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Beschreibung

Die Erfindung betfrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen eines Dekors auf einen Gegenstand, bei dem ei-
ne an den Gegenstand anschmiegbare Tragerfolie
mit dem Dekor versehen und durch Evakuieren eines
den Gegenstand aufnehmenden Raumes an den
Gegenstand solange angepreft wird, bis das Dekor
von der Tragerfolie auf den Gegenstand tibergegan-

gen ist, und die Tragerfolie dann vom Gegenstand -

entfemt wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

Ein bekanntes Verfahren der beschriebenen Gat-
tung (EP-A 0 014 615), das in erster Linie zum Deko-
rieren von Brillengestellen vorgesehen ist, wird in der
Weise durchgefiihrt, daB bei jedem Arbeitszyklus ein
Brillengestell mit seiner zu dekorierenden Flache
nach oben weisend auf einer Unterlage abgelegtwird,
die innerhalb einer Vakuumkammer angeordnet und
mittels einer Kolbenzylindereinheit auf- und abbe-
weglich ist. Die Vakuumkammer hat zum Einbringen
des Brillengestells eine seitliche Offnung, die mit
einer Tdr verschlieBbar ist. An ihrer Oberseite weist
die Vakuumkammer einen waagerechten, ortsfesten
Rahmen auf, der mit einem Gber ihm angeordneten,
ebenfalls waagerechten, aber auf- und abbeweg-
lichen Rahmen einen Schlitz begrenzt.

Durch den Schilitz wird eine Tragerfolie hindurch-
gefiihrt, die von einer Haspel abgerolit wird und an
ihrer Unterseite mit dem Dekor versehen ist, das auf
das Brillengestell aufgetragen werden soll. Das Dekor
ist beispielsweise als Mehrfarbendruck oder als
Abziehbild auf die Tragerfolie aufgebracht worden
und besteht aus Farben, die bei einer Temperatur
unterhalb der Zerstorungstemperatur der Tragerfolie
sublimierbar sind. Sobald ein Brillengestell in die
Vakuumkammer eingebracht und deren Tir ver-
schlossen worden ist, wird der obere Rahmen abge-
senkt, so dal er die Tragerfolie zwischen sich und
dem unteren Rahmen einklemmt und die Vaku-
umkammer dadurch dicht verschlossen wird und eva-
kuiert werden kann. Die Tragerfolie wird mittels einer
tber dem oberen Rahmen angeordneten Heizvorrich-
tung auf die Sublimationstemperatur des Dekors
erhitzt und daraufhin das Brillengestell mittels seiner
innerhalb der Vakuumkammer heb- und senkbaren
Unterlage, auf der es abgelegt worden ist, nach oben
bewegt und gegen die Tragerfolie gedriickt. Das
Vakuum bewirkt, daf die Tragerfolie sich dicht an die
zu dekorierenden Flachen an der Vorderseite und in
seitlichen Bereichen des Brillengestells anschmiegt.
Dieser Zustand wird fiir eine Zeitspanne aufrechter-
halten, die fiir eine Migration der das Dekor bildenden
Farben von der Tragerfolie weg in die Struktur des
Werkstoffs des Brillengestells hinein ausreicht.
AnschlieRBend wird das Vakuum aufgehoben, das Bril-
lengestell abgesenkt und dadurch von der Tragerfolie
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getrennt und schlieBlich der Vakuumkammer entnom-
men.

Bei diesem bekannten Verfahren wird die Trager-
folie in einzelnen Bereichen stark gedehnt, damit sie
sich ausreichend an das Brillengestell anschmiegt.
Dabei ist es unvermeidlich, da das Dekor in den
besonders stark gedehnten Bereichen der Tragerfolie
verzerrt wird. Die Verzerrungen lassen sich bis zu ei-
nem gewissen Grad dadurch ausgleichen, dal von
vorne herein ein entsprechend korrigiertes Dekor auf
die Tragerfolie aufgebracht wird. Im {ibrigen machen
sich Verzerrungen bei Gegensténden wie Brillenge-
stellen, deren zu dekorierende Fldchen verhéltnis-
maRig schmal sind, kaum bemerkbar. Anders ist es
jedoch bei Gegensténden, die groRflachig dekoriert
werden sollen. Bei solchen Gegenstinden lassen
sich storend auffallende Verzerrungen des Dekors
nicht immer vermeiden, wenn das Dekor nach dem
bekannten Verfahren aufgetragen worden ist. Auler-
dem nimmt mit zunehmender GréRe der zu dekorie-
renden Flache die Gefahr.zu, dal das Dekor durch
Lufteinschliisse beeintrachtigt wird.

