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PATENTE DE INVENCION

e —
a favor de '
UNION DE MAQUINARIA PARA CALZADO, S.A., de nacionalidad
espafiola,’ domiciliado en Villarroel, 59 - Barcelona =
por:
Método para curar un revestimiento de tinta curable por
calor aplicada sobre la superficie de una pleza de obra

y aparato para llevar a cabe dicho metodo".

cnm etz OOOMEE wworm
Memoria desgc tJva
La presente invencién se refiere a un método

de curar o endurecer un revestimiento de tinta curable
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por calor (como se describird m&s adelante) aplicando a
una superf:i.cie de una pleza fie obra provista de una capa
de material termoconformable,! mediante la aplicacién de
calor a la superficie asi revestida de la pleza de' obra,.
Por la frase "material termoconformable",' en el
sentido que se le da en'la pre»septe memoria descriptiva)
se designa un material cuya masa,’ a elevadas temperaturas
puede distribuirse convenientemente, en or;osicidn "aJ: sim
ple molde dg una porcidén del material a una*configuraciQSn

determinada,’ sin efectar a la distribuecién de su masa. La

frase "tinta curable por calor" quiere dar a entender tan

to una tinta compuesta por una mezcla de partes componenw
tes que reaccionan entre sf,' o cuya reaccidn recfproca se
acelera con la aplicacidén de calor, como una tinta forma-
da también por una mezcla de partes componentes que fraguan
© se solidifican por causa de un canbio £{sico en su rela
cidn entre si, al recibir la accién del calor.

' Se ha propuesto decorar plezas de obra, por ejem
plo, componentes de cortes de calzado provistos por lo me
nos de una capa superficial de material termoconfomable
y que pueden estar copstituidoa por un tejido revestido’de
clorurc de polivinilo,’ aplicando a la cit_ada. superficie,me
diante un sistema serigrdfico por ejemplo,' un revestimien-
to de tinta curable por calor en estado £ldido humedo. De
esta manera, la tinta ha de curarse por medio de calor an
tes de cualquier otra operacién posterior como de grabar
o de moldeo fl¥ido, a llevar a cabo en ella,

Los procec'iimientos tipicos conocidos para curar

este tipo de tintas; asf{ como las tintas basadas en disol
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vente, requieren el uso de medios calefactores por medio
de los cuales no se altere la distribucién de la tinta
sobre la superficie de la Pieza de obra du;ante la apli-
cacién de calor., Asf pues, por lo general,' la fuente Qe
energfa calofifera estd sgparada de la superficie reves-
tida de la pieza de obra, y la trangmisién de calor se
efecta principalmente por radiaci§nf usando por ejemplo
un calentador de rayos infrarrojos,’ aunque puede también
emplearse,’ sl se desea, cualquier otro tipo de calefa-
ceddn a llama o fuego. En cualquier caso,’ ha de evitar-
se completamente que la tinta esté en contacto con los me
dlios calefactores, durante su fase de curado, para que no
pueda embarrar.

En la decoracién de partes componentes de cor-
tes de calzado,i por ejemplpa es convenientg que el revese
timiento de tinta presente, una vez curado,’ las mismas o
similares cargcteristicgs de la capa superficiel de la
pleza dg obra, es decir, que resistan al desgaste. Sin
embargo,’ las tintas que rednen caracter{sticas similares
poseen por lo géneral las misma; propiedades globales de
la capa superficial ge modo que,” al aplicar calor a un rg
vestimiento de tinta,’ la capa superficial que rodea el re
vestimiento queda expuesta también a la accién del calor.
gi, por lo tanto, se aplica calor‘al revestimiento a la
temperatura de fusién de la tinta,’ es muy posible que se
derrita a su vez la capa superficial, perjudicando quizi
con ello el acabado de la pleza de obra.

