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E1 invento se refiere a una tobera liﬁeal para recubrir
material plano con una capa. tn una forma d; realizaciodn
apropiada, puede ser empleada también para colar hojas auto-
suqtentadoras, asi como para la extru51on de termopldsticos
en forma de hojas, y también en c;lldad de denomlnado cepi-
1lo de aire. Ahora bien, preferentemente sirve para recubrir
material plano con una capa de un agente liquido de reveéti—
miento.' '

Matepiales planos, fales como papel, hojés'de material
sintético o metdlicas, son provistos frecuentemente de capas
deigadas de recubricién. PYara aplicar éstas, son conocidos
diversos procedimientos. Estoé son_pueétos en prdctica en de-
nominadas nédquinas raﬁbridoras; Ei 6rgano'aplicador de la ca-
pa propiamente dicho, puede a este particular estér estructul
rado conforme a distintos principios. Buenoé resultédos como
drganos aplicadores de capas, han dado toheras iineales, es-
peciélmente en la produccién de materiales fdtoqréficoé. Es~-
tas toberas consisten en principio generalmente en dos pla-
cas o mandibulas extendidas longitudinaimente, colocadas a
uﬁa distancia tan pequefia una de la otra, que entre ellas se
forma una hendidura longitudinal. A través de ésta sale el

agente liquido de revestimiento, depositiandose sobre la su-

perficie a recubrir. Por lo general'se aéohlan entre si las

velocidadéé de avance del material plano ¥ la cantidad de 11
quido que sale por unidad de tiempo a través de la tobera 1it
neal, de tal modo que, 1ndependientemente de la velocidad de
avance del materlal .plano, esta asegurado un espesor szempre
igual- del agente de recubrimiento sobre la superficie.

Como el ancho de la hendidura es muy pequeiio en relacidjy

con el ancho de la tobera lineal, 'que. tiene que corresponder:
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“toberas lineales. Los anchos de la hendidura son por lo ge-

~desproporcionada en la cantidad de agente de recubrimiento
- que sale por unidad de tiempo a través de la hendidura, de

“modo que también durante la utilizacién de las toberas 1i-

ancho de la hendidura. Esta condicién es ahora muy dificil

" de satisfacer en la prdctica. Las toberas lineales consisten

_lida. lLas mandibulas se aprietan fuertemenfe entre si, en

distribﬁidps uniformemente por el ancho de la tohera lineal,

?aflojando o apretando los tornillos. Se ha pasado ya por coi-

gadas y a apretar éstas una contra la otra, de. modo que

 ejerzan una presidén uniforme sobre las mandibulas. Pero tamd
- cho de hendidura durante el funcionamiento. -

. conocidas, estriba en que son dificiles de limpiar, y en‘qu;
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se con el ancho de la banda de material a recubrir con la cal

pa, es precisa una gran precisién en la fabricacidén de tales

neral de entre 100 y 300/u. A ésto se viene a sumar, cue las

oscilaciones del ancho de la hendidura repercuten de manera

neales tiene que estar garantizada una alta constancia del

casi siempre en dos mandibulas oprimibles entre si en forma:

auto-hermetizante, y que por lo general presentan lios labios

en forma de cufia, entre.los_que se forma la hendidura de sa-
diversas formas de realizacién conocidas, mediante tornillos
Bstos tornillos,no obstante, provocan siempre tensiones mas
o menos fuertes en el material que, a su vez, originan irre
gularidades en el ancho de la hendidura. FYor.ello es precisc

regular el ancho de la hendidura durante la produccidn,

siguiente a aprisionar las mandibulas entre dos vigas alar-

poco esta medida proporciona la deseada constancia del an-
Otro inconveniente inherente a las toberas lineales

después de la limpiéza se precisa siempre un reajuste minu-g-
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cioso del ancho de la hendidura.
Bl eliminar lo més.ampliaménte posible iosrinconvenien—
tes de las toberas lineales, ha sido el problema que se ha
propuesto ei invento.
E1 invento parte de ﬁna'tobera,lineal, en especial de .
una apropiada para recubrir material plano con una capa, en

