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§ El inyehto se refiere a un proéedimiento para férraf
piezas de trabajo conforme al concepto general de la réivin—
dicacidn l, asi como a un dlSpOSltlvo para la puesta en’ prac~
tlca de tal procedlmlento.
Para forrar plezas de ﬂfgbajo son coﬁoé&dos dos proce-
dimientos:

a) El procedimiento de fprfado continuo: En &1 la tira sin .
fin que ha de ser aplicada sobre la pieéa.de-trabajo se
recubre con un adhe51vo en dlsper31on, v se conduce de maj
nera contlnua sobre la pieza de trabajo, siendo aportada
por rodillos de-apriete la pre81on precisa para establecel
una unién intima entre la tira sin fin de;materiél vy la

i pieza de trabajo. Este pro&edimiento eé apropiado en es-~
peciéi para piezas de trabajo de diﬁehéiones pequeilas, tat
les como, por eaemplo, entrepanos de estanterias y simi-
lares. Adolece del inconveniente de que los adhe51vos en
d1spers1on empleados son caros, ¥y que 1os vapores pérju-
dlclales para la salud expulsados en el secado del adhe-
sivo tienen que ser evacuados mediante la adopcidén de me-~
didas especiales. ‘ . - '

b) El procedimientb int;rmitente de forrado a presidn: En 81
se aplica SObre la piéza de tfabajo encolada la tira con-|
'tinua-&e material, y la éapé de cola de la.estrﬁctura_es—
tratificada aéi obtenida es'hecha fraguar.en una prensa,
con machos que recubrén la pieza de trabajo. Dufante'el
'fraguado de la cola en la prensa, lgrpieéa de trabajo'esf
t4 parada. En este prbcedimienfd eé preciso que losrlados

estrechos de las plezas de trabaao tienen que’ ser prov1s-

‘tos de una hoja en una maqulna separada, despues de que

se han retirado las partes sob:antes,de la tira sln fin
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|fijamente sobre la pieza de trabajo. Ahora bien, este proce-

de material aplicada sobre las superficies anchas, para
Elo que se tiene que emplear asimismo un adhesivo en dis-
persidén. El forrado de las superficies grandes de“;a_pié-
za de trabajo llevado a cabo con anterioridad, puede efec
tuarse desde luego con adhesivos mis bératos, por ejem-

. plo, con un adhesivo a base de urea-formaldehido u ot:o
adhesivo a base de resinas sintéticas.

Se ha inteptado yq}también aplicar el procedimiento con
tinuo, empleando adhesivos a base de resinas sinté?icas tam-
bién para el forrado de las superficies de piezas de trabajo
para lo cual la prensa dotada de maéhos se_sustituia por una
plurélidad de pares de rodillos de apriete, y el adhesivo de
dos csmponentes a base de resings sintéticas aplicado sobre
la pieza de trabajo se secaba previamente en una zona de ca-
lefaccibn hasta tal.punto que, en el momento de ser aplicada
encima la tira'continua de matérial, estaba ya endurecido
considerablemente, si bien al mismo tiempo era capaz todavia

de asegurar gque la tira sin fin de material quedara pegada

dimiento no proporciona en la préctica resultados satisfacto;
fios. '

Mediante el invento se trata por lo tanto de indicar un
prdcedi?i;ntd para forrar piezas de trabajo, empleando para
ello una cbla de fesina sintética, procedimiento en el que
el forrado se efectia de ﬁanera continva, lo mismo éue en el
procedimiento de forrado continuo,_si,bien.ée obtiene tam-

bién al mismo tiempo una unidén buena entre la tira sin fin d4

material y la pieza de trabajo empleando colas de resinas siA—

téticas, lo mismo que en el procedimiento de forrado a pre-

.z
S1i0n.
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Este problema queda resuelto, de acuerdo con'el‘inven-‘
to, por un procedimiehto de las caracteristicas indicadas en
el concepto general de la reivindicacién 1. ‘

. Se ha descubierto que las dificultades del prﬁcedimién—
to conocido, descrito én {ltimo lugar, qué se presentan en
la préactica, se deben al hecho de que en un buen endure01-
miento prev1o del adhe51vo a base de res1nas 51ntet1cas, és-
te se ha,secado ya hasta tal punto, que ya no se puede obte-
ner una buena unidn adhe51va con la tira contlnua de mate-
rlal que, por lo general, consiste en un material distinto;
si, por otra parte, el adhesivo a base de resinas 51n téticas
se preendurece menos fuertemente, podrla en principio esta-
blecerse pna.meaor unidén adhe31va con la tira sin fin de ma-
térial, ﬁerb en cambio el calor necesario para un fraguado
cdmpleto v continuo.del adhesivo.a Base de resinas siptéti-
cas no'puede ser‘apoftado a través de la pequeila superficie
de contacto, sustancialmente lineal, entrerlos rodilloé'de
apriéte c;ldeados ¥y la tira sin fin de material.

