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LEWTORIA DE S CRIPL

de la Patente de Invencidn, por 20 aiios, solicitada a favor de
la R/S. DRITISH ARTIFICIATL RESIN CCLPANY LILITED y De William-—
JAIES FISCHBEIN, de nacionglidad Inglesa, residentes ambos en
3, Vere Streeb.— TOUDRES ( Inglaterra ), por : " UKA 1AQUIIA -
PARA TA PUEPAZACION Ly U (ATERIAL DESUIIVADO A COKSTITUIR PLA-
CAS O TADIEROS SI PIH w,

Bl presente invento se refiere a ura méguina o a@afato parsa
formar un lecho o capa de material, destinade a constituir pla
cas o tableros, sobre una cinta de traslacién continua para -
lilevar a cabo el trataniento témico preliminar de fomacidén -
de dicla capa por medio de una corriente de radiofrecuencis ,
antes Je cuminigtrarla en forma continua enire unos érganos de
presién con objeto de consolidar y calibrar la maca para la -
produccién de un tablsro o placa de consistencia y eapesor pre
determinados.

Por losg términos " material desitinado a constibtulr placas o

tableros " se entiende cualquier material poroso o composicidn

adecvada para el tratamiento térmico por radiofrecuencia tal-
como, por ejemplo, un pldstico solidificable a1 polvo con 0 -
gin rellenc o rellenog desmenuzados, o un nabterial o composi -

cidn en polvo desmenuzada, cono polvo de mdera, serrin, cor
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cho pulverizado o material celuldsico pulverizado, finamente
molido u otro apropiado para el tratamientoe +térmico por ra-
diofrecuencia, mezclado con un aglutinante pulverizado o -
decrennuzado; y el término " pldstico " se entiende que com -
prencs los pldsticos que se ablandan con el calor y los que-

e golidifican wn el nismo, los materiales de caucho o sus-

0]

similares,

21 tdrmino " placa o %ablero " se entiende que comprende-
los productos flexibles o relutivamcnte 1izldos que tienen -
ura gran drea cuperiiclal en comparacibn con su espesor, fabri
cados e Torma de %iras continuas u wojasg de lonsitud inde -
ferniuada. 21 producto puede variar desde tims u hojas del
drien de 1'2 nilfnetros hasta las de 26 im. o mds de espe -
sor y es especialmente apropiado para el revestimlento de pa
refles 0 entrepailos.

Al caleutar un material dieldcirico de la ‘iIndole indica-
da, durante su traslacién entre los elecirodos de radio fre--
cuénoia e presenta la dificultad de formar bordes con preci
sidn de nodo gue la anchure. del material sea uniforme y que-
aquellos sean resulares, debido a que las pestailas metdlicas
son inadecuadas para prisionar lateralmente el material mien
trag estd sometido al tratamiento de radio frebuenéia, toda~—
vez que soun conductores de la corriente y perjudican la uni-
fomidad del tratamiento téruaico. Bl empleo de rebordes o -~
pestafias de material aislante o refractario es impropiado en
atencidn al subsiguiente tratamiento mecénido, siendo mds o
menos frdgiles o incepaces de resistir el empuje lateral del
material cuando ewtd sometido a la presidén de consolidacién-
¥ calibrado.

Una finalidad de la vresente invencidén es vencer y obviar

les dificultades antedichas y producir una cepa de matérial-
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que despuds del tratamiento térmico vor radio frecusncia sea
suministrado en condiciones de guedar exbendido uniformemen-
te de una a otra mdrgen entre los rebordes o pestafias duran-
te la operacidén de prensado de modo gue el producto final,en
foma de place o tablero, posea bordes laterales bien forma~
dos o moldeados,

Te invencidn consiste en former une capa de material de-
meyor egpesor y menor anchure gue les dimensiones correspon-
dientes del tablero teminado, sobre un transportador de cin
ta sin fin que avanza hacia una zZona de caldeo por radio -
frecuencia prenaratorio de Iz consolidacidn enire unos drga-—
nos de presidn que se mueven continuamente y tienen rebordes

o pestafias laterales para aprisionar la capa de material --

_cuando estd bajo presién y que cuando estd a punto de ser -

alimentada entre dichos rebordes o pestaiias desplazan al ex—
terior wua parte del material para que entre en contacto y-
tope cou dichos rebordes o pestailas para moldear las nérge -
nes del material de modo uniforme & la anchura deseada.