Este problema es particularmente grave en los

casos en que la capa superficial de la pieza de obra es
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de material celula; o alveol.ar que tiene generalmente

una capa de espuma,” es decir, que contiene cavidades de
alre en su interior cubiertas por una pelipula fina ine
tegral,: generalmente ge poco espesor,' de 0,075 mm. por
ejemplo. En tal caso,’ un calentamiento excesivo de la
superficie ablanda o derrite la pelicula y causa ademis
la expansidn del aire retenido en las cavidades interiores
de la capa de espuma de modo que se forman ampollas en la
superficie. _

Se comprenderd, pues que el control de la tempe
raturg del calor que ha de aplicarse es sumamente impor-
tante,’ si se quiere curar la tinta sin dafiar las zonas
circundantes de la capa superficial. Se comprenderd, sin
embargo que no puede consegulrse un suficiente'contrﬁl de
la temperatura si se emplean rayos Iinfrarrojos, puesto que
para alcanzar una tempergtura determinada sobre la gitada
superficie dentro de un pe;iodo razonable de tiempo, la
temperatura del calefact§:5=separgdo de dicha superficie
ha de ser mucho mayor. En eﬁectoﬁ especialmente guando
se emélean rayos infrarrojos,’ se ha observado dque,! a me-
nos que no se utilice radiacidn de ondas larga (que requie

re mis tiempo para calentar la pieza de obra) los materida
les de distintos colorgs necesitan perfodos variables de
tiempo para calentarse,' precisando mis absorcién o intesi
dad de calor los de color oscuro que los claros. Asi pues
cuando se aplican rayos infrarrojos,i el contr91 de la tem
peratura resulta ain mis diffcil de conseguir,' a no ser que
se a;:épte un perfodo mayor de tiempo para la Plicacidn de

calor que puede afectar,’ sin embargo al factor de produc-
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tividad.

AAdemﬁs; la aplicacién de calor por rayos inp
frarrojos, tiende a ser mﬁs penetrante que cualquier
otra forma de calefaceldn, por lo que el interior de
la pieza de obra se callenta con mds rapidez que lo que
lo serfa si se utilizara una conduccidn gradual del ca
lor’desde una superficle exterior calentada, mientras
que, par}:icplamente en el caso de material’ éspumosoo
alveolar, como se ha indicado smteriormente, esta dlti
ma forma de transmisién de calor serfa preferible para
que el revestimiento pudiera curarse sin formacidn de

ampollas. _

Un objeto,’ pues de la presente invencién es
solucionar los inconvenientes expuestos, para lo que
primeramente el revestimiento de tinta se hgce incapaz
de embarrar sin que esté a¥n curado del todo,l mediante
la aplicacién de calor por elementos calefactores que
no alteran la distribucién del revestimiento aplicado
a la capa superficial de la pleza de opra, y se comple
ta despuéds el curado del revestimiento,' poniendo en con
tacto superficial la cara revestida de la pileza de obra
con un miembro de presién en caliente.

Haciendo en primgr lugar que el revestimienw
to sea incapaz de embarrar, el :problema del embarrado
del revestimiento por contacto con &l miembro de presién
en caliente es elimingdo y utilizando posteriormente esg
té mienbro de presidn,' puede conseguirse un control com

pleto de la intensidad de calor necesario para curar el

revestimiento.
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M&s concretamente, cuando existe claramente
una pequefla diferencia entre los punFos de fusién de la
capa superficial y del revestimigntou siendo mds eleva-
do el punto de fusién de la capa,’ manteniendo entonces la
temperatura de la superficie del miembro de presidn a un
nivel por debajo del punto'de fusién de la capa super=-
ficial de la pieza de obra, se evita la posibilidad de
que se derrita dicha capa v se asegura en cambio el cu
rado del revestimiento.Por otra parte,’ cuando no hay una
marcada diferencia entre ambos puntos de fusién,' o cuando
el punto de fusién de la tinta es algo nds elemado que
el de la capa superficial,’ puede entonces sin embargo
curarse el revestimiento de tinta poniéndolo en contac~
to con el miembro de presién caliente aun cuando se tra
te de piezas de cbra de material alveolar siempre que el
revestimiento de tinta sea nds delgado que la pelicula
del material, y esto se consigue porque el calor pasa
hacia dentro desde ;a superficie exterior del revesti-
miento y de ;a capa, de modo que con un revestimiento de
poco espesor, puede transmitirse calor suficiente antes
de que se funda del todo 19 citada pelicula de la capa
superficial. En este caso, naturalmente cobra especial
importancia la duracién del perfodo de tiempo de aplica
cidm de calor, asf{ como su intensidad o temperatura,ique
se regula en forma efectiva lo mismo que su duracidn.

2ademds, la aplicacién de calor no resulta afec
tada esencialyente por el calor de la superficie de la
pieza de obra,' cuando se emplea vl sistema de calenta-
miento por contacto;_

Idelamente,' la temperatura del miembro de prg
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sién ha de mantenerse igual a la del punto de fusién
de la tinta.

