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La p re se n te  in ven ció n  se  r e f i e r e  a una máquina con! 

t in u a  de estam par y  p la n ch a r cu e ro , con por lo  menos un elemento estam­

pador de l a  forma de un tubo ca ld ead o .

En la  p re p a ra ció n  d e l c u e ro ,*  es una op eración  de 

tr a b a jo  im portante l a  fa b r ic a c ió n  de una s u p e r f ic ie  d e l cuero ( la  deno­

minada estam pación) p lá s t i c a  ( tr id im e n s io n a l) ,  a r t i f i c i a l .  H asta ahoráJ 

e s to s  t r a b a jo s  se  r e a l iz a n  en l a s  te n e r ía s  con grandes prensas h id r á u li  

c a s  de m ontante. E sta s  p ren sas  p resio n an  p la c a s  estampadoras de acero , 

de gran s u p e r f ic ie ,  rítm icam en te, b a jo  a l t a  p re s ió n  y  tem peratura, cqn- 

t r a  l a  s u p e r f ic ie  d e l c u e ro . E l c o s te  de tr a b a jo  para e s ta  o p eració n  es 

muy a lt o  porque la s  p ren sas en tr a b a jo  r ítm ic o  n e c e s ita n  largo tiempo 

p ara  e l  c ie r r e  d e l esp a c io  de t r a b a jo ,  p ara  c re a r  l a  p re sió n  para ca leh . 

t a r  e l  cuero y p ara a b r ir  nuevamente e l  esp a c io  de t r a b a jo .

H asta ahora han fra casa d o  tod os lo s  ensayos de su­

p e ra r  e s ta s  d e s v e n ta ja s . La cau sa d el f r a c a s o .e s  p rin cip a lm en te  e l  gas­

to  p ara  lo s  elem entos estam padores en forma de c i l in d r o s  estam padores 

que t ie n e n  que e s t a r  b ie n  ca ld e a d o s . También ju e g a  u n . im portante papel 

en l a  t e n e r ía  l a  p o s ib i l id a d  d é l ráp id o  y  s e n c i l lo  recambio de e s to s  c i  

l in d r o s  estam padores. Para e s to s  t r a b a jo s  de estam pación en l a s  te n e r ía s  

hay co n d ic io n e s  to ta lm e n te  d ife r e n te s  que por ejem plo en la s  in d u s tr ia s  

para l a  e la b o ra c ió n  de m a te r ia l s in t é t ic o  que a p lic a n  bandas de m a te r ia l 

s in t é t ic o  en género en m etros, en grandes c a n tid a d e s , con una s u p e r f i­

c i e  estam padora de c a la n d r ia .  En una t e n e r ía  l a  cap acid ad  de adap taciór 

de una máquina estampadora debe s e r  muy a l t a .  Los elem entos-estam pado­

r e s  propiam ente d ich o s deben s e r  re la tiv a m e n te  económ icos, porque la s  t e  

n e r ia s  e lab o ra n  un gran número de d ife r e n te s  d ib u jo s .

Se han hecho ensayos para s o lu c io n a r  e s te  problem a. 

A sí pues en l a  s o l i c i t u d  de p a te n te  alemana P 22 45 018.6  se d e sc r ib e  tna 

s u p e r f ic ie  estam padora en forma de un c i l in d r o  hueco que se  c a ld e a  por 

fu e ra  y  por dentro con una c a le fa c c ió n  por r a d ia c ió n . La p re sió n  de es-
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tampación se  provoca m ediante uno o v a r io s  p a res  de c i l in d r o s ,  de lo s  j 

que en caso dado un c i l in d r o  e s tá  d isp u esto  por fu e ra  y  e l  o tro  en e l  i!n
r*

t e r i o r  d e l c i l in d r o  hueco. Junto a c ie r t a s  v e n t a ja s ,  t a l e s  máquinas j
!

tie n e n  la  d e sv e n ta ja  de que e l  c i l in d r o  hueco t ie n e  que p re se n ta r  un 

diám etro re la tiv a m e n te  grande, con e l  f i n  de que e l  c i l in d r o  hueco t i e ­

ne que p re se n ta r  un diám etro r e la tiv a m e n te  grande, con e l  f in  de que ¿n 

su i n t e r i o r  puedan d isp o n erse  e l  c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  y  l a  c a le  -  

fa c c ió n . La pared re la tiv a m e n te  delgad a d e l c i l in d r o  hueco t r a e  consigc 

también d i f ic u lt a d e s  en l a  fa b r ic a c ió n  de l a  s u p e r f ic ie  estam padora.