Bei einem anderen bekannten Verfahren zum
Auftragen von Dekors auf Gegenstinde (DE-A-3 228
096) werden die Gegenstinde, beispielsweise Blech-
dosen, zundchst durch eine Beschichtungsanlage
gefiihrt, die auf der AuBenseite der Gegensténde eine
Schicht aus farbstoffaffinem, migrationsverhindern-
dem Kunststoff aufbringt. Nach chemischem oder
physikalischem Trocknen dieses Uberzuges werden
die beschichteten Gegenstinde einer Etkettierma-
schine zugefiihrt, in der Dekortréger in Form von
bedruckten Banderolen von einem Stapel oder endlo-
sen Streifen abgenommen, um je einen Gegenstand
gelegt und mit einem Klebstreifen, Leimstrich, elekiro-
statischen Feld o. dgl. fixiert werden. Daraufhin wer-
den die Gegenstande, beispielsweise mittels Heiflluft,
auf eine Temperatur von 200° bis 350°C, vorzugswei-
se 250° bis 300°C erhitzt. Bei diesen Temperaturen,
die einen extremen Hitzeschock erzeugen, verdun-
stet in den Banderolen enthaltenes Wasser schlagar-
tig, so daB jede Banderole in einem Bruchteil einer
Sekunde auf den zugehdrigen Gegenstand aufge-
schrumpft wird und einen fiir den Ubergang des
Dekors von der Banderole auf den Gegenstand erfor-
derlichen Druck autogen erzeugt. Beim weiteren
Erhitzen sublimieren dann die Farbstoffe, die das
Dekor bilden, in den darunterdiegenden Kunststoffii-
berzug.

Bei diesem Verfahren ist es von entscheidender
Bedeutung, da® die beim Aufschrumpfen einer Ban-
derole unvermeidliche Relativbewegung gegeniiber
dem zugehorigen Gegenstand abgeschlossen ist,
ehe die Farbstoffe, die das Dekor bilden, so weit
erhitzt sind, daR ihre Migration in die Kunststoff-
schicht hinein beginnt. Gelingt es nicht, diese schwie-
rige Bedingung einzuhalten, dann muR damit
gerechnet werden, daft zumindest Teile des Dekors

5>

v



3 EP 0 282 859 B1 4

auf dem Gegenstand verwischt werden.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Auftragen eines Dekors
auf einen Gegenstand derart weiterzubilden, daR
auch groRflachige Dekors ohne stdrende Verzerrun-
gen und sonstige Beschadigungen aufgetragen wer-
den koénnen.

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB, ausgehend
von einem Verfahren der eingangs beschriebenen
Gattung, dadurch gel6st, da® die Tragerfolie vor dem
Evakuieren des Raumes auf den Gegenstand aufge-
legt wird und der Gegenstand samt Trégerfolie mit
einer Deckfolie abgedeckt wird, an der beim Evakuie-
ren ein vom Vorhandensein der Tragerfolie unabhén-
giger Druckunterschied zwischen dem Raum und
dessen Umgebung entsteht.

Damit wird erreicht, daR die Tragerfolie, auf die
das Dekor aufgebracht worden ist, beim Evakuieren
weder gedehnt noch verschoben wird, da allein die
Deckfolie fiir die Abdichtung des Raumes verantwort-
lich ist, wahrend die Tragerfolie am Zustandekommen
des Vakuums nicht beteiligt ist. Mehr oder weniger
stark gedehnt und teilweise verschoben wird nur die
Deckfolie, die jedoch durch die Tragerfolie vom Dekor
getrenntist und dieses daher nicht verzerren kann. Es
hat sich auflerdem herausgestellt, daR die kérperliche
und funktionelle Trennung von Deckfolie und Trager-
folie dazu beitragt, Lufteinschlisse zwischen dem
Dekor und dem zu dekorierenden Gegenstand beim
Evakuieren zu vermeiden.

