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PATENTE No. 94 826

"Dispositivo para cobrir uma superficie

e os bordos de painéis com uma folha
de material plastico termodeformavel"”

para que

3B S.p.A., pretende obter privilégio

de invencao em Portugal.

RESUMO

0 presente invento refere-se a um dispositivo para cobrir
uma superficie e os bordos de painéis em material de madeira com
uma folha em material plastico termodeformavel, do tipc que se
aplica numa prensa com um leito inferior aquecido em material
adaptavel elasticamente e wum prato superior rigido, cuja
distdncia ao leito inferior varia entre um valor maximo que
permite & referida folha em material termodeformavel, aos painéis
a serem cobertos, aos retentores e aos espagadores serem
entrepostos e um valor minimo no qual a fase de prensagem ¢

efectuada, caracterizado por compreender:

~ uma armagao {10} de espagadores (11} fixaveis de modo

removivel ao prato superior (2) da prensa (1);

- uma pluralidade de espagadores (11} aplicados a referida
armacao (10), estando cada espagador (11) munido com, pelo
menos, um orificio (12) ligando a sua superficie inferior
a um circuito de sucgao (13), ligado a referida armagao
(10}, e meios de vedagao (14) que rodeiam o referido
orificio; .

- um transportador (19) para transportar folhas laminadas de
plastico termodeformavel (8) desde uma posigao fora da

referida prensa (1) até a uma posigao dentro dela, sendo o



71 311 j

701.302

-0

dito transportador munido com meios (25) para pegarem e

descarregarem as referidas folhas (8);

- uma base de posicionamento (27) para posicionar uma
pluralidade de painéis (7} a serem cobertos, e munida com

os referidos espagadores (11) na referida armagao (10}); e

- meios (19) para transferirem a referida base de posiciona-
mento (27} de fora para dentro da prensa (1) e para
levantéa-la quando esta dentro da prensa, para levar os
painéis (7), colocados nos seus respectivos lugares, até

entrarem em contacto com os correspondentes espagadores
(11).
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MEMORIA DESCRITIVA

0 presente invento refere-se a um dispositivo para cobrir
uma superficie e os bordos de um painel em madeira ou em material

semelhante, com uma folha em material termodeformavel.

Sao conhecidos painéis em madeira, cartao, "MDE" e
semelhantes, cobertos por uma folha laminada em plastico. Sao
geralmente wutilizados para a construgao de mobilias e, particu-
larmente, em mobilias para cozinhas, nas quais as superficies
expostas devem possuir caracteristicas estéticas definidas,
combinadas com a resisténcia a abrasfo e ao ataque dos vapores
gordurosos e/ou acidos. Os referidos painéis que podem ter a sua
superficie exposta lisa, ou com nervuras (entalhes) nivelados a
uma certa altura (profundidade) sado produzidos pela aplicacgao
duma folha em material plastico termodeformavel nesta superficie.
A operagao de cobertura é completada com a aplicagao duma outra
folha na superficie oposta e de tiras em material de cobertura

plastico ao longo dos bordos periféricos.

Um inconveniente destes painéis é que a junta entre a
superficie do painel e os bordos, apresenta uma certa
descontinuidade inevitavel, o que resulta nao s6 numa 1linha de
separagao forte e uma cobertura incompleta, como numa falta de
proteccao da camada de madeira subjacente dos vapores gordurosos
ef/ou acidos, gque geralmente surgem nos ambientes nos quais o

painel é utilizado.

Para obviar este inconveniente, ja se propds a utilizacgao
duma folha laminada em plastico termodeformavel simples para
cobrir simultaneamente uma superficie e os bordos do painel enm
madeira. A operagao de cobertura utiliza uma prensa com uma
superficie rigida e uma superficie aquecida em material
adaptavel. As duas superficies podem ser movimentadas uma em

relagao a outra de modo a prenséd-las uma contra a outra.

