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EXTRACTO DEL INVENTO

Un aparato y un método para revestir léminas contimss

.- mbviles,que consisten en un elemento tubular estacionario y

en un dispositivo longitudinal de control de fluido dis-
puesto én una posicidn adyacente é dicho elemento. El
elemento tubular estd provisto de aberturas para la ad- .
misidén y la descarga del fluido de revestimiento en una
cavidad forméda por el eleﬁento fubular y el dispositivo
de contfol. Durante el funcionamiento una ldmina conti-~
nua mévil pasa sobre el elemento tubular de forma que
encierre completamente 1aAéavidad. nEl fluido de reves-~
timiento pasa a través de las abefturas de admisidn y
llena completamente la cavidad, éﬁitando asi la exposi-
cidn del fluido de revestimiento a la atmésfera. Fl re-
torno del liquido de revegtimiento en exceso, puede con-
trolarse ajustando el dngulo segin el cual la 1dmina con
tinua mévil envuelve el elemento tubular.

DOMINIO DET INVENTO

- Bste invento se refiere a un aparafo'y a un método
para recubrir liminas contimuas méviles, segin las cua-
les se aplica el material de revestimiento con exceso;
estando el material en exceso disffibuidq sobre la 1lé-

mina continua y eliminado a continuacién de la super-

ficie revestida., Describe ademds el aparato de reves~

timiento en el cual, el material de revestimiento estd

mantenido en un ambiente cerrado durante el proceso de

‘revestimiento,

TECNICA ANTERIOR

Cualquier aparato de revestimiento ha de cumplir

las funciones de aplicacidn, distribucidn y control de



10

15

20

25

30

eépesor. Cada una de dichas funciones plantea problemas

especiales. .
Los inventores en-este campo, han dedicado general

mente su atencidn a la solucién individual de estos pro-

 blemas., Como resultado de ello, la técnica actual ineclu-

ye numerosos cuchillos, cuchillos de ldmina de aire, ho-

jas, placas y barras para controlar con precisidén el flu-
jo superficial de un fluido de revestimiento que ha sido,
aplicado y distribuido previamente. Los dispositivos

de aplicacién,.incluyen depdsitos, follos, pulverizado-
res y estrujadores. ILa distribucidén se realiza de nume-
rosas maneras, a menudo en combinacidén con las etapas de
aplicacién o de control de espesor. En general, las md-
quinas que cumplen bien las tres funciones son mdquinas

grandes, complejas y combinaciones caras de componentes

bien conocidos. En el caso usual, estas mdquinas esidn

limitadas, para su aplicacidn prdctica, a una clase res-

" tringida de materiales de revestimiento.

.gdemés de las limitaciones indicadas mds arriba,
los aparatoé existentes son generalmente insatisfacto-
rios para,ei manejo de productos fundidos calientes o
para revestimientos de coagulacidn rdpida. Esta coagu-
lacidn estd provocada, bien por la exposicidn prematura
a2l aire, o por medio inedecuados para eliminar el.mate~
rial de revestimiento en exceso de la zona de aplica-
cidn y de control de espesor. Ia eVaporaoidn, la cog-
gulacidn, y los atascamientos, son resultados tipicos
de este defecto, También no es del todb infrecuente, que
ﬁna éireacién excesiva conduzeca a la formacidn de espu-

me en los revestimientos de tipo acuoso. “Cuando se uti-
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zan productos fundidos calientes, es usnalmente necesa-
rio aplicar calor a numerosas partes del aparato de re-
vestimiento, asi como al fluido de revestimiento en si.

RESUMEN DEL INVENTO

Mi invento se refiere a un método de revestimien-
%0 y 2 un aparato de revestimiento compacto, mecdnica-
mente sencillo y no costoso, adaptado para aplicar, dis
tribuir y controlar el espesor de fluido de revestimien
t0 en una operacidén combinada Unica sin exposicién al
aire y con la posibilidad de eliminar el material de re-
vestimiento en exceso de la zona de revestimiento. Fl
éparato ineluye como estructura prineipal, un elemento
tubular de grandes dimensiones sobre el cual pésa la
lémina continua no revestida. Este elemento tubular
pérmanéce estacionario durante 1aioperacién de revesti-
miento. Mi aparato incluye témbién un dispositivo lon
gitudinal de control de espesor de fluido, dispuesto
en una posicidn adyacente y paraiela al elemento tubular
principal; la interseccién de los elementos paralelos,

forma una cavidad longitudinal ~ue contiene el fluido.