Im allgemeinen ist durch die Oberflachenstruktur
des zu dekorierenden Gegenstandes oder durch eine
auf den Gegenstand aufgebrachte, zum Aufnehmen
des Dekors vorgesehene Beschichtung dafiir
gesorgt, daB die Bereitschaft der Tragerfolie, auf dem
Gegenstand zu verrutschen, geringer ist als die
Fahigkeit der Deckfolie, bei ihrer wéhrend des Eva-
kuierens auftretenden Dehnung auf der Tragerfolie zu
gleiten. Deshalb besteht im allgemeinen nicht die
Gefahr, daB die Deckfolie bei ihrer Dehnung die Tra-
gerfolie auf dem Gegenstand verschiebt. Wenn
jedoch eine solche Gefahr bei gegebener Oberfla-
chenstruktur des Gegenstandes nicht von vorne her-
ein ausscheidet, ist es vorteilhaft, dal eine der beiden
Folien an ihrer der anderen der beiden Folien zuge-
wandten Seite mit einer Gleitschicht versehen wird,
ehe der Raum evakuiert wird. Die Gleitschicht kann
beispielsweise auf die Tragerfolie aufgebracht wer-
den, ehe diese mit dem Dekor versehen wird.

Um bei der Anwendung des erfindungsgemaRen
Verfahrens auf Gegensténde mit besonders groRen
zu dekorierenden Flachen das Entweichen von Luft
aus dem Zwischenraum zwischen dem Gegenstand
und der Tragerfolie zu beschleunigen, ist es ferner
vorteithaft, daf als Tragerfolie ein luftdurchldssiges
Material verwendet wird. Als solches Material kommt
vor allem Papier, Vlies oder Textilstoff in Frage.

Es ist femer vorteithaft, da mit der Tragerfolie
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nur die zu bedruckende Fldache des Gegenstandes
abgedeckt wird, so daR eine Beriihrung der Tragerfo-
lie mit Bauteilen, die zusammen mit der Deckfolie den
zu evakuierenden Raum begrenzen, vermieden wird.

Falls das Dekor aus einer oder mehreren in der
Warme sublimierbaren Farben besteht, ist es schlieR-
lich vorteilhaft, das erfindungsgeméRe Verfahren in
der Weise durchzufiihren, daR das Dekor nach dem
Evakuieren des Raumes, der den Gegenstand und
die Tragerfolie enthalt, durch die Deckfolie und die
Tragerfolie hindurch erhitzt wird, vorzugsweise mit-
tels Wérmestrahlung.

Zum Durchfiihren des erfindungsgemaRen Ver-
fahrens wird zweckméBigerweise eine Vorrichtung
verwendet, bei der

- zum Auflegen mindestens eines zu dekorieren-

den Gegenstandes ein Tisch vorgesehen ist, an

dessen Oberflache Kanéle zum Evakuieren mdin-
den, und

- eine luftundurchldssige Deckfolie an einem

Rahmen gespannt gehalten ist, der dicht auf den

Tisch derart aufiegbar ist, dafd er die Mindungen

der Kanale umschlieRt.

Es ist vorteilhaft, wenn die Kanéle nach dem
Abheben des Rahmens an eine Druckiuftquelle
anschlielbar sind, damit die Tragerfolie geldiftet oder
ganz weggeblasen werden kann, nachdem sie ihren
Zweck erflllt hat.

Die Vorrichtung ist vorzugsweise dadurch weiter-
gebildet, daR {iber dem Rahmen mindestens eine auf
die Deckfolie gerichtete Warmestrahlungsquelle an-
geordnet ist.

Ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung wird im folgenden anhand schemati-
scher Zeichnungen erautert. Darin ist eine
Vorrichtung zum Dekorieren von Gegensténden in
Seitenansicht und teilweise im senkrechten Schnitt
dargestellt. Im einzelnen zeigt :

Fig. 1 die Vorrichtung in Ruhestellung und

Fig. 2 die Vorrichtung in Betriebsstellung.