Es también muy conveniente que se establez-
ca un estrecho y apretado contacto entre el miembro de
presidn caliente y la pieza de obra reve;stida durante
la aplicacién de calor. Con este objeto, el miembro
es impulsade en forma eldstica contra la pieza de obra
Este miembro de presidn puede adoptar #orma de placa
u otra forma cualquiera que cubra del todo la superfi
clie de la pieza de obra que ha de calentarsef o puede
tener también una forma preferida‘ de rodille,' el cual
junto con otro miembro cooperador, proporciona una se
paracifn o abertura de paso a través del cual avanza
pmgmsimente la pieza de obra. Cuando se emplea
una placa,: se !'xanzutiliéadf) satisfactoriamente presio
nes bgjas de 0,'3515 Kg/cmz,’ Y en el caso de rodillo
han sido satisfactorias presiones de 2,71092 Kg/cmz.Por
lo general, se prefiergn sin embargo presiones que o8-
cilan entre 1,0546 y l,i’l—5:7v6 Kg/cmzl Se ha comprobado
que utilizando el rodille una presién de 1,2655 Kg/a;n2
proporciona un dptimo contacto.

El miembro de prgsién puede tener una super
ficie no adherente o puede,” alternativamente, ser im-
pregnada con un agente desmoldeador adecuado entre sus
sucesivaw cperaciones,

La tinta estd compuesta preferiblemente a
base de un plastisol de cloruro de polivinilo, especidl
mente indicado para emplear en piezas de obra que tie-

nen una capa superficial de cloruro de polivinilo,pues—
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to que de esta manera el revestimiento puede soldarse
a la superficie.

El plastisol de c}o:uro de polivinilo se hace
que sea incapaz de embarrar,' es decir, se hace que ge-
1ifique mediante la aplica;i6n de calor.

Alternativamente,' la tinta puede estar compueg
ta a base de un poliuretano o de una resina epdxido, en
cuyo caso la aplicacidén de calor produce un curado gra=
duable de un estado lfquido a otro sélido,

La invencidén proporciona ademds un aparato aprg
plado para llevar a cabo el metodo de curado de un reves
tiemliento de tinta curable por calor (comb anteriormente
se ha definido) a la superficie de una pieza de obra.

. A continuacién se describird mds detalladamen
te, de gcuerdo con los planos gue se acompafian, un pro-
cedimiento de curar un revestimiento de tinta curable
por calor aplicado a la superficie de un componente de
un corte de calzado,’ asf{ como un aparato para llevar a
cabo este procedimiento. Se comprenderd que tanto el
procedimiento eomo el aparato para realizarlo han sido
escogidos a modo de ejemplo Y que por lo tanto su des-
cripcidn no limita en forma alguna la esencia y el alcan
ce del presente inventol;

En los planps,*

La figura 1,' es un alzado del aparato de la
presente invencién que muestra la ?rjmera y la segunda
estacién o puesto de calentamiento,! as{ como una tercera
de enfriamiento v los‘ medios de avance de la obrg:

La figura 2,' es una vista fragmentaria,’ a ma-
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yor escala,' de la segunda estacidn o puesto de calen-

tamiento del citado aparato que se representa en la fi

gura 1, y )

La fiqura 3, es otra vista fragmentaria de
la segunda estacién tomada a lo largo de la flecha III
de la figura 2.

Al poner en prictica este método se aplica cg
lor a un componente de un corte dg calzado de tejide
revestido dg clorure de polivinile,! por medio de reyos
infrarrojos, durante un perfodo de 3 a 5 segundos, tiem
Po suficienpe para hgcer el revestimiento sea incapaz
de embarrar, esto es, para que gelifique. Ia superfi-
cie revestida de la pleza de obra se pone entonces en
contacto con un miembro de presién caliente cuya super
ficie tiene una temperatura entre 1502Cy 200%C, seginl
sea el punto de fusidn de la tintg. Este punto de fu-
sién de la tinta es de unos 1652C,' pero para capas com
pactas superficiales pueden aplicarse temperaturas dg
1902 C y superiores sin que se perjudiquen las capas,’
mientras que para materiies espumosos o alveolares no
deben sobrepasarse normalmente los 170%C,

El miembro de presién puede tener forma de
placa que se pone en contacto con la superficie reves-
tidg durante un perfodo dg 2a6 segun@os preferiblemen
te 4 segundos. Aﬁn mejor, sin embargo, como se descri-
bird m&s adelante,’ el miembro de presién tiene forma de
rodillo que proporciona junto con otro miembro de pre-
sién’una pingada a travds del cual avanza la pieza de

obra,’ de modo que el revestimiento se calienta progre-



1o

20

28

25

sivamente. .

