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El invento se re fie re  a un procedimiento con 

cuya ayuda se pueden producir aberturas f in a s , en forma 

de hendiduras, en hojas y chapas delgadas, a s í  como a un 

d isp ositiv o  para la  puesta en p ráctica  del procedimiento.

Son conocidos procedimientos, con cuya ayuda se 

pueden producir ta ladros fin os en hojas y chapas delgadas 

por medio de rayos de a lta  energía (por ejemplo, rayos l a  

se r  y e lectrón ico s), provocando la  intensidad de l a  ener­

g ía  de lo s  rayos en e l lugar de incidencia una evapora­

ción del m aterial.

Al mismo tiempo es conocido e l generar perfora 

ciones ligeramente cónicas mediante e l enfoque del rayo. 

Esta forma de agujeros es deseable sobre todo en l a  téc­

nica de la  f i lt r a c ió n  y del cribado, puesto que la  resis, 

tencia de paso de un agujero cónico es sustancialmente me 

ñor que la  de uno c ilin d rico .

Para conseguir un paso predeterminado de aguje­

ro s, se puede mover la  pieza de trabajo  por debajo del ra 

yo estacion ario , cuya energía se produce por pulsación.

S i -la energía de un impulso basta para produoir un ta la ­

dro deseado, entonces e l paso t  de lo s  agujeros resu lta  

de la  sucesión de impulsos (frecuencia f )  y de la  veloci 

dad de movimiento v^ de la  pieza de trab a jo :

v ,
t  = —HL- (método A)

f
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S i se invierten la s  relaciones de movimiento, 

para lo  cual la  pieza de trabajo  está  parada y e l rayo 

avanza en cada caso en la  medida del paso de lo s  agujeros, 

entonces se requiere un gasto técnico elevado (método A ') .

Es conocido también e l mover e l rayo siendo la  

fuente estacion aria , lo  que es especialmente sen cillo  en 

e l empleo del rayo electrónico, por medio de campos magna 

tico s  (tubo de rayos catódicos, pantalla de te le v is ió n ).

El rayo puede s a lta r  de impulso a impulso en la  magnitud 

de paso deseada, bien sea por lín eas o por f i l a s ;  por es 

te sistema se pueden perforar, por ejemplo, su perfic ies 

cuadradas o rectangulares. Tratándose de su p erfic ie s ma­

yores, hay que correr a continuación la  pieza de trabajo  

en la  medida de la  su perfic ie  perforada (método B).

S i la  pieza de trabajo  se su je ta  en una mesa en 

cruz y se mueve en e l phno, entonces se presentan incon­

venientes, en esp ecial por e l  hecho de que e l gobierno de 

la  mesa es sustancialmente más costoso que la  forma de 

trabajo  dada a conocer entretanto del método C siguiente 
(figura  1):

' La pieza de trabajo  se curva y se su jeta  en 

torno de un cilin dro , que es hecho g ira r  a una velocidad 

angular constante (velocidad p erifé rica  u e f  . t  . r ) ,  

y a l  mismo tiempo es desplazado axialmente a una velocidad 

asimismo constante, de t a l  modo que después de un giro  com
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p lato  del c ilindro  ge ha alcanzado la  separación deseada 

entre lín eas de la  imagen perforada. Las perforaciones se 

producen por consiguiente sobre una curva h elico idal de 

un paso muy pequeño.

S i  elementos perforados por e l método C son u t i 

lizad os en la  técnica del f i lt ra d o  y del desecado, enton­

ces estos elementos pueden se r  empleados tan solo en una 

medida muy lim itada, puesto que lo s  resultados óptimos de 

separación se pueden conseguir con elementos perforados 

en forma de hendiduras.

La misión del invento estrib a  en d esarro llar  un 

procedimiento para la  perforación en forma de hendiduras 

de hojas y chapas delgadas por medio de rayos lá se r  o elec 

trón icos, proyectando a l  mismo tiempo un d isp ositivo  apro 

piado para la  puesta en práctica del procedimiento.

De acuerdo con e l invento se pueden practicar 

perforaciones en forma de.hendiduras, por e l hecho de que 

en caso de una sección tran sversa l redonda del rayo, e l 

movimiento re la tiv o  entre e l rayo y la  pieza de trabajo  

de impulso a impulso se mantiene tan pequeño, que e l ca 

mino recorrido es menor que e l diámetro del rayo o del 

agujero; mientras menor es e l  avance, tanto más l i s o s  re 

su ltán  lo s  bordes longitudinales de la s  hendiduras.