De acuerdo con unc de los métodos enpleados, para formar-
la capa se deposita o extiende sobre la cinta transportadora
wna cantidad de rmierial algo mayor que la que se rgquiere -
para obtener aquella; y se opera entonces sobre la misma en
forma preliminar, para determinar el espesor, aunchura y mér-
zen de la misma que se requieren para el tratamiento térmico

mnpleaddo medios de formacidn tales como un dispositivo 0
dispositivos de compuerta o dique invertido que actie a nane

ra de rasero. Se wrefiere configurer las mdrgenes de la ca-—

e con un achaflansdo que corresponda al llamado dnzulo de -
q

repogo del material en forma tal que decspuds del tratamiento
térmico alsuna parte de éste pueda ser desplazado al exterior

para constituir las mdrgenes achaflanadas en forma de bordes
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sor ejemnlo mediante el

verticales Irente a las pestalias,

_empleo de un segundo dispositivo de rorigcidn que suede -

eslmr consbtituldo oor un se undo dispositivo de rasado u

otro discositivo o dispnositivos adecuvados pard proporcio~

nar el dezplazamiento Ge naterial reguerido decde el cen-

tro hacia los bordes.

Ciros caracterfsticas del icvento se lmardn patentes en

el curso de la deserincidn que sigue.

gn los dibujos adjuntos, la fisura 1, representa wia -

ndguira para la Zormcidn preparatoris de una capa de mg

o

terial destinado a coustituir placas o tableros de acuerdo

(o}

con la presente invencidn; la Ifisura 2, es una elevacién -

laterel de la nd. uime represeutada en la figvra 1; la i -
sura 3, es wm seceldn wransversal de la ndquina por la i
nea -3-3- de la Tigura 1 y la Fijure 4, es una seccidn de
wns parbe de la méquire por la lfnea -4-4- de la figura 2.

Pare llevar o la prdetica el invento de acuerdo con una

PR
forma de realizacidn counvenients, &pl;cada, por.ejemplo, a
la produccidn <e ua tablerc de revestimiento de pared o &i
nilar, que comprende, por ejemplo, una nezcla e serrin ¥
wn atlutinante pldstico volidificable por sl celor, tal co
rmo formaldehfdo de urea, la ndquirme que va a describirse -

-

ge coloca en sentido lonsitudinal a la catrada d4e umna pren

sa o aparato de aplicmcidn de presidn que actia en forua-

or aquella. Dilcho aparato de

]

coutinua y cue va aliientado
anls $ Lon T mvamer] . cra e raeme a 4 T A

apli@acidn de presidn, al gue nos relerireinos bajo la deno
winacidn de " mdquire de prencar Y, puede comprender wia -
cadens sin fin superior y otra inferior, ambas de tmesela -
cidn continua y de platinas Sispuestas eu forma de orusa -
para congtituir unas superifcies planas superior e infe -

rior, de presidn en lados adyscentes de las cadenas. Dichae

-
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ndquina de prensar puede ser como la descrita en nuestra so-

110 licitud conjunta de Patente por " Una prensa Tipo oruga para
la fabricacidn de materiales en forma de tira cntinua ", ¥y
el conmienzo de dicha mdguina se vé en la parte izquierds de
la fisura 1, con sus oadenaé de platinas en forma de oruga,-
una superior -A- y oira inferior -B-, lzs cuales presentan-