El elemento tubular principal, estd provisto de una o

de varias aberturas de admisidn de fluido y de una o

de vérias aberturas de descarga de fluido. Ias abertu-—

ras de admisidén estdn situadas de tal forma,que proveen
un Suministro continuo de revestimiento a la cavidad que
contiene el fluido. Ias abérturas de descarga estdn
.situaﬁas'de tal forma, que estdn enqerradas por la ld-
mina continua cuando ésté se aproxima a la cavidad que
contiene el fluido. Cuando la ldmina continua se des-

plaza encima del elemento tubular, encierra completamen
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te el suministro de liquido de revestimiento, cue pasa a

través de las aberturas de admisidn y entra en la cavi-
dad que contiene el fluido, ILas fuerzas de presidén hi-
droestdtica hacen salir el fluido de revestimiento en ex-
ceso por las aberituras de descarga. Este'dispositivo de .
la ldmina continua y de la estructura de revestimiento,

sirve para aislar el fluido de revestimiento de la aimds-

fera, Ademds, cuando la tela pasa rdpidamente en la re-

gion de revestimiento relativamente pequefiz, la duracidn
de la operacidn de revestimiento propiamente dicha o
tiempo de estancia de revestimiento, se encuentra muy re
ducida relativamente en comparacidn con los métodos con—
vencionales de revestimiento. '

' Los expertos en ls materia verdn facilmente que mi
invento puede usarse con una gran variedad de ldminas
méviles y de revestimientos sin los inconvenientes cue
han sido indicados para el aparato‘de la técnica ante-
rior, JEn particular, se eliminan de una manera subsian
cialmente compléta, la coagulacién, la deseczcidn, la
»érdida de colvente, la acumulacidn de material de re-
vestimiento en exceso, la formacién de espuma y la con-
taminacidn por aire sucio. El control de espesor puede
reaslizarse con precisién con un minimo de arrugas de
tensidn superficial en el revestimiento terminado. No
se requiere calentamiento local para la aplicacidén de
productos fundidos calientes. Ademds, cuando se aplican
mezclas fundidas calientes, el reducido tiempo de estan~
cia del revestimiento facilita la apiicacién con tempe-
raturas préximas al punto de congelacidén del fluido, me

jorando asi el tiempo durante el cual se mantiene el es-



. tado de fluidez. Cuando se aplican revestimientos a ba=-
se de agua, el reducido tiempo de estancia disminuye la
absorcidén de agua en la 1émina'continua, eliminando asi
el awnen'bo.local'de '\‘risébsidaql que produce cominmente
defectos, tales como unas marcas-de rajas en la pelicu-
la de los revestimientos aplicados con elevado conteni-
do de sélidos., Para la aplicacidén de revestimientos a
base de solventes, tales cgmo‘barﬁices pare lédmines con
tinuas impresas, el tiempo de estancia reducido hace
posible aplicar barnices que normalmente disolverian
las tintas. Igualmente el aislamiento del revestimien
1o a base de solvente resﬁecto al aife, reduce 10s pe-
ligros de incendio. ' ' S

Otras ventajas delaaparato.son su sencillez y su
coste reducido de construccién. Véalvo por lo que se
refiere al dispositivo de contfoi.de espesor, el cual
es, en el modo de realizacién preferidb; un rodillio gi-
ratorio de hilo enrollado, no se utiliza ninguna parte
m6§ii;"La esffuctura principal pugaéméé;»fabricada a
partir de tuberia y de plécas_metélicas planag,

Por consiguienfe, un objeto principal de mi in-
vento, es éi de proveer un éparato de revestimiento sen
cillo y'compapto que pueda utilizarse con una amplis
‘variedad de revestimientos,.particulérmente los que coa-
gulan répidamente por naturaiéza.-

777 0%ro objeto de mi invento, es el deé proveer un método

para revestir wna ldmine continua mévil, en el cual el

tiempo de estancia del revestimiento es muy corto y en

" el cual el materisl de revestimiento estd ailslado de la

atmésfera antes de la operacidén de revestimiento y en el

NI . S s o e bt ¢ B B o
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“eurso de ésta.