En términos matemáticos: S i se hace t  = k . d, 

siendo 0< k C j ,  entonces se tiene (figu ra  2 ) :

h = —  ( 1 -
2
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La figu ra  3 muestra que para valores de k ^¿0 ,5y  

la  a ltu ra  h de la s  puntas que quedan paradas re su lta  muy 

pequeña.

Como lo s  impulsos actúan a lo  largo de un c ier- 

5 to tiempo, e l  rayo, que en la  sección tran sversl de in c i­

dencia es redondo, produce en la  dirección de movimiento 

perforaciones ligeramente ovaladas. En s í  es conocido tam 

bien deformar elípticamente la  sección tran sversal del ra 

yo, dentro de c ie rto s lím ite s , con ayuda de medios ópticos 

10 o magnéticos. Es verdad que un agujero individual e líp t ico

no sa t is fa c e  l a s  exigencias de lo s  consumidores, pero en 

cambio resu ltan  conforme a l  invento, a l  "dispararse unas 

en o tras" la s  perforaciones, encontrándose e l  e je  longi­

tudinal de la  e lip se  en la  dirección de la  hendidura, a l  

15 turas h de puntas sustancialmente menores para pasos t  

de agujeros igual de grandes. La a ltu ra  h de la s  puntas 

resu lta  apenas la  mitad de grande para una relación  de

e je s -   y para t = 0, 5 . 2 . b  = b (lo  que co-
1

rresponde a t  = 0,5 *d en e l rayo redondo). Por consi- 

20 guíente, a l  adm itirse puntas igual de a l t a s ,  se puede 

elevar la  velocidad de trabajo  con sección tran sversal 

e líp t ic a  del rayo. Ahora bien, enceste método es necesa 

r ia  una energía mayor (figura  4 ).

De acuerdo con e l invento, la  c lase  más sencl 

25 l i a  de perforación de hendiduras consiste en mover l a  pij3
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za de trabajo  uniformemente por debajo del rayo y, una 

vez alcanzada l a  longitud deseada de la  hendidura, in­

terrumpir l a  sucesión de impulsos hasta que la  pieza de 

trabajo  haya avanzado en la  magnitud de l a  separación 

a de l a s  hendiduras en dirección longitudinal y en l a  

del diámetro d del agujero, debiendo se r  l a  medida a 4 d 

un múltiplo entero del paso t  de lo s  agujeros. En este 

sen c illo  procedimiento (método D), se producen tiempos 

muertos de fabricación  para la s  zonas a (figu ra  5) .

Como perfeccionamiento del invento se consigue 

,1a confección de chapas perforadas con hendiduras s in  in­

terrupción de la  sucesión de impulsos y, por consiguien­

te , sin  tiempos muertos, mediante la  combinación de lo s  

métodos B y C:

a) El eje longitudinal de l a  hendidura se en­

cuentra en la  dirección p er ifé r ica  de l a  pie, 

za de trabajo  su je ta  en forma c ilin d rica  

(método E).

El rayo es desviado intermitentemente de 

impulso a impulso en l a  dirección de g iro  

de la  pieza de trab a jo , de ta l  modo que l a  

separación t  entre lo s  lugares de incidencia 

sobre l a  pieza de trabajo  es sustancialmen­

te más estrecha que lo  que corresponde a la  

velocidad de giro  del c ilin d ro . Al cabo de

-  6 -



un determinado ángulo de giro se ha alcanzado 

la  longitud deseada de la  hendidura; e l  rayo 

sa ltg  de nuevo hacia a trá s  a la  posición de 

partid a , para empezar a l l í  inmediatamente la  

5 hendidura sigu ien te. Por tanto, l a  sucesión de

impulsos no se interrumpe (figura  6 ).

S i  e l  ritmo es T = entonces e l camino de 

l a  pieza de trabajo  entre dos impulsos re su lta  se r

= T . v^. La diferencia entre Syy y Sg (sg igu al a an- 

10 cho de sa lto  del rayo) determina e l paso t  = s^  -  Sg de 

lo s  agujeros. Con n disparos se produce la  longitud de 

hendidura i t = ( n - i ) . t  + d (fig u ra s 7 y 8) .