Se ha descublerto a51mlsmo gue el grado de preendurecl-
1ento del adhesivo es mucho menos eritico cuando se estable—
re una unibén entre plez;s recublertas con un mlsmo adhes§ivo.
E1 adhe31vo todavia sin endurecer puede con ello penetrar en
1K:1 tlra sin fin de material y en la pleza de trabajo, y esta-
blecer durante el presecado una buena_unlon intima con estas
partes, mienffas que al sér unidaé dichas partes, sé unen en-
tre si dos superficies limite de comstitucidn quimicarmﬁy si-
milar por los rodillos de apriete. El procedimiento de acuer-

do con el.invento tiene la ventaaa de que, al emplearse tlras

-.Eln fin de material-a base de papel, el papel se 1mpregna con

dhesivo, adquiriendo con ello una mejor resistencia mecéani-
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| tinuo y las ventajas del procedimiento de forrado a presidn.

.el acelerador no pasan a la otra capa de adhesivo después de

{la aportacién de calor y el ejercicio de la presidn tienen

ca, en especial una mejor resistencia a la exfoliacién.
Il procedimiento de acuerdo con el invento reune por

consiguiente las ventajas del procedimiento de forrado con-

Mejoras ventajosas del invento han sido indicadas en

las reivindicaciones. _ '

En un procedihiento conforme a la reiviﬁdicacién 2, si
bien las capas. .. de ad@esivo sustentadas por la tira sin
fin de material_o respectivamente por la'pieza-de trabajo se

secan previamente, en cambio se preendurecen tan solo poco.

El endurecimiento no tiene lugar hasta que el endurecedor y

incidir entre si la tira sin fin de material y la pieza de
trabajo, y después de oprimidas fuertemente una contra otra
las dos capas de adhesivo, lo que ée efectlia tanto por la
mezcla mecénica mediante los rodillos de apriete, como tam-
bién por difusibn. J 7

En un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 3,.

lugar. en puntos sucesivos de la via de transporte. De este

modo puede tener lugar la aportéciEﬁ del calor superficial-
mente, por ejemplo, empleando radiadores infrarrojos, mien-
tréé-que él éjercicio de la presidn sigue teniendo lugar en

una abertura entre rodillos.

En un procedimiento éonforme 8 las reivindicaciones 4 a
6, ¥ empleéndoée una cola de resina sintética, puede tener
lugar gl mismo tiempo el forrado de ios lados estrechos de
la pieza de trabajo, para lo cual bastg con que las partes
sobresalientes de la tiré sih fin dé matérial sean'dbbladas

como en el procedimiento de forrado continuo, y oprimidas

Y
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contra-los{lados estrechos. Para el forrado de los lados es-
trechos no se necesita, por lo tanto, emplear una méquiﬁa
separada, ni tampoco para ello un adhesivo en dispersidn.

El forrado de las superficies anchas de la pieza de trabajo
y de los lados estrechos de la pieza de trabajo tienen lugar
a-lo largo de la via de transporté, de manera desfasada, si
bien en por lo demés condiciones iguales. El precalentamien-
to practicado en la superficie de la pieza de trabajo antes
de la penetra&ién en el primer par de cilindros, t?ene lugar
en los lados estrechos entre dicho primer par.de cilindros ¥
el juego de rodillos empleado para doblgr la tira sin fin de
matérial. En este recorrido varia poco, o no varia siquiera
el eétado de la capa de adhesiyq sustentada por las partes
marginales de la tira sin fin de material, ya que por ella
se impide la radiacién térmica. '

En el dispositivo comocido descrito al principio, des-
tinado a forrar de manera continua piezas de trgbajq; ém-
pleaﬁdo para ello'adheéivos'a base de resinas sintéficés, la
carga de presibén y la aportacién de calor tienen lugar a un
mismo tiempo por medio de rodillos caldeados. En un.disposit
vo de acuerdo con el 1nvento, conforme a la re1v1ndlcaclon
7, el ejercicio de la presibén y la aportacidn del calor ne-
ceéario ééra el fraguado del adhesivo, tienen lugar por se-
parado. Con ello pueden proyectarse los rodillos de apriete
de tal modo, que sea eaerclda una presién lo mayor y nés
uniforme p031b1e sobre la tira sin fin de.materlal, Y a tra-

vés de los calentadores planos puede la capa de adhesivo ser

abasteclda generosamente con calor.