1la que preferentemente dos mandibulas con labios afilados en)

da, ¥y con una seccidn transversal ensanchada detrds de la
hendidura para la alimentacién del 1iquido de recubrimiento,
. son ofrimidas entre si entre las superficies de'aﬁoyo de
‘dos vigas. Bstd caracterizado por mandibulas macizas con su-]
perficies longitudinales planas paralelas entre si, asi co-:
mo por vigas alargadas con al menos una camara éerrada elds-
ticamente hacia la mandibula apoyada contra ella, cémara que
estd dispuesta de tal modo que, al estar puesta bajo presidn
interior, las mandibulas son oprimidas una contra la otra.
Las cémaras estén hechas preferentemente como ranuras
longitudinales fresadas en las mandibulas. En su forma méé
sencilla, poseen seqcién transversal redtangular o forma red-
tangular algo redondeada. La limitacidn elésticé hacia las
mandibulas puede conseguirse, por e jemplo, mediante una plad
ca plana de-goma 0 una chapa metédlica eldstica, que se mon-
ta sobre 1la superficie provista de ranuras. Una forma carac-

teristica de realizacidén la muestra la fig. 1, en seccidn.,
Earalelamente,a la superficle de apriete 1 de una de las dos
mandibulas, estd dispuesta una viga 2, en la que estan pracii-
cadas. Tanuras longitudinalest3; Lstas estin cerradas hermé-
| ticamente mediante una placa 4 de matefial eléstico; que es-

t4 fijada a los nervios restantes. Si se ponen las cémaras
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.estdn insertados tubos flexibles 5 en las camaras. lstos es-—

.de tal modo que, una vez puestos bajo presidn interior, com-

bajo presion, entonces cede la placa eldstica hacia afﬁera,
tal como ha sido indicado,én la fig. 1, y oprime a la mandi-
bula en la direpcién de 1a flecﬁa. A este particular se ha
presupuesto que las vigas, por‘su pérte, puedan absofber la
carga sin ceder hacia atrés,jpor ejemplo, por éstar unidas -
fijamehte con la construccidén dé la maquina. Las cargas pia-
nas, en forma de tiras, que parten de las cdmaras, pueden sep

iguales o distintas entre si, segliin que la presidén en las

1]

diversas cdmaras sea igual o distinta. Por lo general se eli

ge igual, pero a veces también distinta, para producir una .| . :

distribucidén determinada de Ia fuerza.

Otra forma preferente de realizacién la muestra la fig.
2. Aqui'significén las cifras de referencia 1 ¥ 2; al igual’
que ya también en la fig. 1, la supgrfiéie exterior de una
mandibula y la seccibén transversal de una viga de apriete.
Las ranuras son aqui semicircﬁlaresren su extremo. Tampoco
estén aqui las cémaras alafgadag recubiertas tén‘sélo hacia

afuera con un material eldstico, sino que, por el contrario,

tén pretensados y tienen un didmetro exterior aproximadamen-

te igual a la profundidad de la ranura, estando insertados

primen las mandibulas entre si. También aqui puede la presidn
interior en los diversos tubos flexibles ser igual o-distin-
ta. Ademds es posible sujetar mds de un tubo flexible en uns

camara.,

mandibulas. En una de las dos ramas de la viga de forma de

U estan practicadas entonces una o varias ranuras longitu-

Ha demostrado ser especialmente ventajoso, el unir las
vigas, que ahsorben la presibn, rigidamente entre si para

formar una viga en forma de U, en la que se insertan las

S .
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piamente dicho es realizado con una tobera lineal:

| ' | ,

dinales, que estdn recubiertas eldsticamente o provistas de
tubos flexibles insersados en ellas*y que actian como cdma-
ras que ejercen presidm. o

Toberas lineales hechas en esta forma preferenté, las
muestran las fig. 3 a 8. . ‘

A este particular muestra la fig. 3, en una repfesenta—
c¢idén esquemdtica, una mdquina para recubrir con capas handas
de material plano que es desarrollado de un rollo ¥y arrolla-

do sobre o%ro, ¥y en la que el proceso de recuﬁrimiento Pro-

La fig. 4 muestra, en seccidn, una representacidén es-
quemdtica de un ejemplo de forma de realizacidén del disposi-
tivo de acuerdo con el invento, mientras una banda movida a

lo largo es recubierta con una capa. La fig. 5 muestra una
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" vista desde arriba sobre la tobera lineal de la fig. 4. LasA

‘neal conforme al invento.