El disparo (n 4- 1) tiene lugar de nuevo en la  

posición de partid a . En e l disparo (n 4- 1) ha avanzado 

15 l a  pieza de trabajo  e l  camino n . s^ ; e l  rayo s a lta  hacia 

a trá s  en la  magnitud (n -  1) Sg. En la  dirección longi­

tudinal de la s  hendiduras quáda entonces una separación 

a = n .  S y y - ( n - j )  . t  4- d n . Sg 4- t  -  d, o bien 

a = n . s^ -  1. Esta separación a depende, por consiguien 

20 ter, del número n de disparos por hendidura, del avancé 

Syy de l a  pieza de trabajo  por cada disparo, y de la  lon­

gitud 1 de la  hendidura. Las magnitudes longitud 1 de l a  

hendidura, separación a entre la s  hendiduras, ancho d de 

la  hendidura, paso t  de lo s agujeros, velocidad de la  

25 pieza de trabajo  y frecuencia f  de impulsos, dependen unas

9.1.74 -  7 -



de otras conforme a la  ecuación:

1 4* a

10

15

20

t<= . f
w (1 4- t  *- d)2 

b) El e je  de l a  hendidura se h a lla  en l a  d irec­

ción de la  envolvente (método F)

Aquí hay que mover e l rayo intermitentemente 

en dos direcciones perpendiculares entre s í  ( figura 9 ) : 

13) En l a  dirección de giro  del c ilin d ro , de­

biendo e l camino de giro  Sgu ser por cada impulso exacta­

mente igu al a l  oamino s^ de la  pieza de trabajo  en e l mis 

mo tiempo;

23) l a  desviación perpendicular a  t ) ,  o sea , 

en l a  dirección de l a  generatriz del c ilin d ra , tiene lu ­

gar intermitentemente con e l  recorrido Sgg = t  = k . d 

( k < i ) .  Al cabo de n disparos se ha vuelto a alcanzar l a  

longitud 1 = (n -  1) . t  4- d de l a  hendidura, y e l rayo 

da comienzo a una nueva hendidura a p a r t ir  de l a  posición 

cero. Para l a  longitud 1 de la  hendidura, e l  ancho d de 

la  hendidura, l a  separación b entre l a s  hendiduras, e l 

paso t  de lo s  agujeros, l a  velocidad v^ de l a  pieza de 

trabajo  y l a  frecuencia f  de impulsos, ex iste  nuevamente 

una dependencia conforme a la  ecuación.

d 4- b
Vw = . t  . f

25

1 4- t  -  d

La separación a x ia l a entre la s  hendiduras se 

consigue, teniendo en cuenta la  longitud 1 de la s  hendí-
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10

15

20

25

9 .1 .74 .

duras, mediante e l desplazamiento a x ia l del c ilin d ro ; la  

curva h e lico idal debe obtener un paso de a 4 1 .

De acuerdo con e l  invento es posible también 

obtener la  perforación de hendiduras por e l método F, 

mediante l a  desviación intermitente del rayo en tan so­

lo  una dirección; esta  dirección resu lta  de la  reunión 

vectoria l de lo s  caminos s^ 4 t  (método G). figura 10.

S i  en la s  mismas condiciones de trabajo  que en 

e l  método G se varía e l  ángulo 8 ( tg  2̂ ^ ^ ) ,  entonces 

re su lta  una perforación de hendiduras con dirección a x ia l 

situada oblicuamente (método H). figu ra  11.

La separación de l a  fa se  líqu ida de una mez­

cla só lido-líqu ido  se lleva  a cabo en la  técnica de l a  

regeneración con ayuda de aparatos f i l t r a n te s  y preponde- 

rantemente en centrífugas. Muchas veces se equipan la s  

centrífugas con cestos de forma de tronco de cono, cuyos 

órganos separadores, o sea , la s  fin as chapas perforadas, 

se corresponden con la s  envolventes cónicas. En la  prác­

tic a  se ha comprobado que lo s  resultados óptimos de sepa­

ración únicamente pueden conseguirse con una perforación 

de hendiduras, cuya dirección a x ia l  discurra a ser  posi­

ble en la  dirección de l a  gen eratriz . Mediante modifica­

ción de lo s  métodos descritos en F, G y H, se pueden ob­

tener la s  chapas perforadas de hendiduras ideales para 

la  técnica de la  centrifugación.

-  9 -



10

15

20

25

9 .1 .74 .