Durante a utilizagao, o painel que vali ser aberto e a folha
de cobertura tratada com adesivo sao colocados entre as duas
superficies. O calor provoca o amolecimento da referida folha, e

a pressao provoca a sua adesac a superficie plana e aos bordos do
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painel, para criar a continuidade da cobertura entre a superficie

exposta e os bordos.

A natureza particular das operacgoes envolvidas exigem
geralmente a adopcao de certas precaugdes, que consistem

essencialmente em:

- assegurar que o painel nao esta aderente a superficie rigida
da prensa, mas estd separado dela por um espagador constituido
essencialmente por um painel com dimensdes mais pequenas que
as do painel a ser coberto, para permitir a completa e
correcta adesao do material plastico aos bordos do painel, o
qual deve ser pelo contrario parcial se o painel assentou na

referida superficie,

- manter a folha de plastico amolecida nos quatro cantos do
painel a ser coberto durante a fase de prensagem, para
permitir o seu esticamento durante a prensagem em vez de ser
apenas arrastada, 0o que causaria inevitavelmente o
ondulamento do laminado nos cantos do painel. Na pratica, esta
operacao é efectuada pelo posicionamento dos quatro retentores
angulares a uma pequena distancia em frente dos vértices do
painel, para prensar a folha de plastico amolecida contra a
superficie adaptavel da prensa, e evitar que seja arrastada

numa direcgao tangencial.

Geralmente, esta operacao de cobertura nao ¢é efectuada
separadamente em painéis simples porque resultaria em custos

elevados, mas sim simultaneamente numa pluralidade de painéis.

Com este objectivo, é wutilizada a chamada prensa de
"membrana'" que compreende um prato superior fixo e um leito
inferior moével. O prato superior é constituido, substancialmente,
por uma chapa metdlica espessa, enquanto que o leito inferior ¢
constituide por wum tabuleiro que contém um liquido aquecido,

geralmente agua, e & fechado por uma membrana em borracha.

Para wulilizar este tipo de prensa conhecida, em cada ciclo
de prensagem é primeiro colocada uma folha de plastico deformavel

com dimensoes compativeis com as dimensdes da membrana, na
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referida membrana. Os painéis com um numero e uma disposigao

compativeis com as dimensoes dos painéis a serem cobertos, sao

entao colocados na referida folha juntamente com os retentores

angulares, numa posig¢ao proxima dos vértices do painel.

Finalmente, ¢ colocado um espagador em cada painel, de modo
que os bordos do espagador estejam ligeiramente dentro dos bordos

do painel.

Durante o funcionamento da prensa todos os painéis
localizados nela, sao simultaneamente cobertos, e ficam juntos
pelo facto da folha de cobertura ser uma uUnica pega, ©0S WMesWoOs
sendo depois removidos por uma simples operagiao da prensa e

levados para as operagdes de separacao e acabamento.

Esta operacao de cobertura que é efectuada simultaneamente
em vAarios painéis permitiu que a velocidade de produgao tivesse
aumentado consideravelmente, utilizando o equipamento disponivel
mais intensamente, no entanto apareceram certas limitagoes

operacionais, sendo o objectivo deste invento elimina-las.

Uma desvantagem deste arranjo conhecido é que o
posicionamento da folha laminada no leito inferior da prensa, o
posicionamento dos painéis e retentores na folha, e a centragem
dos espagadores nos painéis, deve ser feita manualmente, o que
resulta em lentidao e inexactidado operacionais consideraveis, o

que pode significar um grande numero de rejeigoes de producgao.

Um objectivo do presente invento é obviar estes
inconvenientes, aumentando substancialmente a produgao dos
painéis cobertos simultaneamente nas suas superficies expostas e

nos seus qualro bordos.

Um outro objectivo deste invento é reduzir substancialmente
o pessoal necessario para posicionar manualmente os varios

elementos necessarios para o ciclo de producgdo dentro da prensa.