En un dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 8

v 9, la tira éin fin de material y la capa de adhesivo no
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'rcléridad se han -suprimido los dispdsitivds de calefaccién Yy

R

| v - o _

son! enfriadas bruscamente (no existe shock de frio) al pasar

junto a los rodillos de presién.

Con un dispositivo conforme a una cualquiera de las rei

vin@icaciones'lo a lé, se puede llevar a cabo el revestimien
to de una pieza de-traﬁajo mehcionado ya nés arriba con una
tira sin fin de materiai, empleando para ello un adhesivo a
base de resinas sintéticas. ‘ . .

81 se emplea confo?me a la reivindicacién 13 un colchén
de aire que sustente ias secciones margiﬁéleé sobresalientes
de la tira sih fin dé material, se asegura por una parte unal
refrigeracibn especialmenﬁe buena de precisamente la capa de
adheéivo sustentada por dichas seéciones-de la tira sin fin
de maferial,;mientras que al'ﬁismo tiempo ée sustentah estas
séccioneé de la tiré sin fin de material libres de friccién.

En un dispositivo de aéuérdo con la reivindicacidn 13 ‘
no existe ningdné unién conductora de calor-entre~ei fadia-

dor de calefaccién destinado al caldeo de_lbs lados estre-

chos, ¥y lg pantalla protectora contra el,calor. De 1a_panté1

1lla protectora cdntra el calor unicamente tiegeiQue ser deri;
vada por lo tanto la cantidad relativamenté'pequéﬁa de calor
que ha sido aporta&a por cqnveccién y por la pequeila absor~
cién de radiacidn. o |
A cohtinuacién se explica'gl invenfo«con.més-dgtalle'a
base de un ejempld de realizacién y con referencia al dibu-
jo adjunto.rEn éste muesffan: . ’
La fig. 1, una vista lateral esquemétiéa de una méqﬁiné

para forrar piezas de trabajo empleando para ello adhesivos

a base de resinas sintéticas, en la que en honor a una mayor

refrigeracién dispuestos a los lados de la via de: transporte
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al igual que también los rodillos destinados- a sustentar ¥y
transportar la pieza de trabajo; 7
la fig. 2, una vista desde arriba sobre la parte infe-

rior de la mAquina mostrada en la.fig. 1, vista en la direc-

llcién de las flechas II-II de la fig. 1, habiéndose suprimido

esta vez, en honor a una mayor claridad, los dispositivos de
calefaccidn y'refrigeracién dispuestos por encima y por de-
bajo de la via de transporte;

la fig. 3, una seccidn a través de un disposi?ivo para
caldear los lados estrechos de la pieza de trabajo.y para
proteger y respectivamente enfriar ias secciones sobresa-
1ienfés de la tira sin fin de material durante la aplicaciédn
de la‘tira sin fin de material §obre la superficie superior
de la pieza de trabajo; .

la fig. 4, una seccidn esquemdtica a través de:la tira
sin fin de material y de la pieza de trabajo, asi como de lag
capas de adhesivo intermedias, inmediatamente degpﬁés de
apliéada la tira sin fin de material, ¥y

la fig. 5, uné seccidn similar a la mostrada en la fig.
4, si blen.despues de pasar la estructura estratlflcada a
través de las zonas de aprlete y de calefaccidn.

En la fig. 1 se muestra una miquina pgra revestir y fo-

-rrar, que trabaja con un adhesivo de dos componentes a base

de resinas sintéticas, por eaemplo, un adhesivo a base de
urea-formaldehido, y en la que una tira,sin fin de materlal 4
retirada de un rollo de reserva 2 es prov1sta en un primer
puesto de aplicacidn de adhesivo, designado con 6, de un ad-

lhesivo a base de resinas sintéticas, que contiene un acele-

" |rador. La tira sin fin de material éustentadora.del adhesivo

se seca previamente mediante un dispositivo de calefaccidn 8,|°
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lde adhesivo, que esth dotado de una pluralidad de cilindros

y después es conducida por un rodillo de inversibén 10 a la
via de transporte de una pieza de trabajo 12. La pieza de
trabajo se muestra aqui, como ilustracidén, como pieza de una
sola pieza, pero en la préctica consiste en una sucesién de
varias piezas de trabajo separadas en cadascaso por un pe-~
quefio’ espacio intermedio 14, tal como sé ha indicado en la

fig. 2 mediante lineas de trazos.

