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| tira de material, recubierta con pegamento, contra la super-

‘Como la tira dé material posee una cierta rigidez a la fle~

por el pégamento al interior de mellas del canto de la piezg

REF: o42

" El invento se refiere a un procedimiento para revestir
piezas de trabajo conforme a la cliusula precaractefizante
de la reivindicacién 1, asi como a un dispositivo para la
puesta en préctica de tal procedimiento, de acuerdo con la
cliusula precaracterizante de la peivin@icacién,S.

En el revestimiento de piezas de trabajo con material

decorativo, se procede hasta shora a oprimir primeramente 13

ficie superior de la pieza de material que se va a revestir
y después, mediante el empleo de rodillos, se coloca en tor-
no de los bordes que limitan dicha superficie superior, Yy s¢

oprime contra los lados estrechos de la pieza de trabajo.

xién, no se produce en el canto comprendido entre la super-
ficie superior y el lado estrecho.de la pieza de trabajo un
canto esmerad; del revestimiento, sino que la tira de mate-
rial se abomba en el borde de la superficie superior Qe la
pieza de trabajo y en la zona de los lados estrechos. Cuan-
do se emplea una tira de matérial que se ablande bajo la acH
cidn del calor, se puede evitar este abombamiento, si para
ello se calignta la tira de material adicionalmente en la

zona del canto y del lado .estrecho, ablandéndose con ello.

Sibien se reduce con ello la rigidez a la flexién de la tiq

ra de material, adolece“en cambio el caldeo adicional del in

conveniente que la tira de material ablandada es arrastrada

de'trabajo ¥ de cavidades del lado estrecho de la misma. Ta-
les cavidades se encuentran especialmente en piezas de tra-
bajo hechas de tableros de virutas, en los lados sstrechos d

tales piezas, puesto que la capa Ibermedia de los talleros de
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rutas presenta una estructura bastante basta. En caso de
caldeo adicionai de la hoja en la zona de los cantos y la
zona de los lados-estrechos; la'pieia de trabajo tiene en-
tonces una superficié desigual y mellada. '

E1 invento Se-proﬁone pdr lo tanto cfear un procedi-
miento para revestir piezas de trabajo, bor el que se pue-
dan revestir.esﬁeradamente piezas de trabajo, sin ébomba;
miento de la tira de material en la zona de iOS'cantos ni en
1a zéna de 1qs ladas éstfechos, peroc al ﬁismb tiempo también
sin‘que 1a_tifa de material SQa atraida al interior.de me-
llas o cavidades de la pieza de trabajo.

Este problema queda resuelto; conforme al invento, por
un pfoce@imiénto de las’caraéfegisficas.distintivas de la

o
Ve

reivindicacién 1.
En el procedimiento de acuerdo con el invento se reduce
1la riéidez a la flexiéﬁ de la tira de material uﬁicémente en
los puntos en que se precisa realmente la-rigidez reducida a
la'fiexiéh, a saber, en los puntos situados en los cantos de
la pieza de trabéjo. La rigidez a la flexidn pozse redice
tampoco en estos puntos nada'mésique en seﬁtido pérpendicu-
lar con respecto aala i&:eqcién de los.cantos en una rela—~
cidén sustancial, mientras que eﬁ.senfido 1ongitudinalfqueda
todayia unia considerable rigidéz a la flexidn. En las demés
zonas de la tira de material sigue existiendo adenids, lo mis-
mo que anteé, la rigidez.normal a la flexidn. En las zonas
y sentidos en que no tiene que ser curvada fuertenmente, ia
tira de material compensa adeuwfis con ellp las desigualdades
de la pieza de trabajo, y forma una agradable superficie 1i-
sa. Otra ventaja del pfocedimiento'de acuerdo'cqn_el ihﬁento

cabriba en que se puede prescindir del caldeo por separado
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I xibén de la tira de material en los puntos situados més tarde

de zonas de tira de material (zonas de los cantos y zonas de
los lados estrechos), y de los dispositivos empleadoé para
ello. El procedimiento conforme al invento puede ser emplea-

do también en tiras de material, en las que por medio de cal

L)

deo local no se puede conseguir una reduccién suficiente de

la'rigidez a-la flexidn, por ejemplo, en tiras de material a

base de papel, que debldo a su fabricacidn en condiciones fa
vorables para el medio amblente, encuentran cada vez mis apli-
cacidn, pudiendo ademés ser impresas y estampadas sin dificul-
tades. | ’

