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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir un sustrato 3D laminado (9) con un material en capas (10), con los
siguientes pasos del procedimiento:

en una herramienta de moldeo (20),

- que posee una mitad de la herramienta inferior, dispuesta de forma fija, la cual presenta una bandeja de la
herramienta (60) que se extiende alrededor de un espacio interno de la bandeja de la herramienta (65), en donde
esta colocada una mesa (80) que puede bajarse, y

- posee una mitad de la herramienta superior que presenta una campana de presion (50) que se extiende alrededor
del espacio interno (55), la cual, con respecto a la bandeja de la herramienta (60) puede adoptar una posicion de
cierre contigua, asi como una posicion de liberaciéon elevada, distanciada de la misma, y en esa posicion de
desbloqueo de la campana de presion

- un sustrato 3D (3) que debe laminarse se introduce en la herramienta de moldeo y se fija sobre la mesa (80) que
puede bajarse, en la bandeja de la herramienta (60), la cual baja entonces hasta su posicién muerta inferior, y
ademas

- se coloca un material en capas (10) de una capa o de mdultiples capas, en principio plano, el cual posee un lado
visible y un lado de la instalacion opuesto, revestido con adhesivo activable, o una lamina de transferencia flexible,
provisto de un corte de un material en capas de esa clase, en un borde o de forma contigua a un borde
circunferencial (58) de la campana de presion (50), y en esa posicion de cierre de la campana de presion se crea
una disposicion,

- en donde el material en capas (10) o la lamina de transferencia separa de forma estanca a la presion uno de otro
los espacios internos (55, 65) que se encuentran en ambas mitades de la herramienta, y

- en el espacio interno de la bandeja de la herramienta (65) se regula una presion de los medios de presién
inferior/igual a 30 kPa, y

- en el espacio interno de la campana de presién (55) se regula primero una presiéon de los medios de presién
inferior/igual a 30 kPa, y después, a través de la introduccion de medio de presion fluido, en particular aire
comprimido, se regula una presién de los medios de presion de 2 a 18 bar, y

- el material en capas (10) se calienta, mientras que en ambos espacios internos de la herramienta de moldeo (55,
65) predomina una presion de los medios de presion inferior/igual a 30 kPa, y

- el material en capas (10), sobre la capa de adhesivo, se aplica en el sustrato 3D (3), y se lamina, y finalmente en
ambos espacios internos de la herramienta de moldeo (55, 65) se regula la presién atmosférica circundante, ambas
mitades de la herramienta se separan una de otra, la campana de presion (50) se eleva, y el sustrato 3D (9)
laminado con el material encapas (10) se extrae desde el espacio interno de la bandeja de la herramienta (65), y se
procesa segun la necesidad,

caracterizado porque

en la bandeja de la herramienta (60) esta realizado al menos un espacio de retraccion (67', 67") para al menos una
disposicion de calentadores radiantes (100, 102, 104) sostenida de forma desplazable, la cual estd equipada con
calentadores radiantes (115) activables que irradian hacia arriba, asi como con calentadores radiantes (118) que
irradian hacia abajo; y para calentar el material en capas (10), esa disposicién de calentadores radiantes (100, 102,
104)

- en la posicion de cierre de la campana de presion y después de la regulacion de la presion de los medios de
presion inferior/igual a 30 kPa dentro del espacio interno de la bandeja de la herramienta se desplaza desde su
espacio de retraccion (67', 67") hacia el espacio intermedio (90) entre el material de capas (10) y el sustrato 3D (3)
que debe laminarse; y con la ayuda de los calentadores radiantes (115) activables que irradian hacia arriba, calienta
de forma selectiva el material de capas (10), asi como el adhesivo que se encuentra en el lado de la instalacién del
material de capas;y
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con la ayuda de los calentadores radiantes (118) que irradian hacia abajo se calienta de forma selectiva la superficie
del sustrato 3D (3) que debe laminarse; y después de finalizado ese tratamiento térmico esa disposicion de
calentadores radiantes (100, 102, 104) regresa nuevamente a su espacio de retraccién (67' 67").