Las máquinas de e s te  t ip o  de co n stru c c ió n  son por ta n to  poco apropiada: 

para tr a b a jo s  de estam pación propiam ente d ic h o s .

En l a  s o l i c i t u d  de p a te n te  alemana P 25 43 5 2 6 .1  '

se d e sc r ib e  una p ro p o rció n  de s o lu c ió n , según la  c u a l l a  s u p e r f ic ie  e s­

tampadora e s tá  d isp u e sta  en forma de un tubo la r g o  e n tre  dos p a re s  de 

c i l in d r o s  o e n tre  un par de c i l in d r o s  y  un c i l i n d r o .  E sto s  c i l in d r o s  

apoyan c o n tra  f le x ió n  a l  cuerpo estampador en forma de c i l i n d r o ,  que 

p re sen ta  un diám etro in t e r io r  muy pequeño. E n tre  lo s  c i l in d r o s  y  e l  ! 

cuerpo estampador en forma de c i l in d r o  e stá n  d is p u e s ta s  c in ta s  tr a n s ­

p ortad oras de e s tr u c tu r a  e l á s t i c a ,  que s irv e n  p ara l a  tra n sm isió n  de 

la s  fu e rz a s  de estam pación d el cuerpo estampador en forma de c i l in d r o  

sobre lo s  c i l in d r o s  de apoyo y p ro tegen  a s i  l a  s u p e r f ic ie  estam padora. 

Para e l  calen tam ien to  d e l cuero e s ta  p r e v is t o  una c a le fa c c ió n  p or con­

ta c to  que se encuentra  to ta lm en te  separada de la  zona de estam pación 

sobre l a  c in t a  tra n sp o rta d o ra  de a lim e n ta ció n , donde e l  cuero en su mo 

vim ien to  se  p re sio n a  c o n tra  una s u p e r f ic ie  l i s a  c a ld e a d a , y  a s i  p re ca ­

l ie n t a .  Con e s ta  d is p o s ic ió n  s e r ie  en verdad p o s ib le  f a b r ic a r  elemento? 

estam padores económ icos, s in  embargo la  d e s v e n ta ja  de e s ta  s o lu c ió n  }

c o n s is te  en que e l  diám etro com parativam ente pequeño d e l elem ento e s -  i
!

tampador tu b u la r  no perm ite in co rp o ra r  una c a le fa c c ió n  por r a d ia c ió n  j 

p o te n te , lo  c u a l es n e c e s a rio  en l a  p r á c t ic a .  Ota d e sv e n ta ja  de un d ia -30
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metro pequeño d e l elem ento estampador c o n s is t e  en que a l  estam parse e l  j
i

cuero queda adherido sobre l a  s u p e r f ic ie  d e l c i l in d r o  y  e l  o p e ra rio  a l  ! 

t r a t a r s e  de un diám etro pequeño t ie n e  demasiado poco tiempo y  p o s ib i-  )

l id a d  para desprender de l a  s u p e r f ic ie  d e l c i l in d r o  e l  comienzo a d h e r í- [
!

do d e l cu e ro . E l apoyo d el tubo estampador con una segunda banda de f i e l  

tr o  es en verdad e f ic a z ,  pero c re a  una e s e n c ia l  com p licación  en la  cons 

tr u c c ió n  de la  maquina s in  te n e r  en cuenta e l  d e sg a ste  de e s ta s  bandas 

de apoyo.

El.'com etido de l a  in ven ció n  es c re a r  una máquina, 

p ara t r a b a ja r  e l  cuero apropiada p ara t r a b a ja r  en procedim iento c o n t i­

nuo, que se  c a r a c t e r iz a  por una a l t a  v e lo c id a d  de tr a b a jo  y  un c o s te  an 

tr a b a jo  red u cid o  y e s tá  cap acitad a fundamentalmente también para e l  p lan  

chado, es d e c ir  e l  a lis a d o  d e l cu e ro .