Otro objeto de mi invento es el de proveer un apa-
rato de revestimiento es#acionario capaz de aplicar un
exceso de fluido de revestimiento a wna lémina continua
mdvil & de eliminar el exceso por las aberturas de su-
perficie. "

Otro objeto de mi invento, es el de proveer un apa
rato de revestimiento adaptado para aplicar, distribuir
y controlar el espesor de fluido de revestimiento sodbre

una lémina continua mévil sin exponer el material de re-

vestimiento a la atmdsfera hasta que se haya terminado

el control de espesor.
Otros objetos mds aparecerdn en la descripeidn
qﬁe sigue,
BREVE DESCRIPGION DE I.0S DIBUJOS

" rLa figura 1 es un dibujo diagramdtico de una md-
quina tipica que constituye un modo de realizacidn de
mi invento. Para la sencillez de la ilustracidn, las
placas terminales que soportan la barra de control de
espesor y que evitan la filtracidén alrededor de los bor
des de la ldmina continua, han sido omitidas;

- Ia figura 2 es una vista en elevacidn en corte
ampliada de la zona de revestimiento de una mdquina que
uwkiliza mi iﬂvento, en la forma representada en la fiw
gdra Ls

-~ La figura 3 es un dibujo en elevacidén y en corte
ampliado de la zona de revestimiento de una miquina que
utiliza mi invento en una forma diferente;

.~ la figura 4 es una vista en corte de mi aparato

dé revestimiento en el modo preferido de«realizacidn;



~ La figura 5 es una vista en corte de una configu~
racién en variante de mi aparato de revestimiento;

DESCRIPCION DE 10S MODOS DE REALIZAGION PREFERIDOS

Hacliendo referencia a la figura 1, se hace pasar
una ldmina continua de material 10 sobre un elemento tu-—
bular 11, el cual estd soportado por un bastidor 18. EL
elemento tubular 11 puede tener cualquier seccidn transver
sal deseada, pero por raéones de fabricacién, une sec—
cidn transversal circular es muy deseable. FEl bastidor
18 soporta rigidamente el elemento 11, de tal forma sue
evite cualquier tendencia a girar con la ldmina continua
movil., Un dispositivo de control de espesor, en este
caso una barra giratoria de hilo enrollado 12, estd si-
tuade en un pequefio surco que ha sido realizado en el
eleméntd 11, ILa parte superior de.la barra 12, estd
nds arriba de la superficie del elemento 11, 4e forma
que cuando la ldmina continua 10 estd enrollada alrede
dor de la esiruectura combinada, se forma un bolsillo

~gerrado 15 que estd ilustrado en la figura 2. Hacien-
do todévia referencia a la figuravl, el mimero 13 re-
presenta wns cuslquiera de una serie dg pequeflas aber-
turas que han sido perforadas en la superficie del ele
mento 11. ILas aberturas 13 facilitan un paso para el
fluido de reéestimientd, el cual es bombeado muy con=~
venientemente en la tuberia 16, llena una cavidad de

—..suministro situada dentro del elemento 11.y a través
de las aberturas 13 entra en el boisillo 15, Una se-
rie de aberturas de descarga 14; proveen unos'pasos a
través de los cuales el fluido de revestimiento en ex—

ceso fluye en el interior del elemento 11 y desde este
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gitio, a través de la tuberia 19 hasta un sistems de re-

circulacida que no se ilustra. Un motor 17 hace girar
la barra 12 en una direccidn que sigue o gque esvd opues-
ta al movimiento de la ldmina continua 10. Ia méquina'

representada en la figure 1, llevae normalmente placas

" terminales para reducir la filtrecién del fluido de re-—

' vestimienfo alrededor de los bordes de la 14mina conti-

nue, pero para facilitar la claridad de la ilustracidn
han sido omitidas de ésta.