115 en sus extremoé laterales unos drgancs verticales ~C-— a modo
de pestafias o rebordes de cubierta entre los cuales se des-
plaza una cinta de metal sin fin -D- a la nisia velocidad -
que la cadena ex forma de oruge para sostener el material I-
durante el prensado. Una cinta de matal sin fin superior -I-

120 =actia combinada de manera andloge con las platinas de la ca-
dena superior -A- en forma de oruga, para formar la superfi-
cie superior del material durante el prensado v pasa alrede-
dor de uwn colindro de rctorno -G- de gran didmetro., Las pla-
tinas de las cadenas superior —A- e inferior -E- son accionz

125 das en forma conveniente desde un generador de novimiento -
asrooiado indicado de un nodo seneral en —fH-— , figura 2, de—
fndole wnocida y que no forma parte de la presente invencidne

Ta cinta sin fin inferior -D- se edbiende por delante de-
la ndquina de prensar hasta la.de alimentacién en la cual -

130 es llevada nor une armazdén -l-, wostenida por unos nontantes
—2~, que constituyen el bastidor de la mdquina. Dicha cinta-
-~ extendida proporciona un lecho para la capa que se fabri
ca entre dos listones -3- cdistanciados uno de olro y que co-
rren en sentido loﬁgitudinal a lo largo del armazdn —le.

135 Ta parte de retorno -D'- {e la cinta -i- pasa desde la miqui
na de prensar y por debajo de la armazdn -l- y enire los non
tante 8 -2- gobre unos pequeilos rodillos —4- y nds alld del -
extremo de dicho acrmazdn -l- sufre uin carbio de uireccidén -
oor medlo de urn par de rodillos =5~ y -6-, uno de los cuales,

140 el superior -6, va montado en forma deslizante a: el imseti-
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dor de la ndquina vy es sometido a la accidn de unos reéor -
tes -7~ pare mentoner lo Sengidn de la cinta. Después Ge pa
sar alrededor del rodillo —6-, la cinta pasa Cebajo del pun
to de entrega del material seco desuenuzado del que ha de =
formarse la capa, la cual es de uun convounino ciébico algo -
rayor que el requerido para el iroducto acabado. Se swainig
t1ra el materisl en forwa continua o sea para nantener una-~
alimentacién constante de material en la mdgquina, Ual como-
se representa, la entresa del material se sfectla desde una
tolva -0~ soglenida por encina Ge la clirta —D- adyaccuie a

la extrenidad del armazdén -l- 7 gue btilene una boca de salida

o

k) =l

gue se extiende transversal.wcnte de un lado a otro de la an~-
cmura de la cinta b=, La alinentacidn del material desde -
la. tolva va governada por redio Ge cualumler divpositivo de
alicentacidn conocido, por ejemplo del tipo de tambor y pae-
leta giratoria, tal como ge inlica de un 1m0do gpeneral en -
=1C—,
Bl material colocado sobre la cinta ~i- avanza con Esta—

v se encuentra con w: dlspositivo de raszado en forma de com
puerta invertida o uique -1ll- bajo & cual se lHace pasar -
el materigl, siendo éste a su paso calibrado en cuanrto a -
su forma, espesor y anchura y quedando el material exceden
te continuamente retenido v encerrado entre was paredes -
laterales -1l2- ae corbtas dimensiones que terminan en la -
compuerta -ll-. La mayor porcidn de la anchura de la com -~
éuerta es rectilfnea y estd separada de la cinta -D- por -
una digtancia igual al espesor predeterminado para la capa
de material en este punto de su traslaecidn. Las mérgenes -

~13- del rasero o compuerta estdn achaflanedas en un angu-

‘1o en un drgulo de 458 u otro dngulo de reposo de la mez-

cla pulverizada o desnenuzada, de nodo que el material es

.
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llevado desde ¢l ragsero o compusrta en foria de aapa unifor -
me que tiere orillas o ndrgenes achaflanadas que estdn situa—
das dentro de los planos verticales de los drganos —-C- de re-
borde de cubierita de las ﬁiatinas de la cadeia inferior —L-en
Torra de oruge de la mdquina de prensar.