Um outro objectivo deste invento ¢é obter uma grande
qualidade de produgao, reduzindo assim substancialmente as

rejeigoes.
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Estes e outros objectivos que serao, seguidamente, mais
percepliveis, sao atingidos de acordo com o invento, através de

um dispositivo para cobrir uma superficie e os bordos dos painéis
em material de madeira, com uma folha em material pléastico
termodeformavel, do tLipo para aplicagio a uma prensa com um leito
inferior aquecido de material adaptavel elasticamente, e um prato
de prensa superior rigida, cuja distancia até ao leito inferior
varia entre um valor maximo que permite a referida folha emnm
material termodeformavel aos painéis a serem cobertos, aos
retentores e aos espagadores, serem entrepostos, e um valor
minimo, no qual a fase de prensagem é efectuada, caracterizado

por compreender:

- uma armagao de espacgador fixadvel de modo removivel ao prato

superior da prensa;

- uma pluralidade de espagadores aplicados a referida armagao,
sendo cada espagador munido com, pelo menos, um orificio,
ligando a sua superficie superior a um circuito de sucgao
ligado a referida armagao, e meios de vedagao que rodeiam o

referido orificio;

- um transportador para transportar as folhas Jlaminadas de
plastico termodeformavel, desde uma posigao fora da referida
prensa até a uma posigzo dentro da mesma, sendo o referido
transportador munido com meios para pegarem e descarregarem as

referidas folhas;

— uma base de posicionamento para posicionar uma pluralidade de
painéis a serem cobertos e munidos com sedes, para estes
tltimos em posigdes correspondentes aos referidos espagadores

no referido prato; e

- meios para transferirem a referida base de posicionamento de
fora para dentro da prensa e para levanta-la quando esta
dentro da prensa, para levar os painéis colocados nas suas
respetivas sedes para contacto com os correspondentes espaga-

dores.

Uma concretizaciao preferida do presente invento é descrita
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seguidamente com mais detalhe, com referéncia aos desenhos

anexos, nos quais:

a Figura 1 é uma vista plana esquematica duma prensa de membrana

munida com o dispositivo do invento;

a Figura 2 um corte transversal ampliado pela linha II-II da

é
Fig. 1, com a prensa no seu estado aberto,

a Figura 3 é uma vista lateral ampliada pela linha III-IIT da

Figura 1;

a Figura 4 é uma vista em corte vertical detalhada e ampliada,

mostrando os orificios no prato magnetizavel;

a Figura 5 é um corte vertical, parcial e ampliado do dispositivo
pela linha V-V da Figura 1, durante o carregamento dos

painéis a serem abertos, e da folha de cobertura;

a Figura 6 & a mesma vista da Figura 5, mas durante a etapa de

prensagem; €

a Figura 7 é um corte vertical parcial e ampliado pela 1linha
VII-VII da Fig. 1, obtido durante a extracgao dos
painéis cobertos pela prensa.

Como se pode ver nas figuras, o dispositivo de acordo com o
invento pode ser aplicado numa prensa de membrana tradicional,
indicada especialmente por 1, e compreendendo um prato superior
fixo 2, e um tabuleiro inferior 3, contendo um liquido 3’ +tal
como 6leo ou agua, e fechado na parte superior por uma membrana
de borracha 4. O tabuleiro 3, que estd munido com wum sistema
tradicional para aquecer o 1iquido, nao mostrado nas figuras para
simplicidade de representagao & suportado por unidades
hidraulicas de cilindro e émbolo 5, para o seu movimento vertical
ao longo das colunas de guia 6, entre a posigao inferior que
corresponde & posig@o de descanso, na qual a prensa 1 é aberta
para introdugéo dos painéis 7 a serem cobertos, e das folhas 8 de
laminados e termodeforméveis, e a posigao superiér correspon-
dente a posigao de funcionamento na qual a referida membrana 4
foi levada para Jjunto do prato superior 2 para ai prensar os

painéis entrepostos 7 e a folha laminada 8.
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Ao prato 2 sao aplicados uma pluralidade de apéndices em
forma de cogumelo, opostos no sentido descendente 9, aos quais
uma armagao 10 de espagadores 11 pode ser ligada de modo

removivel, como se vera seguidamente.