De acuerdo con este  método I  se u t i l iz a ,  en lu­

gar del cilindro  de sujeción, un cono dispuesto de manera 

g ira to r ia  sobre un carro, de t a l  modo que e l rayo incida 

perpendicularmente sobre una generatriz . El constante mo 

vimiento de giro  se gobierna de t a l  modo en función de 

la  posición del carro, que debajo del rayo quede garantí 

zada siempre una velocidad constante v„ de l a  pieza de 

traba jo  y, con e llo , e l recorrido constante s^  -  4 ^  de 

la  pieza de trabajo  en cada sucesión de impulsos 

(v^ - O J  - i* = constante). Como r  aumenta de r^ hasta rg , 

tiene que hacerse menor en relación  inversa. Para la  

interdependencia de l a s  d iversas magnitudes se tiene nue 

vamente:

V  33w
d 4 b 

1 4 t  — d
t  . f

Al igu al que en e l método H, también aquí se 

- puede ( s i  a s í  se desea) disponer la  dirección de la s  hen 

diduras en sentido oblicuo con respecto a la  generatriz . 

Las- chapas u hojas a perforar tienen que ser f i ja d a s  so­

bre e l cilindro  o e l  tronco de cono del d isp ositivo  ( f i ­

gura 12) por medio de listo n es de apriete  o sim ilares. 

Cuando lo s  lis to n e s de apriete entran en la  zona del xa 

yo, se puede interrumpir la  sucesión de impulsos, con me 

dios sen o illo s (por ejemplo, interruptores de lím ite , cé

-  1 0  -
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lu la s  fo to e léc tr icas o sim ila re s), durante e l tiempo de 

su paso. También es posible una interrupción del proceso 

de perforación en un lugar cualquiera, para obtener zonas 

no perforadas. Para no menoscabar en ta le s  casos demasia­

do la  velocidad de trab a jo , se pueden recorrer e sta s  zo­

nas -  provocado por lo s  mismos elementos de mando -  con 

una velocidad más a lta  del cilindro  o del cono (marcha rá 

p ida).

E l montaje de la s  chapas tamizadoras en lo s  ces 

tos de forma de tronco de cono de la s  centrífugas, se efec 

túa por lo  general con una solapadura en la s  junturas, con 

lo  que se reduce e l  efecto  de separación, debido a que aquí 

se produoen zonas de m aterial centrifugado mal proyectado. 

Para ev itar  esto , es conocido confeccionar la  pieza bruta 

del desarrollo  de la  chapa tamizadora formando un ángulo 

f  con la  generatriz OP; también esta  forma de ejecución 

se puede re a liz a r  directamente de manera ventajosa oonfor 

me a l  invento (figura  13).

En lo s  cestos de forma de tronco de cono de la s  

centrífugas se f i ja n  lo s  tamices separadores ca si siempre 

tan solo en la  zona del diámetro pequeño del tronco de co 

no, por medio de abrazaderas o sim ilares. Sobre cada ele­

mento de su perficie  AF actúa la  fuerza centrífuga A%) 

que puede descomponerse en la  componente normal &N y l a  

componente AM en la  dirección de la  generatriz (figu ra

-  11 -
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14). Con la  ^ AM hace la  chapa tracción  en su lugar de 

su jeción . Para impedir e l peligro  de rotura es posib le , 

conforme a l  invento, reducir en la  zona del radio in te­

r io r  r  la  su perfic ie  de tamizado ab ierta , aumentando pa 

ra e llo  la  d istan cia  b entre l a s  hendiduras, de modo que 

se dispone de más m aterial para absorber la s  fuerzas de 

tracción  M (figura 15).

De acuerdo con e l  invento es posible también 

hacer que e l  rayo de energía incida oblicuamente sobre 

la  su p erfic ie , generando a s í  e je s  de agujero inclinados 

con respecto a l  plano de tamizado. Elementos perforados 

de t a l  modo son apropiados de manera especialmente venta 

josa para su empleo en p latos formadores de remolinos.

S i conforme a este principio se producen aberturas fin as 

de forma de hendiduras, para lo  cual l a  chapa u hoja a 

perforar está  f i ja d a  sobre e l  cilindro  2 ó e l tronco de 

cono 3 del d isp ositivo  (figu ras 1 y . 12), entonces puede 

ocurrir en circunstancias desfavorables que e l m aterial 

del segundo agujero p a rc ia l de la  hendidura, m aterial que 

es p la st ific ad o  con e l  segundo disparo, sea exprimido ba­

jo un ángulo tan desfavorable, que vuelva a cerrar to ta l 

o parcialmente e l agujero producido con e l primer dispa­

ro , con lo  que no se genera ninguna hendidura, o bien tan 

so lo  una hendidura in su fic ien te .