_ El punto de fusién de la tinta deberfa, ideal
mente, inferior que el de la capa superficial, para que
regulando con precisién la temperatura del miembro de
presién, se evitara la posibilidad de dafiar la superfi
¢ie de la pieza de obra con un excesivo calgntamiento.

Con referencia ahora a logsblanos , el aparato
representado estd formado por una armazén -10- sobre la
cual estén situagos una primera estacién o puesto de ca
lentamiento -14~-, una segunda estacidén o puesto de ca-
lentamiento =16~ ¥y una estacién o puesto de enfriamienw
to ~18- a través de las cuales avanza progresivamente
una pieza de obra pior la accién de unos medios de ali-
mentacién o avance en forma de cinta transportadora -2Q-
que tiene una longitud superior de avance comprendida
entre los rodillos extremos -22- y =24-, sobre la cual
se colocan las piezas de obra. El rodillo -22- acta
por medio de un engranaje -26= conectado con una cade=-
na «28- a otro engranaje =30=-, La cadena pasa alrede-
dor de un tercer engranaje =32~ de tres engranajes o
ruedas dentadas mis =34-, ~36= y -38- asociadas a la
segunda estacién de calentamiento -~1l6=, El engranaje
-30- estd montado a un drbol -30- de una caja reducto
ra de engranajes =42- conectada operativamente a un mo
tor M.

La primera estacién -l4= comprende una en-
volvente -44- que contiene en'su interior una diversi-
dad de elementos calefactores a reyos infrarrojos (no

P :
representado) . ara reducir las variaciones en la in-

-
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tesidad de calor que ha de aplicarse'a una pleza de
obra segdn el calor de su superﬁicieﬁ los elementos ca
lefactores son de tipo cerémico, puesto que se ha com=-
probado que este tipo de calefactor es menos.sensible
al calor. DLa longitud de la envolvente ~44.,’ vista
en la direccién de avance del trgnsportgdor =20= v la
veloc}dad del mismo cque es de 25,4 a 76,2 mm, por se=
gundo,' estdn adaptadas de modo que las piezas de obra
que pasan por la primera estacién -l4~ se callentan
aproximadamente durante 5 segundos variando la tempe~
ratura de los elementos calefactores de 3002C a 6002C,

La segunda estacidn ~16- (figuras 2y 3) com
prende dos rodillos de presidn =-46-, =48« que forman
una pinzada entre ellos por la que penetra y avanza
una pleza de obra situada en el transportador =20~ y
cuya velocidad perférica es la misma que la del transw
portador. El rodillo inferior -48- estf montado en un
&xbol ~50- en el que estd montado también el engranaje
«34=, E1 rodille superior -46- estd montado en un &rbol
=58~ que lleva un pifién -56- que engrana en otro pifion
=54« montado en un &drbol =52~ en el que estd montado
también el engranaje =-36-., El rodillo superior «46-
es hueco y aloja en su 1ntgrior varios tubos calefacto
res (cuya porcién termina =60~ ge representa en la fi-
gura 2) por medio de los cuales puede mantenerse la
temperatura del rodillo a un nivel determinado,

Una almohadilla frotadora ~62« (figqura 3) im-
pulsada por un muelle =64~ se pone en contacto con la

superficie de cromo-niquel del rodillo superior -46-
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Y como esge frotador estd impregnado de un fluido des
moldeador,' al girar el rodillo se déposita continuamen
te sobre el mismo una fina capa de diche £ldido para
facilitar el avance de la pieza de obra a través de
dicha superficie. E1 fluido ha de ser compatible con
la tinta v la capa superficial de la pieza de obra y
no debe dejar en la pieza de obra acabada ninguna pelf
cula o capa que pueda entorpecer o perjudicar la rea=
lizacidn de las posteriores operaciones a que debe so=
meterse la pieza de obra.