Tia reduccidn por via mecénica de la rigidez a la fle-

sobre los cantos de la pieza de trabajo, puede efectuarse en
pr1nc1p10 en cualquiera de las superficies de la tira de ma—
terial, o en las dos de la misma. ‘Por lo general se evitard
una accién mecgnica sobre la cara decorativa; shora bien,
para ciertos casos de aplicacidn puede ser é&sto precisamente
deseable, a efectos de recalcar los cantos de la pieza de
trabajo. La reduccidn de grueso por via mechnica en la zona
de los cantos puede efedtuarse asimismo antes o después de
la ap}icacién del pegamento. En el primero de estos casos,

los fitiles empleados para la reduccidn local del grueso no:

entran en contacto con el pegamento. Esto representa una ven
taja especizlmente cuando se mecanizan tiras de materisl con
arranque de virutas, siehdo las tiras muy gruesas. Incluso
si se procéde a esta reduccién de grueso en la cara de la
tira de material vuelta mis tarde hacia la pieza de trabajo,
¥y én las cavidades producidas se acumula mis pegamento que
en las restantes zonas de la tira de materinl, sigue no obs-

) .
tante estando siempre rebajada todavia localmente la rigidez

a lafflexién, ﬁuesto que la capa de ?egamento‘ofrece'tan -
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solo una resistencia pequefia a una flexidén de la tira de ma-
terial. En el segundo de los casos, que debe ser preferido
tratindose una reduccidn necénica dé grueso sin arrancamien-—
to de virutas, puede la reduccidn de grueéo afectar a la vez
a la capa de pegamento aplicada, por lo general secada pre-
viamente. Ademis puede tener lugar la réduccién de grueso de
la tira de material Jjustamente un poco antes de la coloca~
cibén de la tira de material sobre la pieza de trabajo, de
modo gue queda ésegurada una buena alineacidén de las estrias
i
producidgs sobre lps cantos de,la pieza de trabajof

Peifeccionamientos ventajosos del invento se indican en
las subreivindicaciones. Con ellas se obtienen las siguien—
tes dtrasrventajas. L

Reivindicacién 2: ILa reduccidn de grueso tiene lugar
sencillamente durante el transporte de la tira de material,
sin que se produzca polvo o virutas que pudieran depositarse
entre la tira de material y la pieza de trabajo.

Reivindicacién 3: La tira de material puede ser pro-
vista de estrias, aplicando para ello una presibén pequeiia.
Pueden producirse también sin dificultad estrias relativa-
mente anchas. La generéaién de las estrias origina.menores
tensiones residuales en el material. Por los mismos motivos
se.pueden producir.también estrias de manera escalonada, de
acuerdo con la reivindicacidn 4.

Reivindicacibn 5: En especial tfaténdose de piezas de
trabajo delgadas, se encuentran los cantos'del lado estrecho
muy cerca uno del otro en muchas ocasiones. Debido a ello es
preciso que también los Utiles gque generan la reduccidn de
grueso se sigan a pequefia distancia en sentido transversal.

Lsto es mis facil de conseguir cuando los (tiles se disponen
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sente el material empleado.

| dos preferentemente para producir una reduccidén del grueso.

corridos entre si en la direccibén de transporte. Mediante es:

tavdisposicién corrida de los fitiles se disminuye ademés de
ésto también el peligro de una congestién de material delan-
te de los fitiles, puesto que las fuerzas de frenado actuantes
en sentido opuesto a la direccidén de transporte se distribu-
yen a lo largo de un mayor trayecto.