La s o lu c ió n  de e s te  cometido según l a  in ven ció n  e s ­

t á  c a r a c te r iz a d a  porque por lo  menos un elem ento estampador o p lanch a­

dor en forma de tubo de pared gru esa  p re se n ta  en sus dos extremos en l a  

s u p e r f ic ie  e x t e r io r ,  por fu e ra  de l a  zona de estam pación o planchado, 

s u p e r f ic ie s  de rodadura c i l i n d r i c a s  sobre la s  que se e je r c e  m ediante ro 

d i l l o s  o rodam ientos a b ie r to s  fu e r z a s  de estam pación o planchado que se 

tra n sm iten  a l a  s u p e r f ic ie  d e l cuero m ediante l a  zona de estam pación o 

planchado, apoyándose y  tra n sp o rtá n d o se  la s  p ie z a s  de cuero m ediante su 

plem entos e l á s t i c o s ,  (por ejem plo c in t a  tra n sp o rta d o ra  de f i e l t r o )  y 

por lo  menos un c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n .

En e l  esp a c io  i n t e r i o r  d e l elemento estampador o 

p lanchador tu b u la r  e stá n  d isp u e sto s  convenientem ente jun to  a l a  c a le ­

fa c c ió n  de r a d ia c ió n , r o d i l l o s  que s ir v e n  p a ra  e l  apoyo y  e l  tra n sp o rte  

a l  recam b iarse  e l  elem ento estampador o p lan ch ad o r. Les r o d i l lo s  están  

d isp u e sto s  r e t i r a b le s  por c o r r ie n te  o ab atim ien to  de l a s  s u p e r f ic ie s  de 

rodadura, de manera que a l  r e t i r a r s e  e s to s  r o d i l l o s  e l  elem ento estampaidor

o planchador tu b u la r  s ie n t a  sobre lo s  r o d i l l o s  in t e r io r e s  que están  d is
1
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p u estos con su e je  de r o ta c ió n  p erpen dicularm ente a l  e je  de r o ta c ió n  del 

elemento estampador o p lan ch ador, y  pueden s a c a r s e  cómodamente y  rap id a  

mente de l a  máquina.

Al t r a t a r s e  de anchos de tr a b a jo  más grande e l  c i ­

lin d ro  de c o n tra p re s ió n  se  presiona m ediante o tr o s  r o d i l l o s  de p re s ió n  

a l  elemento estampador o p lanchador tu b u la r , y  a s i  se  elim inan l a s  dife-^ 

re n te s  p re s io n e s  en la  zona de p re s ió n . ¡

P ara e s ta  s o lu c ió n  c o n s tr u c t iv a  es muy v e n ta jo s o  e! 

que e l  c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  p re se n ta  ün momento de r e s is t e n c ia  y  

un momento de in e r c ia  e s t á t ic o  mucho mas pequeño que e l  elem ento estam­

pador o planchador tu b u la r . Los r o d i l l o s  de p re s ió n  actúan m ediante me­

d io s de p re s ió n  h id r á u lic o s  sobre e l  c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n . Se con­

s ig u e  que a p esar de una in e v i t a b le  f le x ió n  d e l la rg o  elemento estampa­

dor o planchador tu b u la r  y  de l a  f le x ió n  d e l c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  

se produzca una p re s ió n  muy c o s ta n te  en l a  zona de estam pación, que es 

n e c e s a r ia  para lo g r a r  una f ig u r a  estampada r e g u la r .

Para anchos de tr a b a jo  muy b ran des, por ejem plo 

p ie le s  e n te ra s , es esp ecia lm en te apropiada una a lt e r n a t iv a  c o n s tr u c t iv a  

en l a  que están  p r e v is t a s  d is t in t a s  e s ta c io n e s  p lanchadoras o estampa­

doras (por ejem plo de 3 a 5 p ara  todo e l  ancho de tr a b a jo )  que constan  

de d is t in t o s  elem entos estam padores o p lan ch ad o res tu b u la re s  y  c o r r e s ­

pondientes c i l in d r o s  de c o n tra p re s ió n . E sta s  e s ta c io n e s  está n  d isp u e s­

ta s  d is tr ib u id a s  a modo de ta b le r o  de a je d re z  sobre e l  ancho de tr a b a jo  

ie  t a l  manera que cubren todo e l  á re a  a l  p a sa r p í e la s  e n te ra s .