A fin de que pueda graduarse la disvancla del rasero o com
pueria -1l- por cucime de la cinta —U- sin dejar de proporcio-
ner & la cape de material que pasa por debajo orilias o mérgg
neg achaflanadas cualgquiera que sea esta distancia, se esta -
blece la compuerta -1l- en dos piezas ( figura 3 ), o sea -
una place fija =1l4— gue dd Torma a las ndrgenes achalflanades-—
-13- y una parte movible -15- que constituye la porcidén rectl
-1inea efectiva de rasado, l:ediante el ajuste de la altura de
la porcién =15-, la geparacidn del borde rectilineo de rasado
puede variarse a voluntad de acuerdo con el calibrado gque re-
quiera la capa en este punto; para hacer dicho ajuste se dis
pone un mecanismo -1l6~ de tornillo, apropiado para el objeto.

Ta capa calibrada as{ formada se hace avanzar hasta que -
llesue g una zona de caldeo de radio frecuencia, indicada de
modo seneral en -17-, en la que recibe un trawmmiento térmi'-
co vniforme para dotar al componente pldstico de la mezcla de
una consisitencia epropiada para que actie de aglutinante del
serrin cuando se sonete a presidén, s1 ajarato de tratamiento-
téemico de radio frecusncia puede ser de cualquiera Indole -
adecuada conocida y comprender un electrodo ( o electrodos )=
superior, no represehtado en el dibujo, colocado a una dis -
tancia conveniente encima de la capa de material y un electiro
do inferior que puede cémodamente‘constituirse conectando con
tierra la cinta de metal -D-. La naturaleza ¥ construcecidn -

del aparato de tratamiento térmico por radio frecuencia no -
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forva parte de la invencidn.

Al salir de la zona de tratamiento témmico por redio fre -
cuencia, la capa de naterial se encuentra con un gepundo me -~
dio de fomacidn constituido con preferencia por otro disposi
tivo ( o dispesitivos ), de rasado ~18~, @ cual estd dispues
to para extender el material lateralmente decde el centro al
exterior a fin de gque entre en contacto con los érganos —~C=de
reborde de cubierta de la-cadena inferior -p- ds platinas en
foma de oruga de la mdquina de prensar y sea sostenido por -
dichos érganos, que coinciden con las ndrgenes de la cinta -
Do

Tal como se renresenta, el segunde dispogitivo de rasado -
~-18— comprende una estructura triangular que tiene un par de
placas de rasado -1C8- dispuestas, vistas en plano, en forma -
de una =V-, cuyva yunta estd dispuesta hucia la cape -E- de ma
terial tratado térmicamente,que avanza., Los bordes delauteros
de dichas ldimas -19- estdn vueltas hacia abrds a modo de re
jas de arado y oug superficies inferiores quedan livres de la
orilla de rasado ( véase la Tigsura 4 ). #l efecto del sezundo
dispositivo de rasado -l8- eg calibrar la capa de ma terial al
espesor Tinal reguerido antes de gu consolidacidén y extender-—
las mdrgenes de dicha capa para que se encuentren y topen con
los &rzanos -~C~ de reborde o pestaiia. Para losrar esta Iinali
dad serd convehiente que la anchura de la capa de material;al
encontrarse dsta con el se;undo rasero -18-, no sea prédctica-
nente menor que la distuncia comprendida enire los drgenos-

~C= de reborde o pestailas puestio que eslta gesunda operacidn -
de rasado solo puede remover la cantidad sulficliente de nmate -
rial requerido para confisurar lus orillas achaflanadas de la
capa a la misma forma de la narsen achaflanada de los Srgenos

-C— de reborde de cubierta, Tos exiremocs del sasundo rasero—
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~18-, alejados de su punta de -v-, terminan aproximadamente
en los planos verticales de dichos droanos —C- de reborde o
pestalins y soblernan la capa de material hnsta que ésta 1i§
&2 w egtar bajo la accidn de estos Ultimos; sdemds, la'altu
ra del rasero -li-, poxr esncina de Iz cinta -D- puede regu-~
larse para que se adapte a 1los ajustes de la parte rectili-
“nea ~15~ del primer rasero o coupuerta —1l-.