,la'capa.

" puede ser empleada también para recubrir con una capa plie-

fig. 6, 7 y 8 reproducen secciones a través de formas espe-

ciales de realizacidn delvtipo'préferente de 1a tobera li-

Kn la mdquina recubridqra’con capas represeéntada esque-
mAticamente en la fig. 3, una banda de mateéial plano 6, pox
ejemplo, papel, es desarrollada de un rollo 7.ycircﬁnda-un
rodillo 8 dispuesto frente a la tobera lineal 9. £l material
provist6 de la capa pasa entonces por un canal de secado 10,

para ser arrollado sobre el rollo 11, ahora ya.provisto de
Ahora bien, la utilizacidn de una tobera lineal de la
forma conforme al invento no estd limitadé_al revestimiento

con una capa de bandas sin fin, sino que, por el contrario,

gos sueltos en una denominada mAquina recubridora de forma-
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aplicador de capas proplamente dicho de esta maquina, por’ la

t

t0s. Para ello basta sustancialmente con sustituir el drgano

tobera lineal de écuerdo con el invento.
La fig. 4 muestra el drgano aplicador de capas propia-
mente dicho, es decir, la tobera lineal 9, cor el rodillo 8

dispuesto encima y la banda de material plano 6 que 1o cir—

cunda levantados hacia afuera. Esta figura dehe ser contem-" |~

plada en combinacién con la vista desde arriba de la tobera
lineal,.mostrada en la fig. 5. Dos mandibulas macizas 12 y

13 con superficies planas 14 paralelas entre si, estin éoporq
tadas en ﬁna viga 19 de forma de U. Una de las dos mandibu-

las estd algo retrotraida por la superficie interior en la -
zona superior,'de'modo que se forma una hendidura 15.

La viga 19 de forma de U, cuyas ramas representan las
vigas mencionadas al principio, estd provista de una ranura
longitudinal 20, en la que estan tensados a lo largo tubos
flexibles 21, Estos se extienden por todo el ancho de la
abertura de salida y'éstén dispuestos de tal modo que, una
vez puestos bajo presidn interior, oprimen sustancialmente
entre si las superficies interiores lisas & auto-hermetizan-
tes de las mandibulas. Como materiales para los tubos flexi-
bles deben considerarse, para presidn baja y temperaturas

bajas, en primer término goma y polimeros eldsticos. Para

fin de aplicacidn, normalmente. entre 3,0 v 0,4 mnm.. Los tubos

presiones elevadas, asi como también para temperatura eleva-
da, se emplean tubos flexibles metélicos. El grueso de pa—i

red de los tubos flexibles oscila, segin el material y el

flexibles se pretensan algo, con objeto de que no se exthien-
dan a lo largo, o bien sdlamente un poco, cuando son puestos

bajo presidn. A través de la conduccidn de alimentacién.22,

pueden ser inflados a presién los tubos flexibles. Tratdndo-|
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‘ticidad de los tubos flexibles. No sobrepasard por lo gene-

‘métricas. Para el caso de inflarse los tubos flexibles con

iaire_comprimido, se pueden montar en la conduceidn de ali-
- con poner 1os'iubos flexibles_bajo;preéién cada vez antes ﬁe

las' escotadas, tal como puede apreciarse en las’figuras.

sidén de la presidn, es la de que éstos pueden servir al mis-

.mo -tiempo como portadores de calor. Asi, por ejemplo, se

Ela tobera lineal, se mantienen las,mquibulas{a.la feﬁpera—

-ayuda de un termostato, se mantiene a la temperatura desea-

se de presiones bajas, se emplea para ello aire comprimido.
La presifén en los tubos flexibles depende de la presidn de
superficie necesaria y ésta, a su vez, de la présién inte-

rior en la ranura transversal 16 y también algo de la elas-

ral, en el tratamiento de liquidos, 8 atmésferas manométri-

cas, pero tampoco sera apenas inferior a 3 atmdésferas mano-

mentacidén del gas valvulas de retencidn normales, tales como

las que se emplean en neumdticos de coches. Basta entonces

ser empleado el dispositivo. Para hacer fuerte la presidn de

superficie, estdn las superficies de apriete de las mandibu-

Si bien el inflado a presidén con aire es el método mds
sencillo para dilatar los tubos flexibles de tal modorque
opriman a las‘mandibulas una contra la otra, es reéoméndable
a veces, debido a la menor contraceidn de volimen del agua

S

del aceite, utilizar éstos como agentes de presidn.