A armagao 10 consiste, substancialmente, num prato de
madeira com dimensoes substancialmente correspondentes as do
prato da prensa 2, e ao qual sado aplicados os espagadores 11
correspondentes aos painéis 7 a serem cobertos. Por razoes de
racionalizacdo da producgao, é preferivel que os varios ciclos de
funcionamento sejam efectuados em painéis .  idénticos e,
consequentemente, com espacadores idénticos, tendo como resultado
que o numero de armagdes 10 é igual ao ndmero de tipos de painéis
a serem cobertos, sendo aplicados espagadores idénticos 11 em
cada armagao num numero e numa disposigao compativel com as
dimensoes da armacao 10 {e, portanto, do prato fixo 2 da prensa)

e com as dimensoes e configuragao de cada painel.

Cada espagador 11 compreende, pelo menos, um orificio 12 que
o atravessa em toda a sua espessura numa posigao correspondente a
outro orificio de passagem 12', disposto na armacgcao 10 que se
abre numa série de canais 13, dispostos no prato 2, e ligado a um

dispositivo de seccgao, nao mostrado nas figuras.

Ao longo, mas a uma certa distancia, do bordo de cada
espagador 11 estd disposta uma junta de vedagao 14 que se

projecla levemente da superficie do espagador.

Para fixar a armacao 10 ao prato 2 (ver Figura 4), a armagao
10 esta munida com recessos 15 estando cada um coberto com uma
chapa metalica 16 que compreende uma ranhura com uma largura que
varia desde um maximo que quase excede a cabega dos apéndices com
forma de cogumelo 9, até a um minimo que apenas excede a haste
dos referidos apéndices. As chapas 16 estao dispostas na armacgao
10 correspondentes as posigoes ocupadas pelos apéndices com forma

de cogumelo 9 no prato fixo 2.

Os retentores 17 Lambém estao aplicados na armacgao 10. Estes
sao constiluidos por blocos elongados em madeira, lixos na

armagac 10 a uma curta distdncia dos espagadores 11. Podem ser
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aplicados de modo a corresponderem aos quatro vértices de cada
espagador, e neste caso tém a forma de L, ou podem ser aplicados
ao longo do bordo exterior ou dos espagadores exteriores, em cujo
caso podem ser rectos, excepto para os dos cantos que tém a forma
de L.

0 dispositivo de acordo com o invento também compreende um
alimentador para alimentar tanto os painéis 7 a serem cobertos
como as folhas 8 laminadas de plastico termodeformavel para a

cobertura.

Este alimentador compreende uma estrutura 18 colocada ao
lado da prensa 1, uma linha de alimentagéé para as folhas
laminadas de plastico 8 e um carro de alimentacdo 19, movel da e
para a prensa 1. As dimensoes planas do referido carro 19

correspondem substancialmente as da referida prensa 1.

Nos seus elementos - essenciais, a linha de alimentacdo para

as folhas 8, compreende:

- fixo & armagdo 18, um par de suportes 20 para uma bobina 21 de
banda plastica termodeformavel pré-tratada com um adesivo

adequado;

- um aquecedor de radiagao 22 para remogao da curvatura da

referida banda antes de alcangar o carro de alimentagao 18; e

- uma ferramenta de corte de banda transversal 23, que com-—

preende uma cadeia esticada transversalmente na banda
desenrolada e um par de laminas 24 fixas em pontos
equidistantes.

0 carro 19 é proporcionado no prolongamento desta linha de
alimentagao e ¢é suportado pela estrutura 18. £ constituido,
substancialmente, por uma armagao metalica, substancialmente,
deslizavel ao longo de guias fixas na estrutura 18 e a prensa 1,
entre wuma posigao na qual esta completamente dentro da referida
estrutura e uma posigao na qual esta completamente dentro na

referida prensa 1.