La figura 2 ilustra con mds detalles la funcidn
de revestimiento en si. Ia barra giratoria de hilo en-
rollédo} se halla completamente humedificada por el flui
do de revestimiento, pero su rotacidén evita qﬁe el reves
timiento ecaiga a lo largo del lado trasero del elemento
11. He encontrado que la funcidn de comprobacidn.se

cumple mejor cuando la barra de hilo enrollado gira a

- velocidades incluidas entre 20 y 40 r.p.m. Una carac-

teristica particularmente nueva de esta configuracidn,
es la colocacidn de las aberturas de descarga debajo

de la ldmina continua cuando se aproxima al bolsillo 15;
La ldmina comtinue controla la vuelta de fluido en exce
50, restringiendo el flujo hacia las aberturas de des-
carga., Bl fluido de revestimiento debe suministrarse

a las aberturas de admisién con una presidén bastante
elevade para mantener lleno el bolsillo de revestimien-
to, asi como un flujo constante de 1liquido en exceso.
Sin embargo, esta presidén no debe ser 1o bastante ele-
vada para producir filtracidn de fluido alrededor de
los bordes de la ldmina contimua., Se pucde obtener una

reduccién de presién obturando el suminisiro, abriendo
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el, escape 27 0 de cualguier otra maners evidentas., :os
ajustes de la presidén de fluido interna, pucden realizor
se también modificando el 4ngulo, segin el cual la 1lé-
mina contimua envuelve el elemento 113 en perticular la
parte que envuelve el elemento 11 delante de las abertu
fas de deséafga 14 y que se designe en la figura 2 por
e dngulo & . He comprobado rue uns magnitud de 600
aproximadamente, es la mds conveniente para o ., Es-
ta envoltura asegura un buen contacto, ayuda a prevenir
la formacidn de arrugas, y cierra el bolsillo 15. He-
utilizado, esta disposicidn con mucho éxito para la apli-
cacién de revestimiento de productos fundidos calientes.
Te figura 3 ilustra la fuﬁciéh de revestimiento
segin una disﬁosicién en variante. Los varios elementds
estdn numerados de forma que correspondan a los clemen-
tos similareé de la figura 2. El aparatoe ilustrado ai-
fiere del de la figura 2, porgue la disposicidn de les
abertu}as de superficie ha sido cambiada y poraque la ba-
rra giratofia de control de espesor, ha sido sustituida
por un cuchillo. Sin embargo, el principio bdsico del
invento estd presente-en'ambas configuraciones. Bs evi-
dente para un experto en la materia, que se pueden uti-
lizar numerosas otras variaciones. Mi intencién no es
de limitar el dominio del invento ilustrando tan solo
dos entre las numecrosas configuraciones posibles de los
elementos numerados. Ademds, la utilizacidn de la par-
te superior del elemento 11, nés bien que la de la par-
te inferior 6 de un costado, no tiene importancia. MNi
invento puede llevarse a la prdetica en cualquier orien

tacidn vertical deseada,
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La disposicién‘estructufal preferide se representa
en detalles en 1a figure 4. Tl elemento tubular 11 ha.
sido recortado para exponén gna cavidad de suministro 20,
oue ha sido formada sujetando la placa 22 en el elemento
11 con los tornillos 25. El fluido de revestimiento pe-’
netra en la cavidad 20 a través de una abertura de la
placa de extremidad, que no ne sido ilustrada pero que
se répresenta generalmente por 23.' '