El érbo; ~58~ en el que estf montado el rodi
1lo superior -46-, estf sostenido por unos bloques =66-
montados en unos brazos =68= de otro brazo transversal
-56- que atraviesa el transportador =20~ de modo que elt
rodillec =46~ puede bascular sobre el eje del 4rbol -50aﬁ
Unos tornillos de tope ajustables -iz- situados en ca=
da uno de los bloques =66- estdn mantenidos en posicidn
ajustada por unas contratuercas -74-. Dos elementos im
pulsores ~80- en contacto con los bloques -66- empujah
eldsticamente el rodillo superior ~46- hasta su posicién
m&s baja determinada por los tornillos -;24. Cada uno
de estos elementos impulsores estd impulsado hacia aba
jo por un muelle =82~ cuyo grado de compresién puede
ajustarse por medio de un tornillo ~84m,

A fin de evitar pérdidas de calor del rddillo
Y para proteger ademds al operario de un calor excesi-
vo, el rodillo superior =46~ estf provista de un reveg
timiento =86~ cuya superficie es refle@tante, estando

cublerta la superficle exterior de dicho revestimiento

-



10

15

20

25

de una capa =88- de un'material apropiado como por ejem
plo amianto, Asimismo,’ ia superflcie del transportaw
dor =20~ puede ser reflectante para evitar su recalen
tamiento. Ademds, para evitar que una pieza de obra se
separe de la superficie del’transportadory'después de
pasar por los rodillos =46~,' =48- una barra alisadora

o niveladora (no representada) estf dituada también en
los brazos =68- junto a la pinzada de los rodillos en
su curso de salida.

La estacién de enfriamiento ~18~ estd situa-
da en el lado de salida o aguas abajo con relacién a
las dos estaciones de calentamiento, y comprende una
envolvente -90= en cuyo interior estd montado un siste
ma de enfriamiento por ventilador (no representado) que
dirige directamente aire de enfriamiento sobre las pie
zas de obra que salen de la segunda de dichas estaclow
nes,

En el empleo de este aparato con el que se
lleva a cabo el método ilustrado de la presente invenw
cién, los componentes de un corte de calzado (no repre-
sentados) se colocan en la parte superior del transpor-
tador -20- en su extremo derecho (segin la figura 1) y
avanzan sucesivamente a través de las estaciones =-l4-
~l6= y -18~, Los elementos calefactores de radiacién
situados en la primera estacidn calientan lo suficiente
la superficie revestida de la pieza de obra para hacer
que la tinta sea incapaz de embarrar.. Si la tinta es
de plastisol de cloruro de polivinilo,” se calienta la

superficie del revestimiento a una temperatura no infe-
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rior a 1502C, Para conseguirlo,' los elementos calefac
tores tienen una temperatura aproximada de 4002C y el
periodo de tiempo en que el revestimiento recibe la
aceidn del calor es de unos 5 segundo;. La pieza de
obra con su revestimiento asi tratadoﬂ pasa entonces a
la segunda estacidn de calentamiento.

La presién que aplica el rodillo superior
-§6~ a la pleza de obra revestida es preferiblemente de
1,2655 Kg/cmz. El rodillo -46- se calienta a una teme
peratura que produzca la mayor accién de curado posi-
ble de la tinta sin dafiar las zonas circundantes de la
pieza de obFa. Con el empleo de este tipo de rodille
en caliente,” se observari que puede controlarse con pre
cisién el grado de calor aplicado a la pieza de obra rg
vestida en la sequnda estacién -i6=-,

' Después de pasar por esta segunda ewtacidn
-16~,' la pleza de obra con su revestimiepto ya curado
llega a la estacién =18~ de enfriamiento,’ donde se en-
fria la superficle revestida de la pieza Yy se consolida

su revestimiento de tinta,

N O T A

I TR I TR e IR IR I I

Se reivindica como objeto de esta patente:

1.~ M&todo para curar un revestimiento de
tinta curable por ca}or aplicada sobre la superficie
de upa pieza de 9braﬁ provista de una capa de material
termoconformable,’ mediante la apl?cacicacién de calor

a la superficie de obra revestida, caracterizado porque
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en primer lugar se hace al revestimiento incapaz de
embarrar, pero sin curarlo completamente, mediantg la
aplicacién de calor empleando medios calefactores, que
no alteren la distribucién del'revestimiento sobre la
superficie de la pleza de obra,’ vy a continuacién se
completa el curado del revestimiento poniendo en cone~
tacto la superficie de la pieza revestida con un miem
bro de presién caliente.