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los calentadores radiantes (115)
activables que irradian hacia arriba, asi como los calentadores radiantes (118) activables que irradian hacia abajo,
se encuentran en al menos una disposicién de calentadores radiantes (100, 102, 104) alineada de forma horizontal o
ampliamente horizontal, la cual se desplaza desde al menos un espacio de retraccion (67', 67") colocado en la
bandeja de la herramienta (60) y alineado de forma horizontal o0 ampliamente horizontal, hacia el espacio intermedio
(90) entre el material en capas (10) y el sustrato 3D (3) que debe laminarse.

3. Procedimiento seguln la reivindicacién 1, caracterizado porque después de finalizado ese tratamiento
térmico y de retornar la disposicion de calentadores radiantes (100, 102, 104) a su espacio de retraccion (67', 67") la
mesa (80) se eleva hasta su posicion muerta superior, donde el sustrato 3D (3) atraviesa el material en capas y
arrastra con él el material de capas (10) calentado, a modo de una tienda, mientras que en el espacio interno de la
campana de presion (55) predomina ademas una presion de los medios de presion inferior/igual a 30 kPa.

4. Procedimiento segun la reivindicacién 3, caracterizado porque después de que la mesa (80) ha
alcanzado su posicién muerta superior, en el espacio interno de la campana de presion (55) se introduce un medio
de presion fluido, en particular aire comprimido, para regular en el espacio interno de la campana de presion (55)
una presion de los medios de presion de 2 a 18 bar.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque la presion de los medios de presion se
mantiene de 2 a 18 bar al menos durante 2 segundos, antes de que la presion de los medios de presion en el
espacio interno de la campana de presion (55) se reduzca a la presiéon atmosférica circundante.

6. Procedimiento segun una de la reivindicaciones de 1 a 5, caracterizado porque se utiliza un sustrato
3D (3) que se compone de un material plastico termoplastico y que puede procesarse en el moldeado por inyeccién
a presion, seleccionado de un grupo que comprende:

- Poliamida (PA),

- termopolimero de acrilnitrilo-butadieno-estireno (ABS),

- termopolimero de éster acrilico-butadieno-estireno (ASA),
- 6xido de polimetileno (POM),

- cloruro de polivinilo (PVC), y

- sulfona de poliarileno (PSU).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 6, caracterizado porque se utiliza un material
en capas (10) que esta estructurado en forma de una capa o de mdltiples capas, y que contiene al menos una
lamina plastica que se compone de un material plastico termoplastico, el cual esta seleccionado de un grupo que
comprende:

- policarbonatos o copolicarbonatos a base de difenoles,

- poli- o copolicrilatos,

- poli- o copolimetracrilatos, polimeros o

- copolimeros con estireno, aqui en particular polimeros de acrilnitrilo-butadieno-estireno,
- poliuretanos termoplasticos,

- poliolefinas,

- poli - o copolicondensados del acido tereftalico,

- poliésteres, como (alquil)tereftalatos o (alquil)naftenatos,

- ademas mezclas o combinaciones de esos materiales.

8. Procedimiento segun la reivindicacidon 7, caracterizado porque se utiliza una lamina plastica que
posee un grosor de la capa de 20 a 1000 pm, en particular un grosor de la capa de 50 a 500 pm.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 7 u 8, caracterizado porque se utiliza una lamina plastica que
sobre el lado visible apartado del sustrato 3D (3) presenta una superficie estructurada.
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10. Procedimiento segun una de la reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque como adhesivo activable
se utiliza una masa adhesiva que puede adherirse de forma térmica, una masa adhesiva que se endurece por
radiacion o una masa adhesiva que puede activarse térmicamente y puede endurecerse por radiacion.

11. Procedimiento segun la reivindicacién 10, caracterizado porque se utiliza una masa adhesiva que
puede activarse térmicamente, la cual posee una temperatura de activacion en el rango de 60 a 140 °C, en particular
en el rango de 75 a 130 °C.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de 1 a 11, caracterizado porque un corte adaptado
al sustrato 3D (3), desde el material de capas (10), se coloca sobre una lamina de transferencia; solamente esa
lamina de transferencia provista del corte del material de capas, entre la campana de presién (50) y la bandeja de la
herramienta (60), se sujeta en un modo que separa el espacio interno de la campana de presion (55) de forma
estanca a la presion, del espacio interno de la bandeja de la herramienta (65); y en el caso de una aplicacion con el
medio de presion fluido, bajo una presién de los medios de presion de 2 18 bar, ese fluido de presién da contra la
lamina de transferencia y la lamina de transferencia se moldea junto con el corte del material en capas, donde el
corte del material en capas que se encuentra en la lamina de transferencia se desenrolla sobre el sustrato 3D (3).

