar la retención del estribo 1 
sobre el perfil 2* Por otra parte, una colocación correcta 
del estribo 1 sobre el perfil 2 supone una perfecta aplica 
dón del fondo del estribo 1 sobre la cara superior de la 
cabeza 6 del perfil 2? la deformación 8 es una ranura cent! 
nua preferentemente en fortaa de V* lo que permito una buena 
penetración del acere en el aluminio y también romper la ca

25 .
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p* de alúmina que hubiere podido formarse sobra «1 perfil 2. 
Hotos ranura® 3 ae efectúan er. las caras laterales Sel ca­
rril# «a la zona de pinzaio 7 de lo» borde» del estribo 1.
151 pinswtáo 7 a# los bordee del estribo 1 se obtiene rebatían 

5, do y presionando fie uno «antro continua el labio Sb# de tarad

nado por la ranura 5*

Bl procedimiento utilizado para realizar un ele­
mento de carril según la Invención consiste en hacer avanzar 
de una manera continua# regular y a velocidad uniforme# el 

10* perfil 2 aluminio y efectuar todas loe operaciones mien­
tras el carril se despinza siempre a la misma velocidad. El 
perfil 2 de aluminio es# primero# decapado por t ©pillado o 
rascado y devpuís se unta la cabeen del carril con una grasa 
apropiada muy conductora y capaz de resistir temperatura» re 

15* lativamente altas. Pe pueden efectuar la» operaciones de lim
pieza y de aplicación de la grasa simultáneamente de tal ma­
nera que el carril# tan pronto cató limpiado# sea reeubierto 
con una capa de grasa protectora que evitará la formación ea 
si instantánea de la alúmina y ello «segurará, por otra par- 

20. te# una buena adherencia de la grasa sotare el perfil 2* — —

S» la operación siguiente del procedimiento se co 
loca «1 estribo 1 sobre el perfil 2 de aluminio y despuós se 
aplica una presión suficiente sobre el estribo 1, para obte­
ner un contacto correcto del fondo del estribo 1 sobre la ca 

25. ra superior de le cabeza ó del perfil 2* Desde luego# el es­
tribo t debe ser previamente limpiado y liberado de todas las

* V



impurezas que perjudicarían va buen contacto mecánico y eléc 
trico entre ol estribo t y si perfil 2« La presión ejercida 
goijfg Xs esb^ss 6 á&l carril ce mantiene durante las opera- 
«iones de ptazado <le los bordee del estribo 1 on el perfil 
2 Se sluainio, placado que se realiza por engarzado» es de-- 
cir» aplicando una presida perpendicular a las caras latera 
les de la cabeza é del carril. Xgualxaenta la deformación 8 
por ranuraáo del estribo 1 se obtiene aplicando en cada cara 
lateral del carril «na presión suficiente para obtener la da 
formación deseada. Las operaciones de engarzado y de ranura» 
do pueden efectuarse en cualquier orden, en una o varias 
etapas o incluso simultáneamente. I»r deformación 8 puede ser 
discontinua» particularmente en el caso de encwaieadoe 1 muy 

gruesos»

Gomo es puede ver en. la figura 3» la fijación de 
estribo 1 sobro al perfil 2 de aluminio se realiza por medio 
de varios rodillo» cilindricos 10 que mantienen el estribo 
1 en posición sobre ©1 perfil 2 de aluminio mientras que un 
primer par de moletas 11» situadas m  oposición b  una y  otra 
parte del carril, efectúa el rasurado 8 del estribo 1 y alen 
tras un segundo par de moletas 12» también situadas en opo­
sición a una y otra parte del carril, efectúa el engarzado 
7 de lo» bordes ¿el estribo 1. fie puede prever un diepoeiti 
vo que presente varios trenes de moletas que efectúen cada, 
una de las operaciones por etapa». La» moleta» 11 pueden 
presentar uno» resoltes pura producir una deformación 8 di»
continua.



En lo que concierne a la aplicación del estribo 1 
eobre el perfil 2, ce puedo remplazar el conjunto de lo» ro­
dillo» to por cualquier otro medio que realice 1» alema fun 
cid» y que aeegure una presión conístante y regular, tal como 
una barra o una placa de apoyo, una banda sin f£n o un ¿lepo 

altivo de cadenas. —

E«g&i «na variante de este dlepoeittvo, re ora Ren­

tada en la figura 4, »e utilizan uno o vario» trenes de mo­
leta» que combinan lee operaciones de engarbado 7 y de rara* 
rado 31 la presión lateral ejercida por eetae moleta» «obre 
el carril es del orden de 5 n 6 tonelaje para un reveoti- 
miento de acero inoxidable rte un espesor de 1 a 1*5 « u  Cada 
una «e estas moleta» 13 comprende doe dieces coaxiales euper 
puestos 14 y 15* efectuando uno do ellosv «1 15* «1 eugarsado 
y efectuando el otro, ©1 14* el raaursdo. Para el ranurado, 
la periferia del disco 14 corresponde a la forma en V que 
se quiere obtener para la ranura. ’Sl otro dieco, el 15, de 
la moleta 13 está dentado, lo que asegura un mejor engrana­
do áe la moleta 13 con el oarril que se desplaza y* por ton­
to, un pin ando más regular de los bordee del estribo 1. Sa­
les moletas dentadas pueden eer también utilisada» cuando 
la» operaciones de engarzado y de rasurado no tienen lugar 
simultáneamente o cuando estas operaciones se efectúen pro­