En la s  f i t u r a s  1 a 5 se  p resen tan  esquemáticamen­

te lo s  d is t in t o s  ejem plos c o n s tr u c tiv o s  que co n ciern en  a l a  máquina oon 

tinua de estam pación y  planchado de e s ta  in ve n ció n .

Las.* f ig u r a s  ly  l a ,  muestan un ejem plo c o n s tr u c tiv o  

jara  anchos de tr a b a jo  pequeños.

La f ig u r a  2 m uestra l a  a l t e r n a t iv a  de dar l a  p re - !
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sió n  m ediante rodam ientos a b ie r t o s ,  j

La f ig u r a  3 m uestra l a  e je c u c ió n  de lo s  a n i l lo s  de!
i

rodadura, !
i

La f ig u r a  4 m uestra una e je c u c ió n  c o n s tr u c tiv a  p a ra  

grandes anchos de t r a b a jo ,  dándose l a  p re s ió n  m ediante r o d i l l o s  de p re­

s ió n  y

La f ig u r a  5 m uestra e s ta c io n e s  de estam pación o p l  

chado d is p u e s ta s  e sca lo n a d a s, para p ie le s  e n te ra s .

En la s  f ig u r a s  la s  p a rte s  im portantes van dotadas 

de l a s  s ig u ie n te s  c i f r a s  de r e fe n n c ia :

1 e l  elem ento estampador o p lanchador tu b u la r

2 lo s  dos extrem os de e s te  elemento

3 zona de estam pación o planchado,

4 s u p e r f ic ie s  de rodadura

5 r o d i l l o s ,

6 rodam iento a b ie r to ,

7 s u p e r f ic ie  d e l cuero

8 p ie z a  de cuero

9 suplemento (banda de f i e l t r o ) ,

10 c i l in d r o  de co n trap resió n

11  e sp a c io  i n t e r i o r ,

12  r o d i l l o s  in t e r i o r e s ,

13 a n i l l o s  de rodadura,

14 r o d i l l o s  de p r e s ió n ,

15 medio h id r á u lic o ,

16 d ir e c c ió n  de f le x ió n ,

17  e s ta c io n e s  de estam pación o planchado

18 c in t a  tra n sp o rta d o ra  común,

an

19 c a le fa c c ió n  por r a d ia c ió n ,

20 c u b ie r ta ,
i
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21 so p o rte , j

22 accionam i e n to , ;

23 r o d i l lo s  de in v e r s ió n , [

24 b a s t id o r  de máquina, t
)

25 p a rte  l a t e r a l ,

26 a b ertu ra  en l a  pared l a t e r a l ,

27 s in c ro n iz a c ió n  m ecánica

La co n stru c c ió n  y  e l  funcionam iento de ejem plos 

de e je c u c ió n  de l a  in ven ció n  r e s u l t a  de lo s  d ib u jo s , d e l modo s ig u ie n te

En e l  esp a c io  in t e r io r  d e l elem ento estampador o 

planchador 1 tu b u la r  ( f ig u r a  l )  e s tá n  d is p u e s to s  un so p o rte  21 unido f i r  

memente con e l  b a s t id o r  de l a  máquina 24 . En e s te  so p o rte  21 e s ta  f i j a  

da l a  C a le fa c c ió n  por r a d ia c ió n  19 in t e r io r  y  e s tá n  a lo ja d o s  r o t a t iv o s  

lo s  r o d i l lo s  in t e r io r e s  12 . El elemento estampador 1 se p re s io n a  median­

t e  lo s  r o d i l lo s  5 c o n tra  l a  banda de f i e l t r o  9 y  e l  c i l in d r o  de c o n tra ­

p re sió n  10. Le p re sió n  de estam pación la  produce e l  medio h id r á u lic o  

15 . El c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  10 se acc io n a  con e l  accionam iento 22. 