Reivin@icacién.6; 8i se practican las estrias con una
fuerza normal regulable, no sélo se puede ajustar el tamafo
de las estrias, sino que tratindose de discos estriadores de
distinta forma de canto, se puede aplicar una fuerza normal

adecuada, y escoger la fuerza normal también teniendo pre~

Reivindiéécién 7: En materiales especialmente quebra@i-
zos y tenaces se puede de este modo llevar a cabo asimismo
todavia una reguccién de grueso. Puede efectuarse ésto, pof‘
ejemplo, fresando una estria con un caﬁezal de fresar muy
revolucionado. . '

Ta reducciéﬁ de'gfueso puede'én principio tener lugar’
tambien empleando cuchlllas flaas o similares. Ahora bien,
con preferen01a hallen aplicacidn utliés rotativos, que son
los que menos influyen en el transporte de la tira de mate-
rial. En un dispositivo como el indicado en la reivindica-
cigﬁ'B; la tira de material pasa sin deformécién o contorsidn
entre los ﬁtiies rotativos y el apoyo que sustenta la tira
de material.

" Perfeccionamientos ventajosos del dispositivo de acuer{

do con el invento han sido indicados en otras subreivindica-
ciones.

Tas reivindicaciones 9 a 16 se refieren a Gtiles emplea-
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apoyo para sustentar la tira de material durante la reduccidn

rial, y no obstante estid sustentada de manera segura. Empledn-

‘grueso son movilles entre una posicidn de trabajo y una posit

.po directamente sobre el apoyo, consistente por lo general;|

£i, conforme a la reivindicacidén 16, se emplea un tambor de
del grueso, se frena tan solo ligeramente la tira de mate-

do las guias laterales indicadas en la reivindicacién 17 pa-
ra la tira de material situada sobre el apoyo, queda asegu-
;ado que, incluso al no penetrar la tira de material proce-
dente de otros puestos de la mAquina de manera orientada de
modo totalmente exacto, 1as cavidades asignadaé a los cantod
de la pieza de trabajo sean practicadas en el punto exacta-
mentecbrrectb de la tira de material. |

. Bi los Gtiles empleados para producir la rediuccién de

cién de reposo (compirese la reivindicacidn 18), puede la
tira de material ser introducida de manera especialmente fa-
cil en la méquina.rEsto es importante, sobre todo cuando pat
ra la introduccidn se emplean dispositivbs mecénicoé'de in-
?roduecién. Con el perfeccionamiento del invento conforme a
la reivindicacién 19 queda asegurado que los Gitilés que pros
curan la requccién de:gruéso sean aplicados sobre l;'tira de
materia} inmediatemente después del paso del comienzo de la
misma. De este modérse puede comenzar tembién inmediatamen-
t;;bqn el revestimiento de una pieza de trabajo. Al mismo

tiempo esti asegurado que los fGitiles que procuran la reduc—

cibn de grueso puedan moverée taﬁ solo durante muy poco tiem-

en acero, antes de que ‘sean levantados de él autonaticamente.
En un dispositivo de acuerdo con la reivindicaclén 20,

se puede elegir diferente la presiéh de apriete para los

distintos Gtiles; al mismo tiempo tiene lugar de manera aubo-




midtica una compensacidn de un desgaste desigual de los ﬁti—
leé. .

En un dispositivo conforme a la reivindicacidn 22, la
posicibén de los Gtiles que procuran la reduccidn del grueso
de la tira de material seradapta automaticamente a las di-
mensiones variantes de la pieza de trabajo. Gracias a ello
se pueden tener en cueﬁta de manera aubtomdtica especialmente
ias variaciones en el ancho de la pieza dc trabajo, mientras
al mismo tiempo permanece igual el grueso. i

Para una introduccidn de la pieza de trabajo en la ma-
quiuna en uﬁa manéra orientada correctamente, se emplean por
lo general reglas alargadas que discurren paralelas entre si
y entre las que la pieza de trabajo es cqnducida sustancial-
mente sin-holgura. En piezas de trabajo con seccidn trans-.
versal rectangular, la posicibén de estas reglas se corres- |
ponde directaménte con laxposicién nominal de las reduccio-
nes de!grueso que deben producirse en la tira de material.
Por medio de una unidn mecénica entre los Gtiles correspon-.
dientes y las reglas empleadas para la introduccidn de la
pieza de trabajo, puede por lo tanto efectuarse de manera
muy sencilla el seguimiento automitico de los ﬁtiles al va-
riar el ancho de la pieza de trabajo.