La pieza de trabajo 12 es caldeada por el radiador de

=4

calefaccibén 16, y pasa por un segundo puesto 18 de aplicacidi
- {

de aplicacibn, de los que uno gira en un recipiente,de resert
va 20; que estd lleno de un adhesivo a base de material sin-|
téticb, que contiene un endurecedor. En el puesto 18 de aplit
cacién de adhesivo se doté con adhesivo la superficie de arri
ba de la pieza de trabajo. Detrés del puesto 18 de aplica- "
cibn.de adhesivo esté previsto un dispositivo de calefaccidn
22 formado por una pluralidad de radiadores, destinado a em—
pezar é secar algo el adhesivo aplicado sobre la pieza de
trabajo. A un lado de la.via de transporte estén dispuestas
reglas 24, que alinean la pieza de trabajo de manera correc-
ta. Detrés de estas reglas esté previsto un tercer:puesto 26
de aplicacién de adhesivo, en el que los lados estrechos de
1a\piez? ae trabajo son provistos de adhesivo a base de ma-
teriél siﬁtético, que contiene un endurecedor. |

La pieza de trabajo.12 v la tira sin fin de m;terial 4
coinciden. en un primer.rodillo de apriete.28. Eéte, al igual
que otros rodillos de apriete 30, tiene un apoyo flexible y
resistente al calor, consistente en caucho de silicona.iA

los rodillos de apriete 28 y 30 les estén asignados sendos

calentadores planos 34, que han sido mostrados en cada caso & -

4
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| asegura una opresién limpia de la tira sin fin de material -

efectiva. Con ello se puede hacer que fraglie de manera segu-

_empalme 4, El aire de refrigeracidn saliente igrma'hn col=-

lchén. de aire entre la superficié de apéjo 40 y las secciones

manera- de calentador eléctrico cilindrico transversal, pero
que en realidad pueden estar formados también por uné plura-
lidad de tales calentadores eléctricos cilindricos.

Con esta disposicién se cdnsigue que la necesaria pre-
sién de apriete pueda ser aportada sin enfriamiento de la
tira sin fin de material ni de la pigza de. trabajo, puesto
que la superficie de.los rodillos de apriete estd caldeada.
Ahora bien, por otra parte no es necesario gque los rodillos
de apriete aporten calor, por lo que pueden estar provistos

del . apoyo eléético v mal termoconductor de caucho, que

contra la pieza de trabajo. En efecto, la alimentacidn de
calor para el endurecimiento del adhesivo tiene lugar a tra-

vés de los calentadores planos 34 con una gran superficie

ra incluso un adhésivo tan solo poco preendurecido.

En la zona de los.rédillos de aprieﬁe 28 y 30, a ambos
ladoé de la pieza de trabajo, estén qispuestos dispositivos
de calefaccidn y refrigeracién, que han sido designados en
géneral con 36 y mostrados con més detalle en la fig, 3, vis+
tos en seccidn. Estos d;spositifos de calefaccidén y refrige-
racidn estén dotados de una caja de.aire 38 con superficie de¢
seccidn ffansversal en forma de trapecio. La superficie an-
cha de base del trapecio forma una superficie horizontal de
apoyo 40. La pared superibr de la.caja de aire 38 esté pro-
vista de perfofaciones 42, a través de las que buede salir

el aire de refrigeracibén alimentado a través de un.racor de

de la tira sin fin de material situadas-encima, de modo que

\




o+ b e

10

15

20

25

30

‘l1as secciones sobresalientes de la tira sin fin de material,:

reéubiertas con el adhesivo, no quedan adheridas a la super-
ficie de apoyo 40. ’