- El fluido de.revestimiento pasa a través de la aber-
ture 13 y- entra en el bolsillo 15 donde estd distribuwido
¥ su espesor controlado de la manera descrita mds arri-
ba. El revestimiento en exceso pasa a .través de la abertu
ra.14'en‘la cavidad de descarga 21, la cual estd también
formada en el elemento ll.por la placa 22, El revesti-
nmiento .en exceso se eécapa.de la cavidad 21 & travds de -
la abertura 24 y desde este punto, penetra en el ciroui—
to de recirculacidén. Para 153 flvuidos de revestimiento
que pueden verse afeétados adversamente por sﬁ caida a
través de la cavidad 21, puede ser conveniente dispo-
ner unos deflectores o mantener la cavidad 21 en esta-
do de llenado completo. Un.tapéﬁ de desaglie 27, estd °
provisto en la parte inferior de la cavidad de sﬁminig
tro 20, Un rollo de guia 29 estd montado sébre un bra~
zo ajustable 34 pars modifigar el digulo de recubrimien
%0 tal y como se indicd mds arriba. Unas ecaracteristi~-
cas adicionales que han sido ilustradas en la figura 42
son una placa terminal extremé (cerca de la placa cor— '

tada) y una hoja 26 para mantener la ldmina contimma '

.hacia abajo en contacto firme con el aparato de reves-

. § -
‘timiento, Se requiere la hoja 26 fan 80lo en un mimero
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relativamente reducido de operaciones de revesti@iento..
Pero esta hoja hé sido representada para completar la -
ilustracién, El elemento dubular 11 con sus cavidades
interiores y sus tuberias de aliﬁentacién; asi como sus'.
aberturas 13 y 14 y'el dispositivo de control de espesor
12, se llamard a continuacién cabeza de revestimiento.

‘ Una estructura interior. en. -variante, se ilustra
en 1a figura 5,° Aqum las aberturas-de admisidn 13 son
sustituidas por una ranura 1onéitudinal (indiceda tem—
bien por 13 ‘en razén de la identidad de funciones) que
se extiende sobre la longitud entera del elemento 11.
Unlsu;bo rebajado 1ongitﬁdinal 32, se extiende también
a 1o largo de la extensién compléta del elemento 11.
Un: grupo de tornillos 30 estdn sujetos a travéds de las
aﬁerturas derla pgred del-eiemento.ll ¥y roscados en la
placa 22. Unas araﬁﬁelas 33 suministran una superfi-
cie de apoyo sobre la pared del elemento 1l y, K las cabezas

de los tornlllos 30. . Cuando los tornilles 30 estdn apre

~ tados, la pared del elemento 11 se deforma longitudinal-

mente alrededor del surco rebajé@o 32 cerrando asi la
ranura 13. De esta manera, 31 flujo de fluido de re- '
vestimiento en el bolsilio 15 puede ser ajustado con

precisidn. Se pueden preverrmﬁeiles 31,en caso de gque

fuera necesario, para el funcionamiento en sentido in-

verso.

El proceso inherente &l invento no estd ilustra-.
do especificamente en ninguna figura inica, pero estd -

representado de manera general en -todas las figures,

.Consiste en cubrir con una ldmina continua una estruc~

tura tubular adaptada para former una cavidad cerrada
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~nistro. Toda la cera fundida en exceso anlicada a la

* entre la léminé continua y dicha estructura tubular, El.

fluido de revestimiento pasa continuamente en dicha ca-

‘vidad de espesor y estd controlado empujando o tirando

de 1a 1ldmine continua a través de un dispositivo de com-
trol de espesor que'forma paqte de la pared trasefa de
la cavidad, El liquido de revestimiento en exceso,

es eliminado continuamente de la cavidad, El funciona
miento entero eg tal, que evita la exﬁosicidn del flui-
do de revestlmlento a la atmésfera. He realizado con
éxito el proceso desorito més arriba utilizando el apa
rato sugerido por la figura 1. Unos rodillos de mate-
ria ondulada de 33#/HSF han sido revestidos con pesos
de revestimiento de aprox1madamente 10 #/MSF de manera
uniforme en toda la anchura de une lémine continua de