Im dargestellten Beispiel sind plattenfGrmige
Gegensténde 10, beispielsweise keramische Fliesen,
an ihrer Oberseite zu dekorieren. Zum Auflegen von
jeweils mehreren solchen Gegensténden 10 ist ein
Tisch 12 vorgesehen, an dessen ebener Oberflache

14 mehrere Kandle 16 miinden, die gemeinsam an ei-

ne nicht dargestellte Vakuumpumpe anschlieBbar
sind. Die Oberflache 14 des Tisches 12 hat rings um
die Miindungen der Kanéle 16 einen ebenen Rand
18. Die Gegensténde 10 werden entweder von Hand
oder mittels einer Vorrichtung Gblicher Art in der
Weise auf den Tisch 12 aufgelegt, dal zwischen
ihnen schmale Zwischenrdume bleiben, in denen
mindestens einige der Kanéle 16 miinden.
Samtliche Gegenstande 10, die in einem Arbeits-
gang gemeinsam dekoriert werden sollen, werden mit
einer Tragerfolie 20 bedeckt, die beispielsweise aus
Papier besteht und an ihrer Unterseite mit einem
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Dekor 22 bedruckt ist, das entweder fiir s&mtliche
gleichzeitig zu bedruckenden Gegensténde 10 gleich
ist oder derart gestaltet ist, daR einzelnen Gegenstan-
den oder Gruppen von Gegenstinden unterschied-
liche Motive zugeordnet sind. Das Dekor 22 besteht
im dargesteliten Beispiel aus in der Warme sublimier-
baren Farben.

Oberhalb der Tragerfolie 20 ist eine luftundurch-
lassige Deckfolie 24 aus Kunststoff an der Unterseite
eines Rahmens 26 angeordnet und méRig gespannt
gehalten, so daB sie leicht durchhangt. Der Rahmen
26 ist entweder von Hand oder mittels einer mecha-
nischen oder hydraulischen Hubvorrichtung heb- und
senkbar, so daB er aus der in Fig. 1 abgebildeten
Ruhestellung in die in Fig. 2 abgebildete Arbeitsstel-
lung abgesenkt werden kann. Beim Absenken des
Rahmens 26 beriihrt ein mittlerer Bereich der Deck-
folie 24 die Tragerfolie 20 zuerst, so daR zwischen
den Falien 20 und 24 enthaltene Luft in Richtung zum
Rahmen 26 hin abstromt.

In der Arbeitsstellung liegt ein an der Unterseite
des Rahmens 26 befestigter Randbereich der Deck-
folie 24 dicht auf dem Rand 18 des Tisches 12 auf, Die
Deckfolie 24 begrenzt nun einen Raum 28, in dem die
auf dem Tisch 12 liegenden Gegensténde 10 und die
auf diesem liegende Tragerfolie 20 aufgenommen ist.

Schon wahrend des Absenkens des Rahmens 26
werden die Kanéle 16 an die erwdhnte Vakuumquelle
angeschlossen. Sobald der Rahmen 26 seine
Arbeitsstellung emreicht hat, wird der Raum 28 eva-
kuiert und infolgedessen die Deckfolie 24 in der aus
Fig. 2 ersichllichen Weise verformt. Dabei wird die
Deckfolie 24 von dem in der Umgebung herrschenden
Uberdruck auf die Tragerfolie 20 gepreft.

Oberhalb des Rahmens 26 sind mehrere Wanme-
strahlungsquellen 30, beispielsweise Infrarotstrahler,
an einer dber dem Tisch 12 angeordneten Briicke 32
befestigt. Die Warmestrahlungsquellen 30 werden
eingeschaltet, sobald der vorgesehene Unterdruck im
Raum 28 zumindest anndhernd erreicht ist. Die von
den Wiarmestrahlungsquellen 30 ausgehende War-
mestrahlung durchdringt die Deckfolie 24 sowie die
Trégerfolie 20 und erhitzt die Farben, die das Dekor
22 bilden, so daB diese einen sublimierbaren Zustand
erreichen und in die Oberflache der Gegenstande 10
eindringen, die zuvor mit farbstoffaffinem, migrations-
verhinderndem Kunststoff beschichtet worden sein
kann.