La pared de la caja'de aire vuelta hacia el lado estre-
cho de la pieza de trabajo discurre inclinada desde abajo
hacia el borde superior de la pieza qe trabajo, y estid con-
figurada a manera de superficie de reflexidén 46. Por debajo
de esta superficie de.#éflexién esté dispuesfo un radiador
de calefaccibn 48, que se extiende en la direcciénlde trans-
porte, y cuyos rayos infrarrojos reflejados en la superficier
de reflexidn 46 caldean adicionalmeﬁte el lado estrecho de
la ﬁieza de trabajo a ld largo del trayecto en qug'la tira
sin fin de material se une fijgmente con la supgrficie de
arriba de la pieza de trabajo. |

Detréds del fltimo rodillo de apriete 30 estén previsto§
rodilles de;in%ersién 50, con eje inclinado hacia el plano
de la via de transporte, asi como rodillos de apriete late-
rales 52 con eje vertical, que doblan hacia abajo las sec-
ciones sobresalientes.de la tira sin fin de material, y res-
pectivamente las oprimen contra el lado estrecho. Las super-
ficies de estos rodillos estén revestidos a su vez.con caucho
de silicona, y caldeadas por los correspondientes radiadores
de\bgle?éécién 54. Del endurecimiento del  adhesivo se hacen
cargd otros radiadores de calefaccidn 56, asignados a los lat
dos estrechos; otros rodillos de apriete con eje vértical,
intercalados entre ellos, aportan la presi6ﬁdeseadapara el

fraguado.

. Puede apreciarse que la aplicacién y presecado del ad-

hesivo, la aplicacidén y apriete de‘la tira sin fin de mate-

rial y el endurecimiento del adhesivo sobre la superficie.
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superior de la pieza de trabajo y-sobre los lados .estrechos
de la pieza de trabajo tienen lugar de manera desfasada, pe-
ro por lo demés en las mismas condiciones. El nflmerc de ro-
dillos de apriete empleados, asi como el de los calentadores
planos utilizados, ‘pueden sef_elegidos naturalmente de acuert

do con el correspondiente caso de aplicacién. Lo importante

es tan solo éue la aceidn térmica tenga lugar por'foda la si
perficie, mientras que la carga de présién unicamente tiene
luga? en detgrminados.puhtos de la via dé'trénsporte.

El revesfimiento de la pieza de trabajo queda finaliza-
do una vez Quefun dispositivo de corte 50 elimina los bordes
sobresaliéntes de la tira sin fin de material en fofma“enra—
sada con'respedto al lado inférior de la ﬁieza de trabajo.

%~ -La‘fié. 4 muestra una seccidn esquembtica a través de
la estructura estratlflcada obtenlda 1nmed1atamente despues
de unidas la tlra sin fin de naterial v la pieza de trabajo.
Se apre01a una capa de adhesivo 62 que contlene un acelera-
dor & sustentada por 1a tira sin fin de materlal 4 y una cat
pa de adhesivo 64 que contlene un endurecedor, que esti sus-
tentada por la pieza de trabaao. La fig. 5 muestra 1a misma
estructura estratlflcada,despues de su paso por los rOdlllOS
de aprlete ¥ los calentadores planos. La superf1c1e limite
entre las capas de adhe51vo ha desaparecldo, Yy se tlene una
Gnica superficie continua de adhe51vq 66, de composicién
sustancialménte homogéneé, que ha sido obtenida po; el bata-
nado cdnjunto de las capas de adhesivo por ios'rodillos de
apriete, y porrdifusién. _ |

En resumen, lafPatente de Invencidn que se solicita de-

berd recaer sobre las siguientes reivindicaciones:
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'de material, recubierta asi con cola presecada, a presidn

~sobre la pleza ‘de trabajo recubierta asi con cola. presecada.

A

\ . ' : ' ;_157_

RETVINDICACIONES R

1. Un proéedimiento y su correspondiente disposi
tivo para forrar plezas de trabajo, en el que una estructury
estratlflcada, con31stente en una pieza de trabajo, una ca-
pa de cola a.base de res1na.51ntetlca, ¥y una t}:a s;n fin

de material situada encima, se unen bajo la accién de calor
y de pr351on para formar un material compuesto, caracterizad
do el procedimiento porque tanto sobre la tira sin fin de
materlal como tamblen sobre la pieza de¢ trabajo se aplica.
cola, presecandose la cola sobre la tira sin fin de materla]

y sobre la pieza de trabajo, y aplicandose la tira sin £1n

1 2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica

cibn 1, caracterlzado porque ‘se emplea un adhe31vo a base dg
)
re31nas 51ntet1cas, y porque la tira sin fln de material se
encola con adhe51vo que contlene acelerador, v la pieza de
trabaao gon adhes1vo que contiene endurecedor, o ala 1nvexz