En la s  p a rte s  l a t e r a le s  25 m ó viles  e s ta  p r a c t ic a d a  una a b e rtu ra  26 por 

la  que es p o s ib le  tr a n s p o rta r  sacando de la  máquina la te ra lm e n te  e l  ele-i­

ntento estampador 1 en l a  d ir e c c ió n  de l a  f le c h a  P, para su recam bio. P a ­

r a  esto  se  r e t i r a  la te ra lm e n te  lo s  r o d i l l o s  1 5 .  E l elem ento estampador 

1 s ie n ta  entonces sobre lo s  r o d i l l o s  12 in t e r io r e s  y  e s  tr a n s p o rta b le  

fá c ilm e n te  secán d o le  de l a  máquina, p or ejem plo a un e le v a d o r  de horqui, 

l i a  H dráulico que e s ta  a un lado de l a  máquina, cuya h o r q u illa  e s ta  equ.¡, 

pada con r o d i l lo s  de forma analoga a l  so p o rte  21 . Las p ie z a s  de cuero 8 

se tra n sp o rta n  a l a  máquina sobre l a  banda de f i e l t r o  9, in v ir t ié n d o s e  

l a  banda de f i e l t r o  de modo conocido a t r a v é s  de r o d i l l o s  de in v e r s ió n  

23 y  estando equipada con un d is p o s it iv o  de a p r ie t e  y  un d is p o s it iv o  de 

guia  autom ático.

En la  f ig u r a  2 se  re p re se n ta  una a lt e r n a t iv a  cons-{
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t r u c t i v a ,  en l a  que a d m in istra c ió n  de l a  p re s ió n  a l  elemento estam pa- ¡ 

dor o p lanchador tu b u la r  se  r e a l i z a  m ediante rodam ientos 6 a b ie r to s .  Laj
I

u t i l i z a c i ó n  de e s te  c o j in e t e  e s p e c ia l  t ie n e  l a  v e n ta ja  de l a  d i s t r i b u - .
t

c ió n  de l a  p re s ió n  de a p r ia t e ,  Como se ha d icho es v e n ta jo so  d e s a rrc lla jr  

l a s  s u p e r f ic ie s  de rodadura 4 d e l elem ento estampador o planchador 1 

tu b u la r ,  como a n i l lo s  de rodadura 13 re ca m b ia b le s , como se  re p re se n ta  dn 

l a  f ig u r a  3 .

A l t r a t a r s e  de mayores anchos de tr a b a jo , donde 

no e s  y a  p o s ib le  una compensación de la s  d ife r e n te s  p re sio n e s  de estam 

p ación  o planchado por pandeo d e l c8 lin d ro  de co n tra p re s ió n  10 ( la  d i­

fe r e n c ia  de l a  p re s ió n  de planchado se  produce por f le x ió n  d e l elemen­

to  estampador o p lanchador 1 y d e l c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  10 ), l a  ad

m in is tr a c ió n  de l a  p r e s ió n , puede r e a l i z a r s e  con v a r io s  r o d i l lo s  de pre 

s ió n  14 ( f ig u r a  4 ) que actúan  sob re e l  c i l in d r o  d e .c o n tra p re s ió n  me -

d ia n te  fu e r z a  p roducida  h id rá u lic a m e n te . Con e s t a  d is p o s ic ió n  co n stru c­

t i v a  se  co n sigu e  que e l  elem ento estampador o planchador 1 tu b u la r  y  

e l  c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  10 se cambien en una d ir e c c ió n  (d ire c c ió n  

16) y  pueda a s i  co n se g u irse  que la  p re sió n  de estam pación s ig a  permane-L 

cien do esencialmente co n sta n te  sobre e l  ancho de tr a b a jo  aun con admi­

n is t r a c ió n  de p re s ió n  v a r ia b le ,  lo  c u a l con e l  s e n c i l lo  bombeamiento 

d e l c i l in d r o  de co n tra p re s ió n  10 es p o s ib le  so lo  para determ inados va ­

lo r e s  de p r e s ió n . P ara e s ta  c o n s tru c c ió n , que e s ta  rep resen tad a  esque­

m áticam ente en l a  f ig u r a  4 , es  v e n ta jo s o  s i  e l  c i l in d r o  de co n tra p re­

s ió n  10 presen ta  un momento de r e s is t e n c ia  y  un momento de in e r c ia  e s tá ­

t ic o  esen cia lm en te  menores que e l  elemento estampador 1 .