Al salir del sesundo dispositivo de rasado -18-, la ca~
pa de mAterial es llevada por la cinta ~D- a la mfquina de
prensar parva su consgolidaecién y acabado, tal como se deseri
be en 1z antedicha solicitud de Patente, depositada conjun-~
tanente con la presente.

Ia capa -~bB- de material destinado a constituir tébleros,
cuya Tormacidn v tratamiento preliniinar acaban de describir-
ge, ouede colocarse cirvectamente sobre 1la cinta —D-, tal co-
moe ge ha dicho, o bien wobre wna tira conti{nua de papel,tela
u obro material selimentado sobre dicha cinta -D- a fin de -
que este papel o material sirva de superficie continua sua~
ve o de distinba textura gue despyuds quede incorporada o su-
jete en formae adhesiva al tablero al quedar éste terminado -
despuds Ce haber sido sometlido a la presidn consolidada . En-
forme andloga puede colocarse, sl se desea, sobre la superfi
cie superior de la capja de material una cublerta de hoja de
papel, tela v otro material en foima de tira eontinua aplica
da despuds de la segunda’operacién de rasado ¥y antes de gue-
le capa pase & la madguina de prensar o al llszar & la misma.
El dimpogitivo para colocar el pajel u otras tiras puede -
ser de cualquier btipo conocido aproniado para extraer el pa—
pel de un rollo y colocarlo sobre la cinta —U- o sobre la cg
pa de material, y en ambos casos el papel puede ser revesgbi-

do de un material pldstico o de otro adhesivo mediante rodi~

llos engonmados u otros dispositivos similares de Indole cono
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De ese modo, tal como se representa, una tira -24—, por -
ejenplo, de pavel se hace pasar desds un rollo -25- sobre un
rodillo -26- apto para extrzer dicha tira del rollo a una ve
locidad isuel a la de traslacién de la cinta de metal ~D-.Di
cho rodillo -26- es acclonado, por ejemplo, por una transmi-
sidn de cadena indicada en -27- desde el tambor -5- que lle
va la cinta -D=, sienio la relacidn de la transmisidn tal -
que la velocidad periférica del referido rodillo —26~ sea -
igual & Jn del tambor -5-, Ia tira -24- va alimentada por el
rodillo =-26- a tmvés de un aparato engonmador -20- de tipo -
conocido y alrededor de un rodillo -29- de cambio de direc -
cidn que pone en alireamiento dicha tira -24-~ con el nivel -
del armmsén -l-, de modc que la tira va alimentada sobre la-
cinta -D- antes de que el material de cépa sea depositédo 80
bre ésta desde la tolva =U=.

Una tira andlosa -34— se coloca encina de la capa —E- an-
tes de su consolidacidn en IJa méquina Ce prensar procedente-
de un rollo -=35- mohtado: en o+ mstidor dé la mdquine,enci-
me de la cinta -D-. La velocidad de alirentacién de la tira-
superior -34~ es isual a la de tmslacién de la cinta de ne-
tal superior -¥- de la mdguina de prensar, velocidad que es
isual a la de Ja cinta inferior -D-. De ese modo, la tira -
-34~ es extrafda del rollo -35- por wn rodillc -36- acciona~
do, por ejenplo, por una transmisidn de cadena -37- desde él
tambor -G— que lleva la cinta -I'~, siendo, como se ha dicho-
anteriornente, la relacidn de la transmisidn tal que comuni-
gue al rodillo -36~ una velocidad periférica iguel a la del-
tambor ~i-. La tira -34- pasa luego sobre un aparato engaﬁa—
dor -38-, senejante al -28~ y cs desviada para que se adapte

a la cinta superior -F— cuando ésta es arrasirada hacia la-
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ndquine de prensar nara tenderse sobre la capa de material -
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Debe advertirse que la mdquina antes descrita no es nds -
que un ejemplo de realizacidn.