183,45.cm. (73 3/8 de pulgadas) a velocidades hasta-de

61 cm. por mimuto (200 pies). He wtilizado una cere

comercial que tiene una temperatura de congelacidn. de

742 ¢ (1652 F) aproximadamente y que se aplica 2 e~
peraturas de 76,6-87,72 ¢ (170 g 1902 F). Una barra

de un didmetro de 6,3,mm; (1/4 de pulgada) enrollada
con un hilo de 0,6 mm. (0,024 pulgada) de didmetro, ha’
sido utilizadé para el control de espesor y giréba 3'35
r.p.m. en 1a direccidn del trayecto de la ldmina conti-
nus, La cers fundida era bombeada a través de unos
agujeros de 1,56 mm. (1/16 pulgada) de didmetro y ex-
traida a través de ranuras de 6,2 mm., (1/4 pulgada)

de ancho. El flujo de cera hacia la cabeza de reves—

timiento, era controlado cerraﬁdo la vélvula de sumi-,
Ll

cabeza de revestimiento, salia fac1lmente por las ra-
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miras de retorno y era llevada &e nuevo hasta el depd-
sito de ‘suministro por.medio de‘un;pbzo situado debéjo
de la lonéitud entera_de lé cabeza de revestiﬁiento. He
comprobado que era necesario hacer circular continuamen
teAla cera caliente a través de la cabeza deﬂreﬁesti-
mienté, cuando no se utilizaba la unidad, a f?n.de evi-
‘tar que la cera.se coagule en las tuberias y én las ca
bezas de revestimiento. '

Aunque haya descrito varios mo&os,de realizacidn

particuiares del invento, debe entenderse que mi inten

cidn no es de limitar el alcancé ‘de mis reivindicacio-

nes al respecto. _
In resumen,la Patente de Invencidn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIOEES

L 'Un nétodo y uﬁ aparafq_para el revestimiento-de:
léminas continuas méviiéé} cuyo aparato estd ca
réctéfizado pérdﬁe incluye un elemento de soporte ﬁe
ldmina continuma, tubular y fijo, provisto en su super-
ficie por 1o menos de una abertura de admisidn de flui
do y de una abertura de descarga de fluido, estando
dichas aberturés preparadas fespectivameﬁte para admif
tir el f}uido de revestimiento.y descargarle en el in-
terior de dicho elemento tubular; .asi como un disposi~
tivo de control de espesor de fluido orientado de mane
ra que.su gje sea.pafalelo al eje de dicho elemento
soporte de ldmina continua y dispﬁesto de manera ad&a~

cente a’dicho elemento tubular de forma que se produz-

-ca, gracias.a la unidén de les superficies de dicho elg

mento de control de espesor y de dicho elemento tubular
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auna cavidad longitudinal para'céntener el fluido,'estan

do dispuesta dicha cavidad de manera que reciba el flul-
do de revestimiento proéedente de dichas aberturas de.
admisién de fluido y de manera que hage salir dicho flui-
do de revestlmlento a través de dlchas aberturas de des-
carga de fluldo.

2, Un aparato de revestimiento segin la reivindica-
ciéﬂ 1, caracterizado porque dichas aberturas de descap—
ga estdn dispuestas substancialmente é lo largo de una |

primera tuberia longitudinal y porque dichas aberturas

de admisidén estédn dispuestas substancialmente a lo lar-

go de una segunda tuberia longatudlnal, estando alchasegxda
tuberia Jongitudinal situada en la superficie de dicho .
elemento de soporte de 1émina continua entre dicha pri=
mers tuberia longifudihal y dicho dispositivo de control
de espesor. ’ | .

3. ‘Uh aparato de_revestimiento segin la reivindica-

cidn 2, céracterizado'porqué la superficie de di

cho elemento tubular tiene la fprma de un aroo conti-
mo en la zona situada entre dichas tuberfas longitudi
nales y porque la situacidn de dicha primera tuberia
longitudinal, egtd suflolentemente alejada de dicho dis-
positivo de control de espesor para que un plano que se
extiende entre dicha ﬁrimera tuberia longitudinal y la
par%e superior del dispositivo de control de espesor,
corte la suﬁerficie de dicho elemento tubular; estando
la linea de intérseccién_situada entre el,dispositiﬁo
de control'da espesor y dicha primera tuberia 1oﬂgiﬁu~
dinal, ' ' -

~

© 4, Un aparato de revestimiento segin la reivindica-
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cidn 1, caractérizado porque dichd dispositivo de control
@e espeéor esta constituido: por una barra giratoria,