3. Un procedlmlento de acuerdo con las reivindi-

caciones 1 6 2, caracterizado porque la estructura estratifi

cada se comprime y se caldea alternativamente en puntos sugg

sivos de la via de transporte.
« "4, Un procedlmlento de acuerdo con una cualqule—

ra de las re1v1nd1caclones la?3, siendo las plezas de tra-

bajo, encoladas én la superficie, conducidas por reglas que

atacan a los lados estrechos no encolados, caracterizado po:ri

que-para el pevestimiento de la pieza de trabajo, los lados
estrechos.de la pieza de trabajo se -encolan detrds de las
r'e';glas, visto en la direccidn de transporte de la piéza' de

trabajo.

.
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5. Un procedimieﬁto de acuerdo con la reivindica-
cidn 4, caracterizado porqgue los lados estrechos de la pie-
za de trabajo se caldean adicionalmente en la parte de la
via de transporte en que se establece la unién intima entre
la tira sin fin de material y la superficie ancha supérior
de la pieza de trabajo, y porque las seﬁciones marginales
sobresalientes de la tira sin fin de mabterial se doblan ha-
cia abajo y se oprimen contra los lados estrechos.

6. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-

\
cidn 5, caracterizado porque las secciones marginales sobre

salientes de la tira sin fin de material se enfrian en la

seccidn de la via de transporte, en la que se caldean adi-

-¢cionalmente los lados estrechos. - -

. 7. Un dispoisitivo para la puesta en préctica del
procedimiento de acuerdo ‘con una bualquieré de las reivindi-
caciones 1 a 6, con dispositivos para encolar y transportar
la tira siﬁ fin de material y la pieza de trabajo, y con un
dispositivo para establecer la'unién'intima entre la tira
sin fin de material y la pieza de trabajo bajo la accidn de
calor y de presidn, caracterizado porque el dispositivo‘pare
establecer ;a unidn ingima entre la tira sin fin de material
¥ la pieza de trabajo esté dotado'de rodillos de presidn y
dé¥qal§n%adores planos, dispuestés entre estos iltimos.

| 8; Un dispositivo de acuerdo con la reivindicaciodn
7, caracterizado porque ios rodillos de presidn estén cal-
deados.
9. Un dispositivo de acuerdo con la reividiicécién
8, céracterizado porque los rodillos de presiéqm;levan.pg_
apoyo de_ﬁn material gléstico, resistente al calor, y porque

las superficies exteriores de dichqs apoyos son caldeables
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por un radiador de calefaccién. . , .
10. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera
de las reivindiéaciones 7 a 9, caracterizado por un disposii
tivo destinado a caldear los lados estredhos de la pieza de
trabajo, -que estd dispuesto entre ﬁn puesto para la aplica-
¢idn de cola sobre los lados estrechos; dispuesto detrds de
las reglas de introduccidn, y un juego de tiles destinados
a doblar y oprimir 1as¥secciones marginales de la tira sin
fin de material que sobresalen de la superficie ancha supe-
rior de la pieza de trabajo. ' : ‘
11. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera

de las re1V1ndlcac1ones 7 a 10, caracterizado porque esté

'prev1sto un dlSpOSltlvo adlclonal de refr1gerac1on para en-

friar las seccidnes marginales de la tira sin fin de mate~’

rial que sobresalen de la superficie ancha superior de la |
pieza de trabéjo.

12. Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibén 11, caracterizado porque el dispositivo adicional de
refrigeracidn es una pantalla protectora contra el calor,
que estd refrigerada. \

13. Un dispositivo de acuerdo con la reivindica—
cién 12, caracterizado porgue la pantalla protectora contra
ei‘dalof estd conformada a maneré de caja de aire que, en
la zona que abarca por abaao 1as secciones marglnales sobre+t

salientes de la tira smn fin de material, esté prov;sta de

aberturas de salida para el aire, a efeotos de formar un col]

"chén de aire.

14, Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
ci6n 13, caracterizado porque la superficie de la caja de

aire vuelta hacia el lado estrecho de la pieza de trabajo
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estd conformada a menera de reflector. )
' 15. Se reivindica por ultimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicitas
UN PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA FO-
RRAR PIEZAS DE TRABAJO.

Todo conforme queda descritd y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de dieciseis Da-

ginas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 19 enero 1.978
BERNARDO UNGRIA
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