Sobald die Sublimation abgeschlossen ist, wird
der Raum 28 durch die Kandle 16 beliiftet und
anschlieRend der Rahmen 26 samt Deckfolie 24
angehoben. Mit anschlieRend durch die Kanale 16
eingeleiteter Druckiuft kann die Trigerfolie 20 von
den Gegenstinden 10 abgehoben und entfernt wer-
den. Schlieflich werden die dekorierten Gegen-
stdnde 10 von Hand oder mit einer automatisch
arbeitenden Vorrichtung entnommen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Auftragen eines Dekors (22)
auf einen Gegenstand (10), bei dem eine an den
Gegenstand (10) anschmiegbare Trégerfolie (20) mit
dem Dekor (22) versehen und durch Evakuieren
eines den Gegenstand (10) aufnehmenden Raumes
(28) an den Gegenstand (10) solange angepreBt wird,
bis das Dekor (22) von der Tréagerfolie (20) auf den
Gegenstand (10) Gibergegangen ist, und die Tréagerfo-
lie (20) dann vom Gegenstand (10) entfernt wird,
dadurch gekennzeichnet, dal die Tragerfolie (20)
vor dem Evakuieren des Raumes (28) auf den Gegen-
stand (10) aufgelegt wird und der Gegenstand (10)
samt Tragerfolie (20) mit einer Deckfolie (24) abge-
deckt wird, an der beim Evakuieren ein vom Vorhan-
densein der Tragerfolie (20) unabhéangiger
Druckunterschied zwischen dem Raum (28) und des-
sen Umgebung entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine der beiden Folien (20, 24) an ihrer
der anderen der beiden Folien zugewandten Seite mit
einer Gleitschicht versehen wird, ehe der Raum (28)
evakuiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR als Tragerfolie (20) ein Iuft-
durchlassiges Material verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da® mit der Tragerfolie
(20) nur die zu bedruckende Flache des Gegenstan-
des (10) abgedeckt wird, so daR eine Berlihrung der
Tragerfolie (20) mit Bauteilen (12), die zusammen mit
der Deckfolie (24) den zu evakuierenden Raum (28)
begrenzen, vermieden wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da das Dekor (22) nach
dem Evakuieren des Raumes (28), der den Gegen-
stand (10) und die Tragerfolie (20) enthélt, durch die
Deckfolie (24) und die Tragerfolie (20) hindurch
erhitzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Tragerfolie (20) mittels Warme-
strahlung erhitzt wird.

7. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daR

~ zum Auflegen mindestens eines zu dekorieren-

den Gegenstandes (10) ein Tisch (12) vorgese-

hen ist, an dessen Oberflache (14) Kanile (16)

zum Evakuieren miinden, und

- eine luftundurchléssige Deckfolie (24) an einem

Rahmen (26) gespannt gehaiten ist, der dicht auf

den Tisch (12) derart auflegbar ist, daR er die

Miindungen der Kanéle (16) umschlieft.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daR die Kandle (16) nach dem
Abheben des Rahmens (26) an eine Druckluftquelle
anschlieRbar sind.

1
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9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, da {iber dem Rahmen (26) minde-
stens eine auf die Deckfolie (24) gerichtete Wamme-
strahlungsquelle (30) angeordnet ist.

Claims

1. Method for applying a decoration (22) to an arti-
cle (10) in which a support foil (20) provided with the
decoration (22) is adapted to be shugly applied to the
article (10) and by evacuation of a space (28) accom-
modating the article (10) is pressed against the article
(10) until the decoration (22) has transferred from the
carrier foil (20) to the article (10), the carrier foil (20)
then being removed from the article (10), charac-
terized in that the carrier foil (20) prior to the evacua-
tion of the space (28) is placed onto the article (10)
and the article (10) together with the carrier foil (20)
is covered with a coverfoil (24) at which on evacuation
a pressure difference arises between the space (28)
and its surroundings which is independent of the pre-
sence of the carrier toil (20).