gresivamente y por etapas sucesivas. ----

la figura 5 «ueetra un segundo ejemplo de realiza 
ció» de un carril conductor mixto según la invección, deeti
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nado a sor utilizado para la alimentación de ua vehículo que 
ae desplaza a gran velocidad sobare cojines do aire» 2at© ca­
rril conductor presenta un revestiiaíente 1 de acero inoxida 
ble soneiblemmta en forma de L montado en la barra conduc- 

5. tora 2, que os un perfil d© aluminio cuya forma está deter­
minada por el tipo de soporte alelante utilizado en el siste 
ma do transporte y piara obtener una fijación correcta sobre 
este soporte* La figura 5 representa el carril conductor ®ix 
to para rozamiento sobre una cara vertical en forma de 1* gi— 

10. rada. SI revestimiento 1 ha sido fijado, por uno de sus ex­
tremos, mediante un pinzado 7 del borde y mediante una de­
formación 8 análogos a los del ejemplo de realización prece­
dente. SI otro borde del revestimiento 1 está fijado sólo 
por un pinsado continuo 7, puesto que la forma del revestí— 

15, miento en L no necesita ie una deformación suplementaria*
Dando otra forma a este revestimiento, por ejemplo eiaplcmen 
te una forma plana, sería posible fijar el revestimiento so 
lamente por unos plasados 7 en cada extremo, late carril 
conductor mixto, adaptado a los vehículos con cojines de ai 

20* re, presenta taabión un ala 17 no revestida 4e acero inoxi­
dable que sirve para alimentar el vehículo en su arranque o 
e:x su parada* cuando éste no ha alcanzado le posición de eu» 
tentación que corresponde a su funcionamiento normal. Un ce 
rrll de este tipo se obtiene fcamblóa segón el procedimiento 

29. y por medio de los dispositivos descrito» anteriormente pa­
ra el primer ejemplo de realización. — —

Con un procedimiento y con dispositivos de este
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tipo» para fijar un revestimiento 1 de acoro inoxidable en 
un perfil 2 de aluminio, se obtiene un carril conductor par 
ticularaent# bien adaptado para la aUseataeiÓn de lo» vahí 
calo» que se desplazan a gr«u velocidad* «1 cual carril. %  
do que la fijación ha sido efectuada de una «enera continua* 
presenta laa cualidades de planeidad requerida» para la su­

perficie de rozamiento.

k lo» efectos consiguiente», ee deiarsn de nove­

dad y  propiedad para Kspafla, *us territorio» y  plasa» de so 
beranfa* la» reivindicaciones que «liguen.

•• *r



1.- Perfeccionamientos en les Equinas para fijar 
un revestimiento an una barra aonfiuctora* caracterizados por 
que unos acatos arrastran la barra conductora que lleva el 
revestimiento que ©e desplazo de una asnera continua y regu 
Xnr* porque varios rodillos preatona&ores aplican el reves­
timiento contra la barra, y porquo por lo menos un par de 
moletas aseguran el piasafio fie los bordes del revestimiento 
en la barro. --------------------

2. - i'arfe cciannrnientoe eegtSn la reivindicación 1,
caracterizado» porque por lo monos otro par da moletas efec 
tola ol raaurado ea el revesfciaalento. — — - — —

3. - Perfección alientos ea las máquina© para fijar 
un, reveBtisicnto &n una barra, conductora, caracterizados por 
que unos ©odios arrastran la barra conductora que lleva el 
revestimiento que se desplaza de una ©añera continua y re^u 
lar y porque por lo menos un par de moletas dobles y super­
puestas, que comprenden un disco con la periferia dentuda y 
un disco con la periferia que corresponde a la forma de 1* 
ranura, efecto!a siaultfSneaffiente las operaciones de pinzsdo 
de los bordos del revestimiento y de ranurado. - - - - - -

4 .-  «PIHFSCCIO l̂AKIf̂ SOS SSf LAS VAQUIRAS PARA J I ­

JAS us m 'm iK isN T O  m  usa babea a o M C fc m * * .---------------



~ *■*

Todo ello coaforac se describe y reivindica on la 
prtssuts memoria que concia le dieciocho hojas foliadas y os 
ctcxograí'iadaa por una sol* de sus caras y de dos láadnas de 

dibujos que la ilustran.

MADRID 2 8 FEB. 1977
P.A. A l  CURELLSUÑOl
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