5. ,Un aparato de reﬁestimien%o que incluye un elemen

to de soporte de ldmina continua, tubular y ésﬁa~

cidnario, provisto en sus éupefficies'por lo menos de '
una abertura de admisidén de fluido & por lo menos de una
abertura de'degcarga de fluido, estando dichas aberturss
adaptadas respectivamente para a@mitir el fluido;de re~
vestigiento y descargarle en el interior de diqho elemen
to tubular; y de un dispositivo de -control de hspégqr
de fluido orientado con su eje parélelo al eje de.dicho
elenento tubular, creando dicho dispositivo deiéontrol
de espesor de.fluido y diqhd.élemento tubular, eﬁ com—
binacidn,, uns superficie edaptada para formar un bolsi- '
1lo cerrado que contiene el fluido cuando una 1dmina
continue de material estd sogortéda por dicho elémenﬁo

tubular; estando dispuestas las éntedichas aberturas

" de descarga en la zona de contacto substaneiél entrs

una.lémina-continua soportada como indicado més arriba
v dicho éleméntq tubular, y estando dichas aberturas
de admiéién, adaptadas para suministrar material flui-
do de revestimiento en dicho bolsillo.

6. Un aparato de revestimiento segun la roiﬁindiqg

cibn 5, caracﬁerizado'pofdue incluye un disposi

tivo de apoyo adaptado para nantener ung ‘lédming conti=-
nua'enAmOvimiento, en cOntacto'spbstancial con dicho
dispositivo de control dé eépesor, . '

7. Un aparato de révestimiento, caracterizado por-
. ‘que inclujé un elemento de soporte de ldmina
continua, tubular ¥ estacionario, provisto en su super
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ficie por lo menos de una abertﬁra de admisidén de flwi-

do y por 1o menos de una abertura de descarga de fluido,

estando dichas aberturas sdaptadas respectivemente para
admitir el fluido de revestimiento y descargarle en el
interior de dicho elemento tubular; y de una barra gi~
retoria de control de espesor de fluido orientada con
su eje paralelo al eje de diého elemento tubular y situz
da en una posicidn a&yacentg a dicho elemento tubular, de
tal forma que produzeca por lé.unién de las superficies
de dicha barra de control de eépesor y de dicho elemég
1o tubular, una .cavidad longitudinal qﬁe contiene el
fluido,'estando diche cavidad dispuesta de manera que
reciba el-fiﬁido de revesﬁimiento procedente de dichas
aberturas de admisién de fluido y que descargue dicho
fluido.de revestimiento por dichas aberguras de descar-
ga'de fluido. _

8. Un aparato de revestimiento ségﬁn la reivindi-

“cacidn 7y caracterizado porque incluye wm dispo

sitivo de apoyo adaptado para mentener una ldmins con-
tinua en contacto substancial con dicha barra de admi-
sién. . _ ‘

9. Un aparato de revestimiento segin la reivindica

cidn 7, caracterizado porque incluye un rodillo

de guia separado de dicho,elgmento tubular, estando @i—'
cho rodillo de guia adaptado para fijar el éngulé 86w~
gin el cual, la ldmina continue envuelve dicho elemen-
to fubular y siendo ajustable en posicidn, de forma
gue pueda adaptarse‘para eambiar dicho 4ngulo de recu

¢

10, Un método y un aparatd para el'révestimienﬁp

° *
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dé. ldminas continuas moviles, cuyo método estd caracte-
rizado porque consiste en hacer pasar una ldmina conti~
nua de material, en contacto substancial sobre la super-
ficie de un elemento tubular estacionario provisto de

lo cual se crea un bolsillo que contiene el fluido a la

superficie de dicho elemento tubular debajo de dicha

' lémina continua; en 1ntro&u01r ex dlcho bolsillo un flui

do de revestimlento en cantldad su¢101ente para nante~.