13. Dispositivo para producir un sustrato 3D laminado (9) con un material en capas (10), con una
herramienta de moldeo (20) que presenta:

- una mitad de la herramienta inferior, dispuesta de forma fija, la cual presenta una bandeja de la herramienta (60)
gue se extiende alrededor de un espacio interno de la bandeja de la herramienta (65), en donde esta colocada una
mesa (80) que puede bajarse, y

- una mitad de la herramienta superior que presenta una campana de presion (50) que se extiende alrededor del
espacio interno (55), la cual, con respecto a la bandeja de la herramienta (60) puede adoptar una posicién de cierre
contigua, asi como una posicién de liberacion elevada, distanciada de la misma, y en esa posicidn de desbloqueo de
la campana de presién

- un sustrato 3D (3) que debe laminarse puede introducirse en la herramienta de moldeo (20) y puede fijarse sobre la
mesa (80) que puede bajarse, en la bandeja de la herramienta (60), la cual puede bajar entonces hasta su posicion
muerta inferior, y ademas

- un material en capas (10) de una capa o de mdltiples capas, en principio plano, el cual posee un lado visible y un
lado de la instalacién opuesto, revestido con adhesivo activable, o una lamina de transferencia flexible, provisto de
un corte de un material en capas (10) de esa clase, puede colocarse en una superficie de estanqueidad
circunferencial o de forma contigua a una superficie de estanqueidad circunferencial (58) de la campana de presién
(50), y en esa posicion de cierre de la campana de presion se puede crear una disposicion,

- en donde el material en capas (10) o la lamina de transferencia separa de forma estanca a la presiéon uno de otro
los espacios internos (55, 65) que se encuentran en ambas mitades de la herramienta, y

- en el espacio interno de la bandeja de la herramienta (65) se puede regular una presion de los medios de presién
inferior/igual a 30 kPa, y

- en el espacio interno de la campana de presién (55) se puede regular primero una presion de los medios de
presion inferior/igual a 30 kPa, y después, a través de la introduccién de medio de presion fluido, en particular aire
comprimido, se puede regular una presién de los medios de presion de 2 a 18 bar, y

- el material de capas (10) puede calentarse, mientras que en ambos espacios internos de la herramienta de moldeo
(55, 65) predomina una presién de los medios de presion inferior/igual a 30 kPa, y

- el material en capas (10) calentado, sobre la capa de adhesivo, puede aplicarse en el sustrato 3D, y puede
laminarse, y finalmente en ambos espacios internos de la herramienta de moldeo (55, 65) ha sido regulada
nuevamente la presion atmosférica circundante, la campana de presion (50) se separa de la bandeja de la
herramienta (60) y la campana de presion (50) se eleva, y el sustrato 3D (9) laminado con el material en capas (10)
se extrae desde el espacio interno de la bandeja de la herramienta (65), y se procesa segun la necesidad,

caracterizado porque en la bandeja de la herramienta (60) esta realizado al menos un espacio de retraccion (67',
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67") para al menos una disposiciéon de calentadores radiantes (100, 102, 104) sostenida de forma desplazable, la
cual esta equipada con calentadores radiantes (115) activables que irradian hacia arriba, asi como con calentadores
radiantes (118) que irradian hacia abajo; y para calentar el material en capas (10), esa disposicion de calentadores
radiantes (100, 102, 104)

- en la posicion de cierre de la campana de presion y después de la regulacion de la presion de los medios de
presion inferior/igual a 30 kPa dentro del espacio interno de la bandeja de la herramienta (65) se desplaza desde su
espacio de retraccion (67', 67") hacia el espacio intermedio (90) entre el material en capas (10) y el sustrato 3D (3); y
con la ayuda de los calentadores radiantes (115) activables que irradian hacia arriba, calienta de forma selectiva el
material en capas (10), asi como el adhesivo que se encuentra en el lado de la instalacion del material en capas; y

con la ayuda de los calentadores radiantes (118) que irradian hacia abajo se calienta de forma selectiva la superficie
del sustrato 3D (3); y después de finalizado ese tratamiento térmico esa disposicion de calentadores radiantes (100,
102, 104) puede regresar nuevamente a su espacio de retraccién (67' 67").