En l a  f ig u r a  5 se re p re s e n ta  una a lt e r n a t iv a  ven­

t a jo s a  p ara  l a  estam pación de por ejem plo p i e le s  e n te ra s  con anchos ds 

tr a b a jo  s u p e r io re s  a 3 m estro s. La t o t a l id a d  d el ancho de tra b a jo :.e s tá  

d iv id id a  en por ejem plo t r e s  zonas de tr a b a jo  con t r e s  e s ta c io n e s  de es 

tam pación 17 por sep arado. Cada estam pación 17  co n sta  de ñn elemento3°
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estampador 1 tu b u la r  re la tiv a m e n te  c o r to , que se  apoya con r o d i l lo s  5 , j 

y de un c i l in d r o  de co n tra p re s ió n  10 . Las e s ta c io n e s  de estam pación es-j 

tán  d isp u e sta s  unas t r a s  o tr a s  en l a  d ir e c c ió n  de tra n s p o rte  de trabajo !,
i

de t a l  manera que e s ta s  cubren con un so la p e  20 toda la  zona de trabajoL
t

E l so lap e  20 que se produce durante e l  tr a b a jo  no ju eg a  ningún p apel 

im portante, porque aun a l  t r a b a ja r s e  con prendas de estampacióm de mon­

ta n te s  c lá s i c a s ,  con p lan ch as de estam pación, se  producen v a r io s  so la p e! 

Las d is t in t a s  e s ta c io n e s  de estam pación de e s ta  a l t e r n a t iv a  c o n s t r u c t i­

va e stá n  d is p u e s ta s  en e l  b a s t id o r  de máquina 24 común- Es n e c e sa rio  

s in c ro n iz a r  correspondientem ente e l  accionam iento de lo s  d is t in t o s  c il í jn  

dros de c o n tra p re s ió n  10 , por ejem plo con cadenas 27* En e s te  caso es 

p o s ib le  em plear para e l  tr a n s p o rte  de l a s  p ie z a s  de cuero 8 ú n ica  c in ta  

tra n sp o rta d o ra  de f i e l t r o  18 que p asa por to d as  l a s  e s ta c io n e s  de estamípa 

c ió n . E sta  a l t e r n a t iv a  c o n s tr u c t iv a  que e s t a  re p re se n tad a  en l a  f ig u r a  

t ie n e  l a  v e n ta ja  de que se  u t i l i z a n  elem entos de estam pación tu b u la re s  

re la tiv a m e n te  c o r to s ,  de manera que e l  manejo en e l  recam bio y  tam bién 

la  fa b r ic a c ió n  propiam ente d ich a  de e s to s  elem entos estam padores c o r to s ,  

son más v e n ta jo s o s  que a l  t r a t a r s e  de elem entos de más de 3 m etros de 

lo n g itu d .

D e s c r ita  su fic ie n te m e n te  la  n a tu ra le z a  d el in ven ­

to , a s i  como la  manera de r e a l i z a r s e  en l a  p r á c t ic a ,  debe h acerse  cons­

t a r  que l a s  d is p o s ic io n e s  anteriorm ente in d ic a d a s , son s u s c e p t ib le s  

de m o d ifica c io n e s  de d e t a l le ,  en cuanto no a lt e r z n  su p r in c ip io  fundamcjn 

t a l .
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1 .  -  P erfecc io n am ien to s  en máquinas co n tin u a s, de 

estam par y  p lan ch ar cu ero , con por lo  menos un elem ento estampador en 

forma de un tubo ca ld ea d o , c a r a c te r iz a d o s  porque por lo  menos un e l e ­

mento estam pador o p lanchador en forma de tubo de pared gru esa p resen ta  

en sus dos extrem os en l a  s u p e r f ic ie  e x t e r io r  por fu e ra  de l a  zona de 

estam pación o planchado s u p e r f ic ie s  de rodadura c i l i n d r i c a s  sobre la s  

que se  e je r c e n  m ediante r o d i l l o s  o rodam ientos a b ie r to s  fu e rz a s  de estám 

p ació n  o planchado que se  tran sm iten  a la  s u p e r f ic ie  d e l cuero m edian-
!

t e  l a  zona de estam pación o planchado, apoyándose y  tran sp o rtán d o se la i -  

p ie z a s  de cuero m ediante suplem entos e l á s t i c o s  y por lo  menos un c i l i n  

dro de c o n tra p re s ió n .

2 .  -  P erfecc io n am ien to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  

c a r a c te r iz a d o s  porque en e l  e sp a c io  i n t e r i o r  d e l elemento estampador o 

p lanchador 1 en forma de tubo e stá n  d is p u e s to s  r o d i l lo s  con su e je  de 

r o ta c ió n  tra n sv e rsa lm e n te  a l  e je  de r o ta c ió n  d e l elem ento estampador o 

p lanchador que s ir v e  p ara  e l  apoyo y  e l  tr a n s p o rte  a l  recam biarse r a p i 

demente e l  elem ento estampador o p lanchador en forma de tubo.