E l invento tiene en cuenta e sta  circunstancia,

-  12 -



conforme a la s  figu ras 16 a 18, colocando o sujetando de 

t a l  modo la  chapa u hoja a perforar, que e l m aterial p ías 

tif ic a d o  en e l lugar de incidencia del rayo puede s a l i r  

hacia ahajo a un espacio formado debajo de la  pieza de 

$ trabajo  colocada o su jeta  encima.

La figura 16 muestra un d isp ositivo  realizado 

de este  modo para perforar hojas o chapas de forma de pía 

cas, que están su je ta s sobre dos lis to n e s 4 parale los en­

tre  s í  y a c ierta  d istan cia variable uno del otro, estan- 

10 do asignado a cada l is tó n  4 un l is tó n  de apriete 5, que 

aprisiona a la  pieza de trabajo  6 sobre e l l is tó n  4 con 

ayuda de medios de sujeción que no han sido representados 

( ta le s  como, por ejemplo, to m illo s  de apriete o sim ila­

r e s ) . El tensado de la  pieza de traba jo  6 se rea liza  por 

15 medio de un h u sillo  roscado 7 , que está  soportado en un

caballete de soporte 8 y unido con lo s  dos listo n es 4 . A 

través del h u sillo  7 se varía también la  separación la te  

r a l  recíproca de lo s  listo n es 4, conducidos en una o dos 

ranuras 10 de la  placa de base 11. Debajo de la  pieza de 

20 trabajo  6 su je ta  de este  modo, se encuentra un espacio 12, 

en e l que puede e sta r  dispuesta una bandeja colectora 13 

para recoger e l m aterial p ía stífic a d o  que sa le  hacia aba 

jo ; e l d isp ositivo  a s í  formado puede e sta r  su jeto  sobre 

una in stalación  apropiada, t a l  como, por ejemplo, una me 

25 sa de coordenadas 14.

9.1.74 -  13 -



La figura 17 ilu s tra  un d isp ositivo  para su je­

ta r  una pieza de trabajo  15 hecha en forma c ilin d r ic a . El 

d isp o sitiv o  consiste a este  p articu lar  en lo s  dos caballo 

¡tes de soporte 16 y 17, que están conducidos en ranuras 

5 18 de una placa de base 19, siendo variable su separación

la te r a l  recíproca. La pieza de trabajo  15 e s tá .su je ta  por 

sus lados fron tales ab iertos entre dos discos de sujeción 

20 y 21, estando el disco de sujeción 20 unido con un ac 

cionamiento que no ha sido representado, a través de un 

10 árbol 22 soportado en e l caballete  de soporte 16, mien­

tr a s  que e l disco de su jeción  21 está  unido de manera g i 

ra to ria  con e l  caballete de soporte 17, a través de una 

espiga 23. En e l centro de la  espiga 23-está  dispuesta de 

manera desplazable una barra de f i ja c ió n  24, en cuyo ex- 

1$ tremo está  dispuesta de manera basculable una bandeja co

lecto ra  25 para la  recogida del m aterial p la stific ad o  que 

sa le  hacia abajo . Los discos de sujeción pueden e sta r  pro 

v is to s  de una ranura anular 26 para rec ib ir  la  pieza de 

trab a jo , pudiendo e l aprisionamiento de la  pieza de tra -  

20 bajo tener lugar pór medio de, por ejemplo, to m illo s .  Es 

posible también dotar a lo s  discos de sujeción con super­

f ic ie s  de sujeción realizadas en forma débilmente cónica, 

t a l  como ha sido representado en la  figu ra  18.

En la  figura 18 ha sido representado un dispo 

25 s it iv o  para su je ta r  una pieza de trabajo  27, de forma de

9 .1 .74 . 14 -



tronco de cono, entre dos discos de sujeción 28 y 29, es 

tando la  su perfic ie  de sujeción 30 de cada uno de lo s  d is 

eos de sujeción hecha en forma débilmente cónica. En este 

caso, la  bandeja colectora 25 dispuesta en la  barra de f i  

jación 24 está  hecha en forma que es regulable en la  a ltu  

ra de su extremo delantero, a través de un d isp ositivo  32. 

La barra de f i ja c ió n  24 está  soportada', tanto en e l dispo 

s it iv o  de acuerdo con la  figura 17, como también en e l con 

forme a la  figura 18, de modo que no partic ipa  en e l movi­

miento de giro  del disco de su jeción .

