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~de una magquina éstaNpadora debe ser muy alta. Los elementos: estampadow

3
La presente invencién se refiere a una maquina con

tinua de estampar y planchar cuero, con por lo menos un elemqnto estam~
pador de la forma de un tubo caldeado.

En la preparacidén del cuero,-es una operacién de
trabajo importante la fabricacidn de una superficie del cuerc (la dehoé

minada estampacién) pléstica (tridimensional), artificial., Hasta ahoral|

.

estos trabajos Se realizan en las tenerias con grandes prensas hidraulil -

cas de montante. Estaa prensas presionan placas estampadoras de acero ;|-

de gran superficie, ritmicamente, bajo alta presién y temperatura, 6Qn9~

tra la superficie del cuero., El coste de trabajo para esta operacién es .

muy alto porque las prensas en trabajo ritmico necesitan largo tiempo
para el cierre del espacio de trabajo, para creaélla presibén para caleg.
tar el cuero y para abrir nuevamente el espacio de trabajo. '
Hasta ahora han fracasado todos los ensayos de su-
perar estas desventajas. La causa del fracaso es principalmenté el gas-
to péra lozs elementos estampadores en forma de cilindros estampadores
que tienen que estar bien caldeados. También juega un. importante papel

en la teneria la posibilidad del répido y sencillo recambio de estos ci

lindros'estamﬁadores. Para estos trabajos de estampacidn en las teneriss
hay condiciones totalmente.diferenteg que por ejemplo en las industriaj
para la elaboracién de material sintético que aplican bendas de materigl
sintético en género en metros, en grandes cantidades, con una superfi-

cie estampadora de calandria, En una teneria la capacidad de adaptacidn

res propiamente dichos deben .ser relativamente econémicos, porgue las t

nerias elaboran un gran nimero de diferentes dibujos.

ée han hecho eﬁsayos para solucionar este problem%

As{ pues en la solicitud de patente alemana P 22 45 018,6 se describe una

superficie estampadora en forma de un cilindro hueco que se caldea por

fuera y por dentro con una calefaccién por radiacibén. La presién de esj
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tampacién se provoca mediante uno o varios pares de cilindros, de les
que en caso dado un cilindro estad dispuesto por fuera y el otro en el in
f

terior del cilindro hueco. Junto a ciertas ventajas, tales h&quinas i
. I

tienen la desventaja de gue el cilindro hueco tiene gue presentar un
didmetro relativamente grande, con el fin de que el cilindro hueco fié;
ne que presentar un diémetro relativamente gfande, con el fin de que>én
su interior puedan disponerse el ;ilindro de contrapfesién Y la cale;-

faccidén, La pared relativamente delgada del cilindro hueco trae consiéd
también ﬁificultades en la fabricacién de la superficie éstampadora... .

Las méquinas de este tipo de construccidn son por tanto poco apropiadg;-
para trabajos de estampacién propiamente dichos.

En la salicifud de patente aiemana P 25 &3 526.1
se describe una proporcién de solueién, segln la cual la superficie es-
tampadora esta dispuesta en forma de un tubo largo entre dos pares de
cilindros o entre un par de cilindros y un cilindro. Estﬁs cilindros
apoyan oontra flexién al cuerpo estampador en forma de cilindro, que ’
presenta un diémetro interior muy pequefio. Entre los cilindros y el |
cuerpo estampador en forma de cilindro estan dispuestas cintas trans-—
portadoras de estructura eléstica, que sirven para la transmisién de
l;s fuerzas de sstampacién del cuerpe estampador en forma de cilindro
sobre los cilindros de apoyo y protegen asi la superficie estampadora,
Para el calentamiento del cuero esta previsto una calefaccién por con-~
tacte que se encuentra totalmente separada de la zona de estampacién
sobre la cinta transportadora de alimentacifn, donde el cuero en su mo|-
vimiento se presiona contra una superficie lisa caldeada, y as{ preca-
lienta. Con esta disposicién serie en verdad posible fabricar elementos
estampadores-econémicos,-sin embargo la desventaja de esta solucién

consiste en que el didmetro comparativamente pequefio del elemento es-

tampador tubular no permite incorporar una calefaccién por radiacién |
i
t

potente, lo cual es necesario en la practica. Otm desventaja de un diaT
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. t4 caracterizada porgue por lo menos un elemento estampador o plancha=

superficie exterior, por fuera de la zona de estampacién o planchado,

metro pequefioc del elemento estampador consiste en que al estamparse el

cuero queda aﬂherido'sobre la superficie del cilindro y el operario al
tratarse de un diémetro pequefic tiene demasiado poco tiempo y posibi=-
lidad para desprender de la superficie del cilindro el comienzo adheri=

l
:
1

do del cuero, El apoyo del tubo estampador con una segunda banda de fie

tro es en verdad eficaz, pero crea una esencial complicacidém en la cong
truccién de la mquina sin tener en cuenta el desgasée de estas bandas |
de apovo. . . D . : ' L
. Eiwcometi&o de la invencién es crear una maquing.
vara trabajar ei cuero apropiada para trabajar en procedimiento contiT».
nuo, que se caracterfz&_por un# alta velocidad de trabajo y un coste-en
trabajo reducido y esté mpacitada fundamentéimente también p#ra.el plan) -

chado, es decir el alisado del cuero.