A armag@o do carro 19 tem uma pluralidade de ventosas 25



71 311
701.302

_10...

ligadas a um circuito de sucg@o e é mével numa direcgao vertical
entre wuma posigao inferior, na qual pega uma folha laminada
termodeformavel 8, a partir da linha de alimentacao a jusante do
dispositivo de corte 23, e uma posigao superior acima da referida

linha de alimentacao.

Estes movimentos verticais sdo obtidos por quaisquer meios

convencionais, de preferéncia pneumaticos ou eléctricos.

0 topo da armagao do carro 18 estd munido com suportes 28
para uma base de posicionamento 27, que consiste essencialmente
por um painel de prancha no qual sao proporcionadas sedes para os

painéis 7 a serem cobertos.

O dispositivo de acordo com o invento também compreende uma
linha de extracgao para os painéis cobertos. Na concretizacgao
representada, esta linha de extracgao compreende uma estrutura 28
situada no lado oposto da prensa 1 a estrutura 18. Tal como no
caso da estrutura 18, a estrutura 28 também tem um par de guias
horizontais, ao longo das quais desliza um carro 29, entre uma
posigao na qual estid completamente alojado dentro da prensa

aberta 1, e uma posigao completamente fora dela.

No carro 29 esta montada uma correia transportadora 30,
mével numa direcgao perpendicular a direcgaoc do movimento do

carro, e que se prolonga entre dois rolos de extremidade 31.

O funcionamento do dispositive de acorde com o invento é a

seguinte:

depois de se definir o tipo de painéis T a serem cobertos é
montada a correspondente armagdac de espagador 10. Com este
objectivo, a armagao 10 é primeiramente colocada no suporte 26 do
carro 18 e ¢ transferida por este até & prensa 1, para uma
posigao exactamente abaixo do seu prato superior fixo 2. A
superficie do carro 19 é entao levantada até os apéndices com
forma de cogumelo 9 do prato 2 se encostarem aos correspondentes
pratos metalicos 16 da armagao 10. A armacdo 10 é entaoc movida no

sentido horizontal, em relagao ao prato 2, para fazer com que os

apéndices se engatem como uma baioneta na ranhura dos pratos 16
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para assim se fixarem de modo seguro a armagao 10 ao prato 2.

Este movimento horizontal pode ser efectuado tanto pelo
préprio carro 19, como, de preferéncia, por impulsores de
parafuso aplicados no prato 2, e actuando no bordo da armagao 10.
Estes impulsores nao estdao mostrados nos desenhos para
simplificacdo da representagdo. A sua finalidade é também regular
a posigdo da referida estrutura com a maxima precisao, pelas

razdes seguidamente apontadas.

Depois da esirutura 10 ter sido correctamente segura na
posicio, os dois componentes devem ser vedados juntamente, para
permitir & sucgdo criada nos canais 13 do prato 2, ser
transmitida aos orificios 12 de cada espagador 11. Isto & feito
vedando a linha de separagido entre os dois bordos em contacto,

por exemplo com fita adesiva.

A base de posicionamento 27 que corresponde & estrutura
particular 10, i.e. a base de posicionamento que compreende sedes
para os painéis 7 exactamente abaixo dos espagadores 11, quando o
carro 18 esta na sua posig@o de fim de curso dentro da prensa, é

entdo posicionada nos suportes 26 do carro 19.

A facilidade com que se efectuam os minimos deslocamentos da
estrutura 10, torna possivel em todos os casos, a obtengao de

posicionamento relativo preciso.

Depois de se efectuar este trabalho preparatério e aquecer
o 1liquido 3', contido no tabuleiro 3 a temperatura exigida, a
prensa esté pronta a funcionar. Um comprimento do material
termoplastico correspondente ao comprimento da estrutura 10, é
primeiro desenrolado da bobina 21 e o aquecedor 22 e,
simultaneamente, accionado, para, pelo menos, o endireitar. O
dispositivo de corte 23 é entdo accionado para separar da banda,
a folha 8 que ja esta assente por baixo das ventosas 25. Um ou
mais operadores carregam simultaneamente um painel 7 para ser

coberto para cada sede da base de posicionamento 27.