2. Method according to claim 1, characterized in
that one of the two foils (20, 24) at its side facing the
other of the two foils is provided with a lubricating
layer before the space (28) is evacuated.

3. Method according to claim 1 or2, characterized
in that as carrier foil (20) an air-permeable material is
used.

4. Method according to any one of claims 1 to 3,
characterized in that only the surface of the article (10)
to be imprinted is covered with the carrier foil (20) so
that contact of the carrier foil (20) with structural parts
(12) defining together with the cover foil (24) the
space (28) to be evacuated is avoided.

5. Method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that the decoration (22) after the
evacuation of the space (28) containing the article
(10) and the carrier foil (20) is heated through the
cover foil (24) and the carrier foil (20).

6. Method according to claim 5, characterized in
that the carrier foil (20} is heated by thermal radiation.

7. Device for carrying out the method according
to any one of claims 1 to 6, characterized in that

- for supporting at least one article (10) to be

decorated a table (12) is provided at the surface

(14) of which passages (16) for the evacuation

open out, and

- an air-impermeable cover foil (24) is held ten-

tered on a frame (26) which is adapted to be

applied closely to the table (16) in such a manner

that it surrounds the mouths of the passages (16).

8. Device according to claim 7, characterized in
that the passages (16) after removing the frame (26)
are adapted to be connected to a compressed air
source.

9. Device according to claim 7 or 8, characterized
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in that above the frame (26) at least one thermal radi-
ation source (30) directed onto the cover foil (24) is
arranged.

Revendications

1. Procédé pour appliquer un décor (22) sur un
objet (10), selon lequel une feuille de support (20), gui
peut épouser la forme de I'objet (10), est munie du
décor (22) et, en mettant au vide une chambre (28)
recevant I'objet (10), est pressée contre 'objet (10)
jusqu'a ce que le décor (22) soit transféré de la feuille
de support (20) sur 'objet (10), la feuille de support
(20) étant alors enlevée de I'objet (10), caractérisé
en ce que la feuille de support (20) est appliquée sur
I'objet (10) avant la mise au vide de la chambre (28)
et I'objet (10) muni de la feuille de support (20) est
recouvert d'une feuille de recouvrement (24), sur
laquelle est produite, lors de la mise au vide, une dif-
férence de pression enfre la chambre (28) et son envi-
ronnement qui est indépendante de la présence de la
feuille de support (20).

2. Procédé selon ia revendication 1, caractérisé
en ce qu'une des deux feuilles (20,24) est munie, sur
son cbté tourné vers l'autre feuille, d'une couche de
glissement avant que la chambre (28) soit mise au
vide.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce qu'on utilise comme feuille de support
(20) un matériau perméable a I'air.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a4 3,
caractérisé en ce que la feuille de support (20) recou-
vre uniquement les surfaces a imprimer de I'objet
(10), ce qui évite tout contact de la feuille de support
(20) avec des éléments constructifs (12) qui délimi-
tent conjointement avec la feuille de recouvrement
(24) la chambre (28) a mettre au vide.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 &4 4,
caractérisé en ce que le décor (22), a la suite de la
mise au vide de la chambre (28) qui contient I'objet
(10) et la feuille de support (20), est chauffé a travers
la feuille de recouvrement (24) et la feuille de support
(20).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la feuille de support (20) est chauffée par
rayonnement.

7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon I'une des revendications 1 & 6, caractérisé en
ce qu'une table (12), sur la surface (14) de laquelle
débouchent des canaux (16) pour la mise au vide, est
prévue pour poser au moins un objet (10) a décorer,
et une feuille de recouvrement (24) imperméable a
I'air est maintenue serrée sur un béti (26) gui peut étre
apposé hermétiquement sur la table (12) de fagon &
entourer les embouchures des canaux (16).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les canaux (16) peuvent étre raccordés a
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une source d'air comprimeé a la suite du relevage du
bati (26).

9. Dispositif selon la revendication 7 ou 8, carac-
térisé en ce qu'au moins une source de chaleurrayon-
nante (30), dirigée vers la feuille de recouvrement
(24), est disposée au-dessus du bati (26).
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