La solucién de este cometido segin la invencidn esf

dor en forma de tubo de pared gruesa presenta en sus dos extremos en lal

superficies’de rodadura cilipdricas sobre las que se ejerce mediante ro
dillos o rodamientos abiertos fuerzas de estampacidén o planchade que Sef-
transmiten a la superficie del cuero mediante la zona de estampacidn o
planchade, apoyandose y transportandose las piezas de cuero mediante syl
plementos glésticos, (por ejemplo cinta transportadora de fieltro) ¥y
por lo menos un cilindro de contrapresién.

En el espacio intérior del elemento estampador o
planchador tubular estan disphestos ooﬂvenientemente junto a la cale-

faccidén de radiacién, rodillos.que sirven para el apoyo y el transporte

al recambiarse el elemento estampadof o pianchador; Los rodillos estan

dispuestos retirables por corriente o abatimiento de las superficies de
rodadura, de manera que al retirarse estos rodillos el jelemento estampaFor

o planchador tubular-sienta sobre los rodillos interiores que estan dié
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| al elemento eétampador o planchador tubular, y asi se eliminan las difes

puestos con su eje de rotacién perpendicularmente a2l eje de rotacidn del
elemento estampador o planchador, y pueden sacarse comodamente y rapidad

mente de la maquina. | .
: }

Al tratarse de anchos de trabajo mas grande el ci-

lindro de contrapresién sepesiona mediante otros rodillos de presibu -

rentes presiones en la zona de presidén. » ) T

Para esta solucién constructiva es muy ventajoso el
que el cilindré de contrépresién presenta un momento de resistencia y-
un momento de inercia estatico mucho mas péqueﬁo-que el elemento estam«;
pador o planchador tubular. Los rodillos de presién actuan mediante me=|
dios de presién Hidréulicos sobre el cilindro de contrapresién, Se con-
sigue que a pesar de una inevitable flexién del largo elemento estampa-
dor o planchader tubular y de la flexién del cilindro de contrapresién
se produzca una presidn muy costante en la zona & estampacién, que es
necesaria para lograr una figura estampada regular.

Para anchos de trabajo muy brandes, por ejemplo
pieles enteras, es especialmente apropiada une zlternativa constructiva
enn la que estan previstas distintes estaciones planchadoras o esfampa-
doras (por ejemplo de 3 a 5 pare todo el encho de trabajo) que constan
de distintos elementos estampadores o planchadores tubulares y correse
pondientes cilindros de c?ﬁtrapresién. Estas estaciones estan dispues-
tas distribuidas a modo de tablero de ajedrez sobre el ancho de trabajo
de tal manera que cubren todo el &rea al pasar pielss enteras.

En las fituras 1 a 5 se presentan esquematicamen
te los distiQtos ejemplos constructivos que conciernen a la miquina oon
tinua de estampacién y planchado de esta invencién,

Lag: figuras ly la, muestran un ejemplo constructive

para anchos de trabajo pequefios.

La figura 2 muestra la alternativa de dar la pre-
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5ién wediante rodamientos abiertos,

La figura 3 muestra la ejecucidn de los aﬂillas de
rodadura,

La figura & muestra una ejecucién constructiva-garg
grandes anchos de trabajo, dendose la presidén mediante rodillos de pre-
sién y

La figura 5 muestra estaciones de estampacidén o plan
chado dispuestas escglonadas, para pieles enteras. |

En las figuras las partes importantes van dotadas
de las siguientes cifras de refennéia:

1 el elemento estampador o planchador fubular
2 los dos extremos de este elemento

zona de estampacién o planchado,

= W

superficies de rédadura
rodillos,

rodamiento abierto,
superficie del cuero
pieza de cuero

suplemento (banda de fieltro),

D

10 cilindro de contrapresid,

11 espacio interior,

12 rodillos interiores,

13 anillos de ;odadura,

14 rodillos de presién,

15 medio hidréulico,

16 direcciéﬁ de flexidn,

17 estaciones de estampacidn o planchado
18 cinta transportadora comfin,

19 calefaccién por radiacién,

20 cubierta, ' .