La presente so lic itu d , que corresponde a l a  pre 

sentada en República Federal Alemana, e l  19 de Octubre de 

1970, bajo e l NS P 20 51 194.8, se acoge a lo s  beneficios 

del A rtículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus 

t r i a l .

-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Paten 

te de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  que 

se recogen en la  reivindicaciones sigu ien tes:

18.-  Un d isp ositivo  para perforar hojas y cha

-  15 -



paa delgadas mediante rayos de a l ta  energía ( ta le s  como 

rayos lá se r  o e lectrón icos), presentando e l  rayo en e l 

punto de incidencia una sección tran sversa l redonda o 

ligeramente e líp t ic a , y poseyendo e l rayo pu lsatorio  una 

$ densidad de energía t a l ,  que la  pieza de trabajo  es per­

forada con un impulso en e l  punto de incidencia del rayo, 

por evaporación del m aterial, d isp ositivo  que, de la  ma­

nera en s í  conocida, consiste en un generador de rayos 

y un d isp ositivo  de apoyo o de su jeción , caracterizado 

jO porque, para una pieza de trabajo  a perforar, en forma 

de una hoja o de una placa delgada de chapa, e stá  cons­

titu id o  por dos lis to n e s con un l is tó n  de apriete asigna 

do a cada uno de e l lo s ,  un h u sillo  roscado apoyado en un 

caballete de soporte y que une entre s í  lo s  dos lis to n e s , 

15 y una placa de base provista de una o dos ranuras, están 

do lo s listo n es conducidos de manera desplazable en la s  

ranuras.

23.- Un d isp ositivo  de acuerdo con la  reiv indi 

cación 13, caracterizado porque, o bien es un cuerpo de 

20 calib re  de forma de cilindro  o de tronco de cono, con un 

árbol de accionamiento que está  acoplado con un acciona­

miento regulable s in  escalones para e l  movimiento de g i­

ro y longitudinal del cuerpo de ca lib re , o porque e l  d is 

p o sitiv o , destinado a perforar una pieza de trabajo  de 

25 forma de cilindro  o de tronco de cono, e stá  formado por*
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dos caballetes de soporte y dos d iscos de su jeción , están 

do uno de lo s  d iscos de sujeción unido de manera g ira to ­

r ia  con un accionamiento, a través de un árbol soportado 

en uno de lo s  caballetes de soporte, y e l  otro disco de 

su jeción , a través de una esp iga , con e l otro caballete 

de soporte, y existiendo medios para v ar ia r  e l punto de 

incidencia del rayo en zonas deseadas, en adaptación a 

la  sucesión de impulsos y en relación  a l  movimiento de 

la  pieza de traba jo .

33.- Un d isp ositivo  de acuerdo con la s  reiv in  

dicaciones 13 y 2a, caracterizado porque la  placa de ho­

ja  o de chapa delgada a perforar recubre un espaoio, o 

bien la  pieza de trabajo  hecha en forma de cilindro o de 

tronco de cono presenta en s í  un espacio , en e l que pena 

tra  e l  m aterial p la st ific ad o  sa lien te  hacia abajo, y por 

que en dicho espacio está  dispuesta una bandeja colecto­

ra o sim ilar.

43 .- Un d isp ositivo  de acuerdo con la s  reiv in ­

dicaciones 1& a 3Sy caracterizado porque la  bandeja colee 

to ra , dispuesta en e l espacio de una pieza de trabajo  he­

cha en forma de cilindro  o de tronco de cono, e stá  unida 

de manera basculable con una barra de f i ja c ió n  y/o es re, 

gulable en altu ra a través de un d isp ositiv o , estando la  

barra de f i ja c ió n  soportada de manera desplazable en la  

esp iga, pero sin  que pueda p a rtic ip ar  en e l movimiento de

- 17 -
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giro  de lo s  discos de su jeción .

5S .-  Un d isp ositivo  de acuerdo con la s  re iv in  

dicacienes 1& a 4-3, caracterizado porque lo s discos de 

su jeción  están provistos de una ranura anular para rec i 

b ir  una pieza de trabajo  hecha en forma de cilindro o 

de tronco de cono, y/o tienen una su perficie  de sujeción 

cónica.

63 .- Un d isp ositivo  para perforar hojas y cha­

pas delgadas mediante rayos de a lta  energía.

Tal y como se ha descrito  en l a  Memoria que an 

tecede, representado en lo s  dibujos que se acompasan y 

con lo s  fin e s  que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas e sc r i­

ta s  a máquina por una so la  cara.

Madrid, 12 ENE. 1974 

P. A.
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