No fim desta etapa, é alimentado um comando para fazer com

que as ventosas 25 desgam até a folha 8, e abram a sua ligagao ao
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circuito de sucgao, de modo a agarrar a folha 8 e levanta-la.
Entao o carro 19 avanga até alcangar a sua posigao dentro da
prensa 1. Depois de alcangada esta posicao o efeito de sucgao das
ventosas é interrompido, tendo como resultado que estas deixam a
folha 8 cair na membrana 4, depois do que, a base de
posicionamento 27 é levantada até cada painel 7 aderir ao

espagador 11 da estrutura 10.

Devido & correcta posicao relativa entre a estrutura 10 e a
base de posicionamento 27, cada painel 7 é perfeitamente centrado
no espagador sobrejacente 11, e pode ser seguro a ele, por

sucgao.

Depois do carro 19 ter sido novamente abaixado e ter deixado
a prensa 1, o tabuleiro 3 é levantado até A membrana 4 comprimir
a folha 8 com alta pressao contra os painéis 7 e retentores 17,

implementado assim a operagao de cobertura.

No final da etapa de prensagem, o tabuleiro 3 é feito
descer, mas sem interrupcao do efeito de sucgao nos espacgadores

11, os quais deste modo continuam a reter os painéis ja cobertos

7.

Depois do tabuleiro 3 ter descido, a prensa 1 recebe o carro
29 onde os painéis 7 retidos juntamente pela folha simples 9,

caem seguindo a interrupgao de suc¢ao nos espagadores 11.

Praticamente, pode acontecer que a membrama 4 se possa
rasgar por desgaste e também por possivel ruptura da folha
laminada 8 duranle a sua deformagao. Neste caso, para evitar que
o liquido 3', que entra inevitavelmente nos canais de sucgao 13,
possa causar danos na bomba de vacuo, o circuito de sucgao esta

munido com filtros ou semelhantes, para reter este liquido.

Quando o carro 28 deixa a premnsa 1, correia transportadora
30 estd preparada para transferir os painéis abertos para as
outras estagoes de separagac efou acabamento, e o sistema fica
pronto para repetir o ciclo de operagio em novas séries de
painéis 7, que enltretanto foram colocadas na linha - de

alimentagao.
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Do que atras se referiu, ¢ evidente gue o dispositivo de
acordo com o invento possibilita a cobertura de painéis em
madeira com material plastico termodeformavel com uma velocidade
de produgaoc alta com uma precisao operacional consideravel, e
portanto com uma baixa percentagem de rejeigbes e com um ciclo de
funcionamento gque pode ser grandemente automatizado, com a
excepgao do posicionamento dos painéis 7 nas sedes
correspondentes na base de posicionamento 27, podendo contudo a

operagao ser efectuada por uma pessoa.
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REIVINDTICACOES
1 - Dispositiveo para cobrir uma superficie e os bordos de

painéis em material de madeira com uma folhade material plastico
termodeformavel, do +tipo para ser aplicado numa prensa com um
leito inferior aquecido em material adaptéavel elasticamente e um
prato superior rigido, cuja distdncia ao leito inferior wvaria
entre um valor maximo que permite 4 dita folha em material ter-
modeformavel, aos painéis a serem cobertos, aos retentores e aos
espagadores serem entrepostos e um valor minimo no qual a fase de

prensagem & efectuada, caracterizado por compreender:

- uma armacao (10) de espagadores {11) fixaveis de modo

removivel ao prato superior (2) da premsa (1};

- uma pluralidade de espagadores (11) aplicados & referida
armagao (10), estando cada espagador (11) munido com, pelo
menos, um orificio {(12) ligando a sua superficie inferior
a um circuito de sucgdao (13), ligado a referida armagao
{10}, e meios de vedacg@o (14) que rodeiam o referido
orificio;