;i—A continuacidén se explica el invento con més detalle a
base de un ejemplo de reglizacién en relacién con.el dibujo
adjunto. En &ste muestran:

La fig. 1, una representacidn esquemitica de las fases.
del procedimiento que se desarrollan en el revestimiento de
una pieza de trabajo con seccibdn transversal rectangular;

la fig. 2, una vista desde arriba sobre un dispositivo

para imprinmir estrias en la tira continua de material, visto
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pieza de trabajo. Después de oprimir fuertemente la tira de

en la direccidén de transporte de la tira de material;

la fig. 3, una seccidén a través del dispositivo mostra-
do en la fig. 2, a lo largo de la linea III-III;

la fig. 4, vistas de discos para estriar, de distintas
formas, y

la fig. 5, un ejemplo de coordinacidn entre estrias so-
bre la.tira:.de material y los cantos de la pieza de trabajo,
tratédndose de una pieza de trabajo dotada de un perfil -com-
plicado. | . _ i

La fig. 1 muestra tan solo las-partes mds importantes
de un dispositivo destinado al revestimiento de piezas de
trabajo. El bastidor de la miquina y los diversos dispositi-
vos de transporte, han sido suprimidos, al igual que también
los Gtiles y dispositivos de guia destinados a doblar y opri;
mir la tira de material contra la pieza de trabajo, con ob-
jeto de poder mostrar con mayor claridad lo que ocurre con
la tira de material en si al ser revestida.la pieza de trabaf
Jjo.

De un rollo de reserva 2 ‘de la mAquina es rebirada una
tira de material 4. Pasa ésta por un puesto 6 de aplicacidn
de pegamento y un tﬁnelfS, en el que se seca previémente el
pegamento. Los gases producidos son extraidos a través de un
emﬁalme.de tubo 10. La tira de material es desviada entonces
hacia abajo por_ﬁn rodillo de desviacibén 12, y pasa por en-
cima de un tambor de apoyb 14 hecho de acero templado. Entre
dos reglas 16 se introduce una pieza de trabajo 18 con sec—
¢ién transversal rectangular. Pasando sobre un rodillo de

desviacidén 20, la tira de.material 4 es conducida sobre.la

material sobre la .ancha superficie superior de la pieza de

T
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de manera similar, por medio de rodillos colocados en senti-

‘|empleadas usualmente se pueden practicar las estrias a una

L ~10-
|
|

trgpajo, las' partes soﬁresalientes de la tira de matérial se
doblan hacia abéjo, pbr ejemplo, empleando para ello rodi-
1los coloéados en -sentido oblicuo, que no han sido mostra-
dos, y seguidamente ée oprimen contra los lados eétredhos'de

la pieza de trabajo. Las partes que entonces siguen sobresa-

liendo todavia hacia sbajo de la pieza de trabajo se apoyan

do oblicuo, contra el ;édo inferiof de la piéza=de trabajo,
v sefoprimenipor medid de otros rodillos'éontra el ladp in--
ferior. | _