10

15

20

as

30

21 soporte,
22 accionamiento,
23 rodillos de inversidn,

24 bastidor de méquina,

25 parte lateral,
26 abertura en ia pared lateral,
27 sincronizacién mecénica

' La construceién y el funcionamiento de ejemplos
de ejecucién de la invencidén resulta de los dibujos, del modo siguienﬁé

En el espacio interior del elemento estampador o |
plancﬂador 1 tubular (figura 1) estan dispuestos un soporte 21 unido fir
memente con el bastidor de la méquina 24. En este soporte 21 esta fija
da la dalefacciédn por radiacibén 19 interior y estan alojados rotativos
los rodillos interiores 12, El elemento estampador 1 se presiona median-
te los rodillos 5 contra la banda de fieltro 9 y el cilindro de contra~
presidén 10, La presién de estampacién la produce el medio hidraulico
15, El cilindro de contrapresién 10 se acciona con el accionamiento 22.
En las partes laterales 25 moviles esta practicada una abertura 26 por
le que es posible transportar sacando de la maquina lateralmente el ele+
mento estampador 1 en la direccidn de la flecha P, para su recambio. Pasf
ra esto se retira lateralménte lTos rodillos 15. El1 elemento est#mpador
1 sienta entonces sobre los rodillos 12 interiores y es transportable
facilmente sacandsle de la h&quina, por ejemplo a un elevador de horqui
1la hidrédulico que esta a un lado de la méguina, cuya horquilla esta equi
pada con rodillos de forma.analoga al soporte 21, las piezas de cuero 8
se transportgn a la médquina sobée la banda de fieltro 9, invirtiéndose
la banda de fie}tro de modo conocido a través de rodillos de inversién

23 y estando equipada con un dispositivo de apriete y un dispositivoe de‘

guia automético,
1

+

En la figura 2 se representa una alternativa cons-;
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tructiva, en la que administracién de la presidén al elemento estampa~=

| .
t
|

dor o planchador tubular se raaliza mediante rodamientos 6 abiertos. LJ
. . |

utilizacidn de este cojinete especial tiene la ventaja de la distribue

cién de la presidén de apriete, Como se ha dicho es ventajoso desarrcllar
.1

las superficies de rodadura & del elemento estampador o planchador 1

tubular, como anillos de rodadura 13 recambiables, como se Trepresenta €n

la figura 3.
Al tratarse de mayores anchos de trabajo, donde
no es ya posible una compensacidén de las diferentes presiones de estam

pacién o planchado por pandeo del c8lindro de contrapresién 10 (la di-

]
ferencia de la presién de planchado se produce por flexidén del elemen-i
d

to estampador o planchador 1 y del cilindro de contrapresién 10), la =«
ministracién de la presidén, puede realizarse con varios rodillos de pre
sién 14 (figura &) que actuan sob;e el cilindro de contrapresién me -
diante fuerza producida hidréulicamente. Con esta disposicidén construc-
tiva se consigue que el elemento estampador-o planchador 1 tubular y
el cilindro de contrapresién 10 se cambien en una direccidén (direccién
16) y pueda asi conseguirse que la presién de estampacién siga permane-
ciendo esemialmente constante sobre el ancho de trabajo aun con admi~
nistracién de presidén variable, lo cual con el sencillo bombeamiento
del cilindro de contrapresién 10 es posible solo para determinados va=-
lores-'de presidén. Para esta construccidn, que esta representada esque-
maticamente en la figura %4, es ventajoso si el cilindro de contrapre-
$ién 10 esenta un momento de resistencia y un momento de inercia esté:
tico ssencialmente menores que el elemento estampador 1.

En la figura 5 se reﬁre%enta una alternativa ven-
tajosa para la estampacién de por ejemplo pieles enteras con anchos é

trabajo superiores a 3 mestros. La totalidad del ancho de trabajo:'esté

" dividida en por ejemplo tres zonas de trabajo con tres estaciones de es

g

tampacién 17 por separado., Cada estampacién 17 consta de fin elemento
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estampédor 1 tubular relativamente corto, que se apoya con rodillos 5’!
¥y de un cilindro de contrapresidén 10. lLas estaciones de estampacién es-g
tén dispuestas unas tras otras en la direccién de transporte de trabajol,
i
de tal manera que estas cubren con un solape 20 tode la zona de trabajoF
El solape 20 que se produce durante el trabajo no juega ningun papel
importante, éorque aun al trabajarse con prendas de estampacidm de morie
tantes clésicas, con planchas de estampacién, se producen varios solapels.
Las distintas estaciones de estampacidn de esta alternativa constructi-
va estan dispuestas en el bastidor de maquina 24 comin. Es necesario: -
sincronizer correspondientemente el accianamiento de los distintos cilip
dros de ccqtrapresién 10, por ejemplo con cadenas 27. En este caso es
posible emplear para el transporte de las piezas de cuero 8 dnica cin#ﬂ
transportadora de fieltro 18 que pasa por todas las estaciones de estadpg
cién. Esta alterna&iva constructiva que esta representada en la figura [5
tiene la ventaja de que se Qtilizan elementos de estampacién tubulares
relativamente cortos, de manera que el manejo en el recambio y también
la fabricaciAn propiamente dicha de estos elementos estampadores cortos,
son més ventajosos que al tratarse de elementos de mis de 3 metros de
longitud. |
Descrite suficientemente la naturaleza del invenw
to, asi como la manera de realizarse en la practica, debe hacerse cons-