Dehe advervirse asinismo que la descripeidn anterior solo
se refiere a un ejeiplc. de rewlizacidn de una mdquina des-
tinada a lleovar 2 la prdctica la etapa preliminar de la for-
macidn continua de wna capa de raterial destinado a consti-
tuir placas o febleros de acuerdo con la invencidue Asi, por
ejemplo, la cugtentacidn de la cinta -D=-, la enireza de la -
nezcla porosa a dicia cinta y la alivewtacidn a sea de pa -
pel o dd obtros materisles en fome de tiras para colocarlas-
deim jo ¥ encima de la capa que se forma pueden efectuarse -~

por cualquier otro medio convenlente conocidoe

e snrssweomess 0 O 2 A ===

Se reivindica como objeto de csta Futonve:-
’19.-Una1méqgépara formar un lecho o caps inicial de material
sdecuado para la fabricacién de placas o tableros continuos-
por la accibén combinada dél calor v la presidén, eu la que el
veferido lecho o capa iniclal sc obtleme de mayor ©Spesor ¥
mnenar anchura gque las Jiwensiones corvespondientes de le pla
ca o tablero acabado, sobre un transporitador de cinta sin -
fin que aovansa hacla y a través de una zom de ldeo por Ta
dio frecuencia, como accidn preparatoria de su consclidacidn
a su paso por enlre unos Srgenos prescores de traslacidn -
continua, en los que ge disponen unus pestalias laterales pa-
ra anrisionar la capa cuando estd bajo presidén con medios -
por los que cuando la capa estd a punto de ser introducida -
entre dichos rebordes o pestafias v despuds de pasar por 1la
zong, de caldeo de radio frecuencia, se decplaza hacia ambos-

bordes una parte del material a fin de que enire en contac—
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to'y a8i mismo liasa tope con diches pestaliias para moldear -
en e sba forma las mdrgenes del waterial, de manera unifor -
ne, & la anchura deseads.
28,-La provia mdquina en la gque fijuran medios para prepa -
rar una capa de nmaterial destinado a constitulr tableros se_
min se ha especificado en la reivindicacidn 18,, pero en
forma que el referido material, despuéds de haber sido depo-
sitado wobre el transportador de cinta sin fin y antes de -~
nasar por 1z zons fe caldeo por radio frecusncia, es confi-
urado er forma de capa plana con sus bordes laterales achg
flarnsdug de acuerdo con el llamado angulo de reposo del ra-
terial porosco empleado.
3¢2,-La propia maduima de la reivindicacidbén 18,, eun la que -
el desplazaniento del material hacia los bvordes a fin de que
entre en contacto y tope con las pestailas laterales del gru
po presor tiene luzer desde el centro de la capa sin I -
que se forma hacia los bordes de la misma.,
42,~Tg »w pia mdquina para la prevaracidén de una capa de ma
terial destinado a constituir placas o tableros, para un -
trataniento subsiguiente de consolidacidn por presidén entre
unos draanos de presidén en continuo movimiento y unas pes-—
tafizs para eprisionar dicha cpa por sus bordes cuando se -
encuentra hajo presidén, gue comprende un transportador de—
cinta de traslacidén continua que avanza hacia y a través de
una zong de caldeo por radio frecusncia, medios para deposi
tar el mm terial destinado a constituir lag placas o table -
ros en estado desmenuzado sobre la cinta y medios de form -
cidén, situados fuera de la zZomna de calleo de radio frecuen~
cia, pare desplazar hacia los bordes parte del material de-—
positado a fin de que enitre en contacto y tope contra las

pestailas Jaterales, siendo la disposicidn tal que las mdr
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genes laterales de la capa 1no sean nmoldeadas en su anchu

final deseada hasta ague dichas mdrgenses puedan ser reteni -
das por las referidas pestaiias.