Para asegurar'una colocacidn esmerada de la tira de ma-
terial en torno de.los cantos de 1la pieza de trabajo, se han
previsto diséos’estriadores giratorios 22.de acero, que ba-
jo presién'giraﬁ sobre la tira de material susténtada sobre’
ei tambor de apoyo 14, generaﬁdo en ella estrias en los punﬁ
tos situados més.tar&e'en los cantos de la bieza ﬁe'trabajo.
Esta disposicibn serd désqrita todavia més fardg, haciendo
refereﬁcig a las figs. 2 y 3. Visto en la aireccién de traﬁsr
porte de la tira'de mateyiai,fsé'halla.dispuegtb'delante del
tambor de apoyo 14 y delante de los discoshestriAdores 22 un
radiador de calefaégién.24[ con el fin de reblandecer un ma;
terial de forma especialmen?e esfablé a efectos de imprimir

laé;gstrias. Ahora bien, en laé_hojas de material-pléstico

temperaturarinferior de 25 a 28° C. shora bien, un caldeo su-
plementario de la tira de material se ha idé debilitandoren(
cualQuier éasorcuando la ‘tira de material es colocada en tor—.
no de los cantos de la pieza de trabajo y oprimida contra el
lado estrecho de la. pieza de trabajo.:Con ello‘np_puede.la

tira de material ser arrastrada por el pegamento al interior
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| cos estriadores 22 estan soportados, en posicibn axial fija,

estén conducidos asimismo con una prolongacidén 32 de forma

lestriadores. Los servomotores en si estén fijados en sopor-

- 11

de melladuras y cavidades de la pieza de trabajo.

Tal como se puede spreciar en las figs. 2y 3, los dis

por estrivos 26 que, a su vez estin sustentados por las ba-
rras inducidas 28 de servomotores neumiticos 30. Estos estén

unidos, a través de un regulador ajustable de presibm, que n

ha sido mostrado, con una fuente de aire comprimido, y mantie-

nen los discos estriadores sobre la tira de material, someti
dos a una presidn constante. Si asi se desea, se pueden sust
tuir también los servomotores 30 por disposiciones de muelle

compresores concebidas correspondientemente. Los estribos 26

de placa entrerfrolongaciones 24 de la caja del servomotor,

con el fin de excluir ladeos del eje de giro de los discos

tes 36, que estén soldados a manguitos 58. Los manguitos son
desplazables sobre una barra de guia 40, & estan asegurados
contra giro por medio de una lengiieta 42 y una ranura'44. La
posicidn axial de los manguités 38 puede ser fijada por medi
de tornillos de sujeciép 46.

La barra de guia-40 estd fijada por sus extremos en Pai
lancas 48 que, por su parte, estin fijadas a brazos salien-
teE;BOa Estos Gltimos estén unidos fijamente con puntales
verticales 52 del bastidor de la mAquina. A las palancas 48
Y los correspondientes brazos salientes 50 estén articulados
en cada caso servomotores neumdticos 54 de doble accién,.por
ios que toda la disposicién sustentada por las palancas 48

es separable del tambor de apoyo 14 & movible hacia el mis-

mo. De este modo se pueden separar los discos estriadores 22

del tambor de apoyo 14 para introducir entre ellos la tira

D

| —

Uz
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La correspondiente CArga del servomotdr 54 éon agente
de presidén tiene lugar de manera gobernada por un explorador
representado aqul a manera de comb1nac1on foco lumlnoso-foto
detector 56y como espejo 58 correspondlente. Visto en la did
reccidn de transporte de la tira de material, este explora—
dor'se halla dispuesto detris de los discos estriadores, T
cuida de que los discos’eétriadores Seansaplicados sobre la
tipé.de material -y el tambor de apo&o cuando la via lﬁminosé
esté intérrumpida por una seécién de la tira de material.

' Sobre el tambor de apoyo 14, la tira de material esté

1 conducida en sentldo lateral por anillos de guia €0, cuya

posmclon ax1al es regulable conforme al ancho de la tlra de
mgterlal empleada. ,

Tal como se aprecia de manera Sptima en la fig. 2, al

tratarse de una pieza de trabajo con seccibén tramsversal rec:

tangular, resulta que en vista desde arriba, los cantos supe:

riores de la pieza de trabajo estéin alineados con los discos
estriadores situados en la parte de dentroj la éeparécién de
ios discos estriadores extériores con.relacién.a los discos
estriadores contiguos'situadoé en la parte de dentro, se co-
rresponden con el grueso de la pieza de. trabaao._ '