tar-que las disposiciones enteriormente indicadas, son susceptibles

de modificaciones de detalle, en cuanto no alterzn su prinéipio fundamJg

tal.
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‘rotacién transversalmente al eje de rotacién del elemento estampador o

</6;ciones 1 a &, caracterizados porque el cilindro de contrapresién esta

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en méquin;s continuas, de
estampar y planchar cuero, con por lo menos un elemento estampador en
forma de un tubo caldeado, caracterizados porque por le mencs un ele =~
ments estampador 9 planchador en forma de tubo de pared gruesa presenta
en sus dos extremos en la superficie exterior por fuera de la zona de
estampacién o planchado superficies de rodadura cilindricas sobre las
qué se ejeréen mediante rodillos o rodamientos abiertos fuerzas de ebﬁqﬁ
Pacién o planchado que se transmiten a la suéerficie‘del cuere median-
te la zona de estampacién o planchado, apoyéndose y #ransportindose las-
piezas de cuereo mediante suplementos ellsticos y por lo menos un cilig
dro de contrapresiftn. '

2.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 1,
caracterizados porque en el espacid interior del elemento estampador o

planchador 1 en forma de tubo estan dispuestos rodillos con su eje de

planchadér.que sirve para el apoyo y el transporte al recambiarse rapi
damente el elemento estampador o planchador en forma de tubo,
3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1

é 2, caracterizados porque los rodillos o los rodamientos abiertos estan
dispuestos bajables o asbatibles en el elemento estampado; o planchadoé
en forma de tubo.

| L,~ Perfeccionamientos seg(in una de las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizados ﬁorque las superficies de rodadura del
elemento estampador o planchador en forma de tubo estan desarro}ladas
en forme de anillos recambiables.

S5«= Perfeccionamientos segin una de las reivindi-

presionado al elemento estampador o planchador en forma de tubo median

te otros rodillos de presién.



e b e

10

-15

20

25

-dros de contrapresidén que cubren todo el ancho de trabajo dispuestos

/égtampar Yy planchar cuero, tal y como queda sustancialmente descrito

10

6.~ Perfeccionamientos seg@in una de las reivindi-
mciones 1 a 5, caracterizados porque el cilindro de contrapresidn pre- i
senta un momento de resistencia y un momento de inercia estatica menoe-

res que el elemento estampador o planchador en forma de tubo,

7+~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicas

ciones 5 6 6, caracterizados porque los rodillos de presién actuan sobr

4

el cilindro de contrapresién mediante medios de presién hidréulicos, ;

8.~ Perfeccionamientos segln una de las reivindicap
ciones 5 a 7, caracteQizados porque las flexi-nes del elemento estamp&-
dor o planchador en forma de tubo y del cilindro de contrapresién en la
posicidén de trdmjo transcurren em una direccién bajo apriete de los r&-'
dillos de presién.

9+~ Perfeccionamientos segin una de las reivindi-
caxiones 1 a 8, caracterizados porque para anchos de trabajo grandes ess
tan previstas varias estaciones de estampar o planchar (por ejempio
tres estaciones po. ancho de trabajo) que constan de distintos elementos

estampadores o planchadores en forma de tubo y correspondiédntes ciline

desplazados entre si en direccidén de paso asi como transversalmente
a esta, estando sincronizado mecanicamente, por ejemplo mediante cadew
nas el accionamiento de todos los cilindros de contrapresién.

10,~ Perfeccionamientos segin la reivindicaciodn

lao9, caracterizados porque entre los elementos estampadores y plancha
dores en forma de tubo y los cilindros de contrapresidén transcurre una
banda transportadora.elistica comin para todas las estaciones de estame)

par y plaochar,

11l.~ Perfeccionamientos en mAquinas continuas de .

en la presente Memoria,ve ilustrado en los dibujos adjuntos,




por una sola cara.

11

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a méquina%

12 A 1973

Madrid,

JIRI DOKOUPIL

B B BORES A deiiaid

pe p. Firmedos J. Suscnepii
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