14. Dispositivo segln la reivindicacion 13, caracterizado porque en la bandeja de la herramienta (60)
esta conformado al menos un espacio de retraccion (67', 67") alineado de forma horizontal o al menos de forma
ampliamente horizontal, para al menos una disposicién de calentadores radiantes (100, 102, 104) sostenida de
forma desplazable y alineada de forma horizontal o ampliamente horizontal, la cual esta equipada con calentadores
radiantes (115) activables que irradian hacia arriba, asi como con calentadores radiantes (118) activables que
irradian hacia abajo.

15. Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado porque en dos paredes laterales (62', 62") que
se sitian de forma opuesta, de la bandeja de la herramienta (60), estd colocada en cada caso una caja (66, asi
como 66"), la cual en cada caso limita un espacio de retraccion (67', asi como 67") para una "semi" disposicion de
calentadores radiantes (102, 104) sostenida de forma desplazable; y esas "semi" disposiciones de calentadores
radiantes (102, 104), después de la introduccién en el espacio interno de la bandeja (65), forman la disposicion de
calentadores radiantes (100).

16. Dispositivo segun la reivindicacion 15, caracterizado porque en dos paredes laterales (62', 62") que
se sitian de forma opuesta, de la bandeja de la herramienta (60), estd colocada en cada caso una caja (66, asi
como 66") alineada de forma horizontal o de forma ampliamente horizontal, la cual en cada caso limita un espacio de
retraccion (67', asi como 67") alineado de forma horizontal o de forma ampliamente horizontal, para una "semi"
disposicién de calentadores radiantes (102, 104) sostenida de forma desplazable; y esas "semi" disposiciones de
calentadores radiantes (102, 104), después de ingresar en el espacio interno de la bandeja (65), forman una
disposicién de calentadores radiantes (100) alineada de forma horizontal o de forma ampliamente horizontal.

17. Dispositivo segun una de las reivindicaciones de 13 a 16, caracterizado porque la disposicion de
calentadores radiantes (100, 102, 104) posee un soporte (112), sobre cuyo lado superior (114) estan dispuestos
calentadores radiantes (115) activables, que irradian hacia arriba, y adicionalmente radiadores UV (119) activables,
que irradian hacia arriba.

18. Dispositivo segln una de las reivindicaciones de 13 a 17, caracterizado porque como calentadores
radiantes se utilizan radiadores de superficie IR, cuyo elemento calentador se compone de varias cintas, dispuestas
de forma paralela unas junto a otras, y que forman un conductor continuo, de una lamina metalica resistente a la
temperatura, la cual en el caso de una continuidad eléctrica puede llevarse a la incandescencia, y alcanza entonces
una temperatura de hasta aproximadamente 800°C, donde se irradia radiaciéon IR de onda media a onda larga en el
rango de longitud de onda de 2,6 a 9,6 um.

19. Dispositivo segin una de las reivindicaciones de 13 a 18, caracterizado porque la mesa (80) que
puede bajarse posee una superficie rectangular de la mesa de aproximadamente 400 mm x 200 mm hasta de
aproximadamente 1000 mm x 500 mm, en particular una superficie rectangular de la mesa con dimensiones de
aproximadamente 540 mm x aproximadamente 360 mm hasta de aproximadamente 800 mm x aproximadamente
600 mm.

20. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones de 13 a 19, caracterizado porque se encuentra
presente un dispositivo de transporte (120) para material en capas (10) cortado a medida, en trozos, asi como trozos
de material en capas (10), con:
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- un deposito (122) que tiene preparada una reserva de trozos de material en capas (10);

- un marco de transporte (128) que puede desplazarse sobre el depdsito (122), el cual con la ayuda de fuerza de
succion eleva y sostiene el trozo de material en capas (10);

- dicho marco de transporte (128) que sostiene el trozo de material en capas (10), debajo del cual se desplaza la
campana de presion (50) que adopta su posicion muerta superior y alli puede colocarse en la superficie de
estanqueidad circunferencial (58), en la campana de presion (50), y

- al descender la campana de presion (50), el marco de transporte (58) colocado en la campana de presion (50)
sostiene ademas el trozo de material en capas (10).

21. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones de 13 a 20, caracterizado porque se encuentra
presente una seccion de transporte (150) para el sustrato 3D (3) que debe laminarse:

- con un riel (152) colocado de forma estacionaria en la bandeja de la herramienta (60) y provisto de un dispositivo
lineal, a lo largo del cual puede desplazarse al menos un carro (154, 156) que transporta placas de transporte (155,
157) desde una estacion de colocacién (160) hacia una estacion de sujecién (163), asi como placas de transporte
(155, 157) desde una estacion de sujecion (163) hacia una estacion de extraccion (165);

- en la estacion de colocacion (160), sobre la placa de transporte (155) que se encuentra alli, puede colocarse una
placa soporte (168) que sostiene un sustrato 3D (3) que debe laminarse o varios sustratos 3D (3) que deben
laminarse;

- brazos de elevacion y de oscilacion (75) montados en carros desplazables (74", 74") que transportan la placa
soporte (168) que se encuentra en la estacion de sujecién (163) y que sostiene uno o varios sustrato(s) 3D (3) que
deben laminarse, desde la estacion de sujecion (163) a una posicion por debajo de la campana de presion (50)
elevada y se depositan dentro de un sector (72) en un marco intermedio (70) en la bandeja de la herramienta (60)
sobre un tablero de la mesa (82), de la mesa (80) que adopta su posicion muerta superior; y

- en la estacion de extraccion (165) se extrae el producto laminado.

22. Dispositivo segun la reivindicacion 21, caracterizado porque la placa soporte (168)
- se compone de un material plastico estable, duradero;

- esta revestida con un agente desmoldeador, como por ejemplo TEFLON®;

- posee una superficie angular, por ejemplo rectangular; y

- en las areas de los angulos de esa superficie angular se encuentra presente material que reacciona de forma
magnética, como por ejemplo hierro dulce.

23. Dispositivo segun la reivindicacion 21 o 22, caracterizado porque para el transporte de una o varias
placas soporte (168) que sostienen sustrato(s) 3D (3) que deben laminarse, desde la estacién de sujecion (163)
hacia una posicion por debajo de la campana de presion (50) elevada, se utilizan brazos de elevacion y brazos de
oscilacion (75), en cuyo extremo libre esta colocado un electroiman (76) activable, el cual puede contactar un area
del angulo de la placa soporte (168); y a través de la activacion de esos electroimanes (76) la placa soporte (168) se
eleva.

24. Dispositivo segun una de las reivindicaciones de 13 a 23, caracterizado porque la campana de
presion (50) que adopta su posicién muerta inferior con la ayuda de pernos de bloqueo (52', 52", 56', 56") colocados
en la campana de presion (50) y que pueden ajustarse de forma motora, puede inmovilizarse en marcos (77", 77")
unidos de forma rigida a la bandeja de la herramienta (60), compuestos por una placa de acero maciza.

25. Dispositivo segln una de las reivindicaciones de 13 a 24, caracterizado porque para elevar la
campana de presion (50) desde su posicion muerta inferior hacia su posicion muerta superior se utiliza una
disposicién de palanca articulada doble (130) que posee dos palancas articuladas (131, 133) equipadas en cada
caso con un accionamiento (132, 134) separado; y a través del bloqueo de una palanca articulada (131) y de la

6
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activacion de la otra palanca articulada (133), la campana de presion (50) puede oscilar hacia una posicién de
servicio, en la cual la superficie de estanqueidad (58) circunferencial en el borde de la campana de presion (50) esta
alineada esencialmente de forma vertical.
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Fig. 1b
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36

39
32

34

12§
122

12



ES 2678 895 Tl




ES 2 678 895 T1

9 6i

T4
“\\A«'\A\\\A“"" IA\,”
08 3 f-f_ f_fVMWVV\VA\VWﬁ.
omn/ ) = .
Nl - |
I ¢
R
:NNI/ r\
0L~ -
L.