" En la flg. 4 se muestran distintas formas de discos es;
triadores. En el disco estriador mostrado en a), un posible
desgaste de éste no origina una variacibén de la estria gene-

rada. E1 disco estriador mostrado en b) es apropiado para

luna reduccidn local menor de la rigidez a la flexidn de la

tira de material, reduccidn que en cambio se extiende por un
zona méds amplia, tal como es ventajoso, por ejemplo, al co-

locarse la tira de material en torno de un canto algo redon-

de material 14. - -7 ) ‘ 'l

)
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deado de la tira de material. También en materiales en los
que no es deseable un fuerte efecto de entalladura, puede
ser ventajoso el empleo de un disco estriador con borde re-
dondeado. Para conformar cantos muy vivos.sirve un disco es-
triador como el mostrado en ¢) en la fig. 4. Tal como se ha
mostrado en d) en la fig. 4, la base del borde agudo de un
disco estriador puede estar también ensanchado, con objeto
de asegurar un ascenso continuo de la tira de material a am-
bos lados del canto de la pieza de trabajo. .

La fig. 5 ﬁuestra de manera esquemdtica la coordinacidn
entre la posicidn de los discos estriadores y la situacibn
de los cantos en una pieza de trabajo con cantos redondos ¥y
vivoé, asi como con cantos salientes y entrantes. Se aprecia
en esta figura Que, al,tratarse de perfiles complicados con
muchos cantos, es conveniente montar los discos estriadores
en distintos puntgs de la via de transporte. Se aprecia asi-
mismo que la tira de material puede en los pﬁntos dotados de
un grueso reducido, ser doblada, tanto en forma cdéncava, co-
mo también en forma convexa. No es necesario, por lo tanto,
que las estrias que hayan de estar situadas en cantos limi-
tadores de una cavidad{fy las estrias que deban estar situa-
das en cantos limitadores de una prominencia, sean dispues-
taé;gn céras distintas de -la tira de material. Es evidente
asimismo que la rigidez residual de,la tira de material en
la zona de flexidn puedeaser influenciada, ademis de pér la
eleccidn del perfil de los discos estriadores, también a
travég de la presibn con la que los aiscos estriables son
aplicadbs sobre la tira de material. |

- En resumen, la Patente de Invencidén que se solicita de-

beri recaer sobre las siguientes reivindicaciones.
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las reivindicaciones 2 a 5, caracterizado porque las estrias
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REIVINDICACIONES ' '

l.- Un procedimiento Y un dispositivo para revestir
piezas de trabajo, en el que una tira continua de material
se recubre con un pegamento y se oprime por lo pronto con-
tra una superficie de la pieza de trabajo, después de lo.=~
cual.se dobla y se oprime contra otraé superficiles de la -
pieza de trabajo, caracterizado el procedimiento porque se
reduce el grueso de lavtira de material en los puntos que
se corresponden con los cantos de la pieza de trabajo.

; ‘2.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacibn

i, caracterizado porque la reduccidén del grueso se efectia

3.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn

2, céracterizado péfque la tira de material se caldea adicio
nalmente a efgctos de la impresiéﬁ de las estrias. |

4.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
nes 2 63, caracterizado porque en la tifa de material se
imprimen por lo pronto una estrié estrecha en el punto co- '
rfespondiente al canto de la_ﬁieza de trabajo, y después a
continuacidén una estria ensanchada.

5.- Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 2 a 4, en especial para revestir piezas
dédfrabajo delgadas, caracterizado porque la impresidn de
estrias contiéuas se lleva a cabo en puntos sucesivos de la
via de transporte de la tira de material.

6.~ Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de

se imprimen con una fuerza normal regulable.
7.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn

1, caracterizado porque la reduccién del grueso se efectfia
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quitando material.

8. Un dispositivo para la puesta en préctica del pro-
cedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 7, cén un puesto para la aplicacidén de pegamento
sobre la tira de material, y un puesto para colocar la tira
de material en torno de la pieza de trabajo, caracterizado
por la disposicidn de utiles rotativos, uﬁ apoyo que susten-
ta la tira de material en los ftiles, y por un dispositivo

para aplicar los itiles sobre la tira de material sustentada

por el apoyo.