3 .  -  P erfecc io n am ien to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 

ó 2 , c a r a c te r iz a d o s  porque lo s  r o d i l lo s  o lo s  rodam ientos a b ie r to s  est^n 

d isp u e sto s  b a ja b le s  o a b a t ib le s  en e l  elem ento estampador o planchador 

en forma de tu bo .

4 .  -  P e rfecc io n am ien to s  según una de l a s  r e iv in d i ­

c a c io n e s  1 a 3 , c a r a c te r iz a d o s  porque la s  s u p e r f ic ie s  de rodadura d e l 

elemento estam pador o p lanch ador en forma de tubo e stá n  d e s a rro lla d a s  

en forma de a n i l lo s  re ca m b ia b le s .

5 .  -  P erfeccio n am ien to s  según una de la s  r e iv in d i ­

c a c io n e s  1 a  4 , c a r a c te r iz a d o s  porque e l  c i l in d r o  de co n tra p re s ió n  e stu  

presionado a l  elem ento estampador o p lanchador en forma de tubo median 

t e  o tr o s  r o d i l l o s  de p re s ió n .

i
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6 .  -  P erfecc io n am ien to s  según una de l a s  r e iv i n d i -  ! 

caciones 1 a 5) c a r a c te r iz a d o s  porque e l  c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  p r e -  ¡ 

sen ta  un momento de r e s is t e n c ia  y un momento de in e r c ia  e s t á t i c a  meno­

r e s  que e l  elemento estampador o p lanchador en forma de tu bo .

7 .  -  P erfecc io n am ien to s  según una de la s  r e iv in d ic a f

c io n e s  5 6 6 ,  c a r a c te r iz a d o s  porque lo s  r o d i l l o s  de p re sió n  actúan s o b r !
I.

.el c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  m ediante medios de p re sió n  h id r á u lic o s .  j

8 .  -  P erfecc io n am ien to s  según una de la s  r e iv i n d i c a ­

c io n e s  5 a 7 t c a r a c te r iz a d o s  porque l a s  f l e x i  nes d e l elemento estampa­

dor o planchador en forma de tubo y  d e l c i l in d r o  de c o n tra p re s ió n  en l a  

p o s ic ió n  de tr d a jo  tra n scu rre n  en una d ir e c c ió n  b a jo  a p r ie t e  de lo s  ro ­

d i l l o s  de p r e s ió n .

9 .  -  P erfecc io n am ien to s  según una de l a s  r e iv i n d i -  

ca io n es 1 a 8, c a r a c te r iz a d o s  porque p ara anchos de tr a b a jo  grandes e s -  

tan  p r e v is t a s  v a r ia s  e s ta c io n e s  de estam par o p la n ch a r (por ejem plo 

t r e s  e s ta c io n e s  po ancho de t r a b a jo )  que constan  de d is t in t o s  elem en to9 

estam padores o p lanch adores en forma de tubo y  co rresp o n d ien tes  c i l i n ­

dros de c o n tra p re s ió n  que cubren todo e l  ancho de tr a b a jo  d isp u e sto s  

desp lazados e n tre  s i  en d ir e c c ió n  de paso a s i  como tra n sversalm en te

a e s ta ,  estando s in cro n iza d o  m ecánicam ente, por ejem plo m ediante cade­

nas e l  accionam iento de tod os lo s  c i l in d r o s  de c o n tra p re s ió n .

1 0 .  -  P erfecc io n am ien to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n

1 a 9) c a r a c te r iz a d o s  porque e n tre  lo s  elem entos estam padores y  p la n c h a ­

dores en forma de tubo y  lo s  c i l in d r o s  de c o n tra p re s ió n  tr a n s c u r re  una 

banda t r a n s p o r ta d o r a -e lá s t ic a  común para to d as  l a s  e s ta c io n e s  de estam­

par y  p la n ch a r.

1 1 .  -  P erfeccio n am ien to s en máquinas co n tin u a s de 

estampar y  p lan ch ar cu ero , t a l  y como queda su sta n cia lm en te  d e s c r it o

l a  p re se n te  Memoria, e i lu s tr a d o  en lo s  d ib u jo s  ad jun tos
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