__mm \1 mm

¢l

__Fm 7

7

o 7

Ve

9¢

0cl

0l

14



ES 2678 895 Tl

J *Big A,
- 09
9
S MmN
198 98~|
9 99
it i
1\ ) ONE
] - /
\ /N//_ _/ \\ ] ~\ \ A NN
0L Y8 g .8 \ g g & We

891 \ . 09

15



ES 2678 895 Tl

g "0

P
g9
8 /8
0
w vw %
__%\\ ! ] 1/%

SN\ e

) / |
@ —m . — o
_,V._ /7 ﬁ\ \. F\ ‘ %
\ 89} d 2 og (

0L

16



ES 2678 895 Tl

b8
6 ‘Bi4 gl © 69
NANYN NNANNNN
—l|_ //_J_ 1 i _1\ ) _I— ow
O} = o,
)
___ ___ Nw
N 88 88~
@f& k\@ /
9097 99
SRRRRRS
O] [©
D) N
| -] | %% s
\ \
0L 0l

(o)
(o]

17



ES 2678 895 Tl

41" 42;1"
38 B 38 39
== = L————Q
T 136
T = L 1L 45

Gi 7
118 ':stttzt %
( \\\\\66“
67" 102 104 @7"
87I’ 87" :\85', 85"
61— -
32
{ \ \
82 64 168
Fig. 10

18




ES 2678 895 Tl

B A AT
= /
| ii | Y
NL—36
=i——
34—~ ™42 i~ 34
&=l
. 4 45
| 55 < 3
50—t~ 10 114 | /
115 T T
N ( | ! [T

W i iz en

(777777777

19

Fig. 11




ES 2678 895 Tl

38 41 41" 38 39

——— h {

SN N

4~

™42 — 34

N 55 \ 3
I
TN 10445114 119 . /
A (TP T
g S ": T rrrrrrznrrrizzzzzz/2a L \
2 110 N
LI e
66"
107

Fig. 12

20



ES 2678 895 Tl

34—~

3g 41 41" 38 39
/
i I lI
\' N~ 36
==

N [ 77777

V77777777

A, 24

%

Fig. 13

21




ES 2678 895 Tl

om/
N

L Bd g ‘\\\?ﬁ&&&ﬁ\?\é\\\k’

i /

22



ES 2678 895 Tl

66'

1184

%8 Fig. 15

23



ES 2678 895 Tl

(do)
~
™ (@)
(S}
o
p—
< =
Ir
I A\
T \
@ o o
N~
©
~
Vo) \
=~ VA %
o\~
o 3
(Al [Ze)
Vi ™~
U
Y M
! ar
7
\ by
1 ( i
'
: '
O l
"
W
/7
Ly
o\
\ "%}
<
N~

165'—~—*

24



ES 2678 895 Tl

auoay |z "l

—_—

apJoq | S R —)
[ U BlESS03UUI
eullWe| ap su0dsy

<

einuIaqod ap 08P|OA @ f ’ @_H_

ojonpoxd un 8p ugoex3 ()7

'Bl4  eaneioosp euie £ eseq oponpoud jep uoeaoied Q| *Bi

ﬂﬂﬂﬂﬂ_

TT yus

ke

- 0J0BA 8p oysodaq

=

H\g\%«\‘\?:|U©

; A

<)o

===y

7

Estado de la técnica

ANAANAANANNANANNANANNY

K A A I 2.

& enisaype ede)
eAlelodsp ede)
/ (syussedsues euwe))

opiwudwiod aire ap oysodaq

— T~

’ Qjusiweuoidoe
N\ Owalweuo;

.l op _om_u_cD/

0loeA ap oysodeq

opiwudwod alle ap ojsodaq

woLospony /| "Bt

1J0LIBJUI BJEWED
ﬂ. 03p|oW 8p BulLLET / apelen apodog
\ BAJRI00SD BUILE] ' / uoell ap ejueld
. Blepuononjsuo) - / s ;
: T~ - - =)
OI0eA ap oysodaq t— = esa
L 010BA 3p 0)sodag
/ > —a— BOLI9JSOWE V4
UoISalg aseq ojonpoid ==
/ _u ,
u!m@ lopejusied \ BAIJEI008p BUIWET]
opiwudwod alle ap oysodaq AL u!@
Jouadns eseweo ap efen opiuluduioo aife op oysodag

eplwLdwod ugisaid ap ugioedidy N
eoligjsowe uoisaid ap ugioedl|dy OJUBILUBUOIOO. 8P PepIUn

25



ES 2678 895 Tl

Fig. 22

26



ES 2678 895 Tl




ES 2678 895 Tl




138

ES 2678 895 Tl

29



ES 2678 895 Tl

30



ES 2678 895 Tl

31



ES 2678 895 Tl




36

=30

ES 2678 895 Tl

™34

Fig. 29

34~L

33




	Primera Página
	Reivindicaciones
	Dibujos