9. Un diéﬁositivo de acuerdo con la reivindicacidn 8,
caracterizado porgue los ﬁtiles'rotétivos son cabezales de
fresafzperfiladores accilonados. ,

10. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 8,
caracterizado porque los Gitiles rotativos son discos estria-
dores. \

‘11. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 10
caraﬁterizado porque los discos estriadores poseen un grueso

constante hasta el borde.
12. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 10
caracterizadb porque ei‘grueso de los discos estriadores dist
minuye hacia el borde. '
;;_13. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 10
caracterizado porque el canto de los discos estriadores esté

"

redondeado.

14. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de lag
reivindicaciones 10 a 13, caracterizado porque los discos esy
triadores estén caldeados.

'.15. Un dispositivo de acuerdo con‘una.cﬁalquiera de lag

reivindicaciones 10 a 14, caracterizado por un dispositivo
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para calentaf la tira de material y que, visto en la direc-
cibn de traﬁsporte de la tira de material, se encuentra de-
lante de los discos estriadores.

16. Un dispositivo de acuerdo con una cualguiera de
las reivindicaciones 8 a 15, caracterizgdo porque el apoyo
es un tambor de apoyo.

17. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las revindicaciones 8 a;lG, caracterizado por un dispositivo
destinado a guia lateral de la tira de material soPre el
apoyo. ) t

18. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 8 a 17, caracterizado porque los Gtiles
que pfocufan la reduccidn de grueso son movibleg.entre una
posicibn de trabajo penetrante en la via de transporte de la
Ltira de.hétefiql, y una posicién de reposo que deja franca '
la via de tpanéporte. .

19. Un dispositivo de acuerdo-con la reivindicacién 18
caracterizado por un elemento expiorador que gobierna el mo-
vimiento de los fitiles éntre la posicibén de trabajo y la po-
sicibén de reposo, y que coopera con la tira de material y,
visto en la direccidn de transporte, se halla dispﬁesto de-
trhs de los fibiles que procuran la reduccidén de grueso.

;;i2Q' Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 8 a 19, caracterizado porgque los fitiles
que procuran la reduccibn de grueso son aplicados indivi-
dualmente sobre la tira de material por servomotores neumi~
ticos asignados a cada uno de ellos.

2l. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicacioﬁes 8 a 20, caracterizado porque los Utiles

que procuran la reduccidn de grueso estin sustentados por

-
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una guia de manera regulable en sentido transversal con res-
pecto a la direccibén de transporte.

22, Un-dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 8 a 21, caracterizado poraque a los Gti-
les o a diversos grupos de Utiles les estéin asignados dispo-
sitivos de regulacidn, que cooperan con elementos explorado-
res que determinan la posicién.o las dimensiones del Gtil..

23. Un dispositivo dé acuerdo con la reivindicacidn 22
caracterizado porque los elementos exploradores que gobier-
nan el posicionado de los Gtiles que précuran la reduccidn
de grueso, y los fitiles en si, se encuentran a igual distan-
cia del punto en que la tira de material es aplicada sobre’
el Gtil. ‘

24. Un dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones
22 6 2%, caracterizado porque el dispositivo de regulacidn
destinado al posidionado de los fitiles que procuran la re-

duccibn de grieso, presenta una unidn mecénica entre dichos

"[Gtiles y reglas destinadas a la introduccibén de la pieza de

3

trabajo. !

25. Se reivindica pof,ﬁltimo como objetq soﬁre“el que
ha de recaer la Patentéﬁde Invencién que se solicita:por:
UN PROCEDIMIENTO Y UN DISPOSITIVO PARA REVESTIR PIEZAS DE
TRABAJO. |

.'Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente memoria descriptivaﬂque consta de diecisiete péginas
mecanografiadas; y dibujos adjuntos.

Madrid .. Enero de 1.978
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