- um transportador (19} para transportar folhas laminadas de
plastico termodeformavel (8) desde uma posicao fora da
referida prensa (1) até a uma posicgao dentro dela, sendo o
dito transportador munido com meios (25) para pegarem e

descarregarem as referidas folhas (8});

-~ uma base de posicionamento (27) para posicionar uma
pluralidade de painéis (7) a serem cobertos, e munida com

os referidos espagadores {11) na referida armagao {(10); e

- meios {19) para transferirem a referida base de posiciona-
mento (27) de fora para dentro da prensa (1) e para
levanta-la quando esta dentro da prensa, para levar os
painéis (7), colocados nos seus respeclivos lugares, alé

entrarem em conlacto com os correspondentes espagadores

(11).

2 - Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1, caracteri-

zado por a fixagao entre o prato superior (2) da prensa (1) e a
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armagao (10) que contém os espagadores (11), ser obtida por
apéndices em forma de cogumelo (8) e chapas ranhuradas (16)

dispostas na armag@o e mutuamente encaixiveis com baionetas.

3 - Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por cada espagador (11) compreender, pelo menos, um orificio
de passagem (12) ligado a uma rede de sucgao (13} através da

armacao (10}.

4 - Dispositivo de acordo com a reivindicégéo 1, caracteri-
zado por os meios de vedagdo que rodeiam o referido orificio
{12}, consistirem numa junta periméfrica continua = (14),
projectando-se parcialmente da superficie interior do espacgador

correspondente (11).

5 - Dispositivo de acordo com a reivindicagdao 1, caracteri-
zado por os elementos de retenciao (17) serem aplicados na armacio
(10), pelo menos, em posicgdes correspondentes 4 margem exterior

dos espagadores (11).

6 — Dispositivo de acordo com a reivindicagdao 1, caracteri-
zado por estarem associados ao transportador (18) um desenrolador
para desenrolar as referidas folhas (8) de uma bobina (21) e wuma
ferramenta de corte (23) para separar as folhas (8) da banda

desenrolada da referida bobina.

7 - Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por ser entreposto um aquecedor (22) entre a bobina (21) e a
ferramenta de corte (23) para remover a curvatura da banda

desenrolada da referida bobina.

8 - Dispositivo de acordo com a reivindicagao 6, caracteri-
zado por a ferramenta de corte (23) ser constituida principalmen-
te por uma cadeia continua que se prolonga de modo esticado,
transversalmente, até a banda desenrolada em material
termodeformavel da referida bobina (21), e, pelo menos, uma

lamina (24) aplicada a referida cadeia.

9 - Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1, caracteri-
zado por compreender uma estrutura (18) ao lado da prensa (1) e

um carro (189) mével entre uma posicio dentro e uma posicao fora
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da referida prensa (1), sendo o referido carro munido, na partle
mais inferior, com uma pluralidade de ventosas (25), 1ligadas a

uma rede de sucgdo, para pegarem e transferirem cada folha desde
a estrutura (18) até ao leilo inferior {3) da prensa e uma
pluralidade de suportes (26) para a referida base de

posicionamento (27).

10 - Dispositivo de acordo com a reivindicacao 8, caracteri-
zado por os membros que movem verticalmente as referidas ventosas

(25} e os referidos suportes {20) estarem associados ao carro

(19).

11 - Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1, caracteri-
zado por compreender um membro (28) para extrair da prensa (1) os
painéis (7) cobertos com a referida folha (8) na parte final da

fase de cobertura.

12 - Dispositivo de acordo com a reivindicacao 1, caracteri-
zado por o membro extractor (29) compreender uma estrutura (28)
situada =ao lado da prensa (1) e um carro (29) mével entre wuma
posigao fora e uma posigao dentro da referida prensa e munido com
uma cinta transportadora (30) para transferir a totalidade de

painéis cobertos (7) para as fases de trabalho subsequentes.

Lisboa,

26, B 1920

Por 3B S.p.A.
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