ner dlcho b0151110 en estado de llenado oompleto, de

.'tal forma gue se evite la exposicion de dicho fluido

de revestimiento a la atmoéfera; en utilizar la presién

hidroestdtica dentro de dicho bolsillo para eliminar

el exceso de fluido de revestlmlento, ¥ en controlar

& en distribuir 81mu1taneamente el meterial de reveetl—

miento:no eliminado sobre dlpha ldmina continua con;or-
me -estd pasando sobre dicho bolsillo sobre la pared
trasera de éste. o

11.' Un método de revestimiento segén la reiviﬁdi-

cacién 10, caracterizado porque dicho revesti-

miento en exceso vuelve a través de un sistemna de recir

cﬁlaqién continua hasta un dispositivo de suministro
de dicho boisillq que contiene el fluido; y, durante
la cirdulacién‘de-retorno se regula¢1; presidn del flui
do para controlar le acoiéﬁ del fluido dentro de dicho
bolsillo. | ' A

12, bh método de revestiﬁientb'segdn la reivindi-

_ cacidn 11, caracterizado porque la presién dé

fluido dentro de dicho bolsillo que contiene el fluido,’

se regula, ademds, ajustando el dngulo segin el cual

-

une cavidad longitudinalidispuesta en su superficie, por’
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.dicha 1dmina continua envuelvée dicho elemento tubwlar

durante la aproximacién-de la ldmina continue a dicho

b0151110. '
13. Un método y un aparato para el. rev?stlmlento de’
ldminas continuas.moviles,_caracterizadoélq&nﬁm;qg
qnjnﬁp&e un elemento de' soporte de ldmina continua, tu-
buiar y esfacionario, provisto‘én su-supefficie porflo
menos de una abertura de descafga de fluido, y de una
ramura longltudlnal de admlslon de fluido que sigue

substanc1a1mente la longltud total de dicho elemento tu

bular, estando dichas aberturas adaptadas respectiva-

mente para descargar el fluido de revestimiento y reci-
birle procedente del interior de dicho elemento de so-

porte de ldmina continua;'de un dispositivo de control

de espesor de fluido orientado con su eje paralelo al

eje de dicho elemento tubular y dispuesto en una’ posi .
cidn adyacente a dlChO elemento tubular, de tal forma
que produzca por la unlén de las superficies de dlcho _
dispositivo de control de espesor y de dicho elemento
tubular; uwna cavidad longituéinal que coniiene el fluie.

do, estando situsda dicha cavided de manera que reciba

el fluido de revestimiento procedente de dicha ranura

-~

de admisidén y que elimine el fluido de revestimiento a
través de dichas aberturas de desoarga'de fluido; y de
unos medios para deformar la pared de dicho elemento
tubular,. a £in de cambiar 1a'anéhura de dicha ranura
de admisidén de fluido.
' 14. -Un aparato de revestimiento segquin Te ‘reivindi-
caci6n713, caracterizado porque incluye un dig

"

positivo de apoyo adaptado para mantener une ldmina con
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tinua en contacto con dicho dispositivo de control de es~ -

pesor, : .
15, Un aparato de revestmmiento segdn la reivin&ica-
" eibn 13, caracterizado porque dicho dispositivo '
de control de espesor, incluye una barre giratoria.
16, Un abarato de rqvéstimiento segin la reivindica
cidén 15, caracterizado porque incluye un rodi-

1lo de'guia separado de dicho elemento tubular, estan—

do dicho rodillo de guia edaptados . para fijar el.dngu-.

1o segén el cual, la ldmina continua mévil se enrolla .

al¥ededor de dicho elemento tubular y es ajustable en una

- posicidn que pueda adaptarse para cémbiar.dicho dngulo

de envolvimiento.- _ _
17. BSe reiyindica por ultimo como objeto sobre €l que
. ha de recaer la Patente de Invencién qﬁe.ée soli-
cita: "UN METODO Y UN APARATO, PARA EL REVESTIMIENTO DE LA
MINAS CONTINUAS MDVILES" e, T
Todo conforme queda descrito y relvindlcado en la
presente. Memorla descrlptlva, que consbta de veinte pagi-
nas mecanografladas y dibujo adauntos. ' )
Madrid, 10 de .octubre de 1967.
BERNARDO UNQRIA..
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