2.- Método, segin la reivindicacién anterior
caractgrizado por aplicar el revestimiento ;egﬁn un
dibujo, por medio de un sistema serigrafico,’ a una pie
za de obra constituida por un componente de un corte
de calzado. ‘

3.~ Método, segdn una cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado por disponer
en la pieza de obra por lo menos una capa superficial
de cloruro de polivinilo y por obtener la tinta a base
de plastisol de clorurc de polivinile. '

4.- Método,' segin una cualquiera de las rel
vindicaciones anteriores,' caracterizade por mantener
la temperatura superficial del miembro de presién ca-
liente ala temperatura del punto de fusidén de la tinta
0 a una temperatura aproximada.

5.~ Método segﬁp una cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado poner en con
tacto superficial la superficle revestida de la pieza
de obra y el miembro de presién caliente solamente du
rante un perfiodo de tiempo suficiente para que pueda

curarse el revestimiento.
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6.~ Método segﬁn una cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes,’ caracterizado por disponer el
miembro de presidn caliente de manera que cubra la tota
lidad de la superficie de la pieza de obra que ha de ca
lentarse.

7im Método segin una cualguiera de las reivin
dicaciones 1 a 4, caracterizado por efectuar la aplica-
cién de calor a la superficie de la pieza de obra en
forma progresiva mediante un rodillo que constituye el
miembro de presién caliente,

8.~ Método gegﬁn una cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores,’ caracterizado por aplicar una
presién a la superficie mediante el niembro de presién
de unos 1,0546 a 1,7576 Kg/cm?.

9.~ Apardto para llevar a cabo el método de
las reivindicaciones anteriores,’ caracterizado por com-
prender un primer puesto de calentamiento provisto de
elementos calefactores los cuales no alteran la distri
bucidn del revestimiento scbre la superficie de la pieza
de obra, un segundo puesto de calentamiento que tiene un
miembro de presidn que se pone en contacto superficial
con la cara revestida de la pieza de obra y unos medios
calefactores para mantener la superficig del miembro a
una temperatura conveniente y regulable, y asimismo me-
dios de avance de la obra para llevar lh pieza de obra
del primer puesto al segundo siendo tal la disposicidn

que sin estar completamente curado se hace el revesti-

miento incapaz de embarrar debido a la aplicacidén de calor

en el primer puesto y se cura después completamente por

-
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su contacto superficial con el miembro de presién ca-
liente del segundo puesto, '

10.~ Aparato seqin la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque los medios calefsctores de la prime
ra estacién comprenden un sistema de calentamiento por
radiacidn.

11.- aparato segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 9 y 10, caracterizado porque el miembro
de presidn caliente consiste en un rodillo que coope-
ra con otro miembro de presién para formar una pinzada
a travds de la cual puede avanzar progresivamente una
pleza de obra con su:superficie revestida en contacto
con el rodillo.

12.- Aparato segin cualquiera de las reivin
dicaciones 9 a 11, caracterizado porque la superficie
del miembro de presién no es adherente., _

13.- Aparato segin la reivindicacién 11, ca
racterizado por la disposicién de unos medlos frotadores
que aplican una capa de un agente desmohkdeador a la su
perficie del rodillo.

14.~ Aparato seqdn una cualquiera de las rei
vindicaciones 11 y 13, caracterizado porque el rodillo
Y dicho miembro cooperador estdn impulsados eldstica-
mente entre si, habiendose dispuesto medios de tope
para limitar el movimiento rektivo entre ellos a fin
de determinar el minimo de pinzada.

15,~ Aparato segfin una cualquiera de las rei
vindicaciones de la 9 a la 14 caracterizado porque los

medios de avance de la pleza de obra comprenden una
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cinta transportadora sin f£in, pasando sucesivamente
las plezas de obra del primer puesto al segundo en
una longitud de la misma. ]

16.- Aparato segin la reivindicacién 15, ca
racterizado por la disposicidén de un tercer puesto de
enfriamiento al que el transportador conduce la pleza
de obra desde el segundo puesto para que los medios
dispuestos en dicho tercer puesto enfrien la pieza de
obra en cuya superficie ha sido curado el revestimien
to. 3

17.- Aparato sggﬁn una cualquiera de las
reivindicaciones 15 ¥ 16,' caracterizado porque la
cinta transportadora tiene una superficie reflectante,

18.~ Método para curar un revestimiento de
tinta curable por calor aplicada sobre la superficie
de una pileza de obra y aparato para llevar a cabo di
cho método.

Esta memoria consta de dieciocho hojas ese

critas por una sola cara.

BARCELONA,' 17 Noviembre 1973

/

P.A.
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