52,~-Te propia méquina para la preparacidn de wim capa de na
terial destinado a constituir tavleros como se ha especifi-
cado en la reivindicacidn 48,, en la que el material desme-
muzado, dessués de haber sido depositado sobre la cinta, es
sometido a un moldeado prelininar para formar urga capg gque
tensa sus orillas laterales achaflanadas de acuerdo con el
1llamado dnrulo de reposo de Cdichio material desmenuzado.

68 .~Una miquina para la presaracidn de una capa de naverial
destinado a constituir placas o tebleros sin fin como se ha
especificado en la reiwindicacidn 1, en la gue uu disposi -
tivo de compuerta invertida o de rasado efectia el moldeado
preliminar de la cape Ge material con orillas achailanadas.
792, ,-Una mdquina para la preparacidn de una ca.u de material
destinado a constituir placas o tableros sin fin, como se -
ha especificado en la reivindicacidén 68,, en la que el dis-
positivo de compuerta invertida o de rasado comprende uua -
parte fija gque tiene porciones laterales destinadas a acha-
flanar las mdrgenes de la capa que se forma y una parte rec
tilinea apta para formar la superflcie superior de dicha -
capa, ciendo graduable la distencia de dicha parte rectilf-
nea por encira de la superficie de la cinta, merced a lo -
cual el espesor de lo capa de material eun este punto puede-
recularge sesin sea necesario, mientras tiens lupar el acha
flanado de las mdrgemss de la migra parea Ltodos los espeso -
resSe. ,

38 ,-Una ndquina paraIMa preparacidn de uung capa de material

deatinado a congbtituir placas o {mbleros sin fin sexin se -~
(=]
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en la que los redics de formaecidn para desplazar el material
al exterior a fin de que entre en contacto con las pestailas-
laterales comprende un segundo dispositivo de compuerta in -
vertida o de resado.

92,~Una mdquina para la »reparacidn de una capa de material-
dectinado a congtitulr placas o tablsros win fin como se ha
especificado ev lz reivindicacidn §, en la que el sesundo -~
dispositivo de compuerta invertida o de rasado comprende un

Sroano en forma de -Ve o 2 nmanera de reja de arado que tiene

su superficie inferior eun countacto con la superifcie guperior

de la capa que so form, estando su puata vuelta e direccidn

PR

de la capa que avanza y (os ramas lateramles que s avartan de

dicha punte cenmtral hacia atrds, para teruinar practicamente
en los plamnos veriicales de las pestalias, merced a lo cual -
el dispositivo gobierna la capa de material hasta que ésta -
quade bajo la accidn de dicihac pestaiiass

108.-Una rdquine para la preparacidn de un naterial destina-

o a ~ongtituir placas o tableros sin Iin, como se !B especi

ficado en las reivindicaciones & o 2 y on la reivindicacidne

ligpositivo de compuertae

(&3]

7, en la gue la dura del sezundo

invertida o ds rasado gue estd pow enciua {e la cinta ea gra

duable a fin de que pueda adaptarse al ajuste de la perte -
vectilinea del priner dispositivo de compuerta invertida o -
de rasado.

118, ~ma ndfguire wno se B esgeoificadoven cualguierg e -
lag reivindicaciones 4 a 10, en la cml se establecen nedios
para alimentar tiras de mpel, tela u otro material aptas -
pare ser colocadas debajo o arcima de la capa de vaterial -

que se forma con objeto de que sean incorporadas en las su -

perficies de la capa formada o sujetas en otra forma de las
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Nismas.

122,-Una mdquina para la preparacidn d. wn 1material destina-
do & congtitvir placas o tableros sin fin,

Consta la presente memoria descriptiva de quince hojas folig

dag escritas por una sols cara.
Barcelona, 12 de ABRIL de 1.950,

Pe A
JUAN LLORT

P.P
Ot asssor——
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