Otra ventaja en el empleo de liquidos para la trasmi-

presenta con relativa frecuencia el caso de tener que ser-
tratado un liquido de recubrimiento a una temperatura eleva-
: ! Y .

da. Con pbjeto.entonces de que este liquido no se enfrie en

tura de trabajo, para lo cual se hace. pasar a través de los

tubos flexibles de apriete un liquido a presién que, con

: . e
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.1las vigas absorbentes de la presidn, en este caso la viga de

-car siempre en la hermetizacidén lateral medidas especiales.

da. kn este caso, y debido a la mejor transmisidén del calor,
se emplean casi exclusivamente tubos metalicos 0 recubrimien;

tos metdlicos de las camaras. Para evitar que se calienten

forma de U, se revisten las baredes interiores de las cdma-
ras de presién'vueltas hacia la viga con una masa termoaise
lanté. A .

Si como agente ejerciente de presién es empleado un 1li-
quido_con un 6oeficiente de dilatacion térmica elevado, en-
tonces resulta posible, en’ un sistema cerrado provisto de
calefaccidén en un lugar apropiado, aprovechar la dilatacidn
térmica del liquigo para apretar las mandibulas.

Un problema especial es la hermetizacidn lateral de las
nandibulas. Esta hermetizacidén tiene que' ser llevada a cahbo

tanto mis cuidadosamente, mientras mis alta sea la presidn

interior y mds baja la viscosidad del agente de recubrimien-

R Sr—

to en la Eéméfﬁ?TMienﬁpgg_las superficies interiores lisas

de las mandibulas pueden hacerse auto-hermetizantes mediante

el correspondiente tratamiento mecdnico, es necesario apli-

Un métod& conocido aplicado frecuentemente es, por ejemplo,
esmerilar iés superficies frontales de las dos mandibulas
aplanandolas una con otra, y colocar una placa lisa sobre
esta superficie. Ahora bien, como las mand{bulas, una vez

que han sido separadas, no pueden volverse a juntar de nue-

vo con la exactitud necesaria, es necesario que en esta her-

metizacidn las superficies frontales sean rectificadas de

nuevo después de cada limpieza de la tobera lineal. Como es.

te método es muy costoso, se ha emprendido otro camino para

conseguir esta hermetizacidn lateral, que ‘es realizable de
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| vento, son oprimidas entre si las mandibulas de la tobera 1i.

vy paralelas entre si. Ia exactitud de medidas que de otro mol

-10 ~

.~

manera especialmente f4cil en la tobera lineal de acuerdo con
el invento. | ‘

ksto puede apreciarse en la fig. 5. Una de ;As dos man=-
dibulas, con pfeferencia la proviéta de la ranura 16, es mds
corta que la otra. En su superficie frontal se fijan dos ta-

quitos 23, que sobresalen de la superficie rebhajada. Hstos

=4

taquitos se esmerilan entonces-de tal modo, que se encuentral
en un mismo plano con la superficie de junta inferior de estq

mandibula. di se junta ahora este labio, con el otro, que unit

camente presenta una superficie interior plana, entonces qued
da garantizada inmediatamente una hermetizaciéniirreprocha-
ble. Un ajuste exacto, no es preciso._Variantes'de esfe tipo
de hermetizacidn lateral, son posibles asiﬁismo.

Lebido al apriete neumdtico o hidraulico conforme al in}

neal totalmente exentas de tensidn, con'una.o varias cargas
de superficie. Orificios sueltos en el material macizo, .ta-
1es'§pmo resultan inevitables al emplearse tornillds, no son
aqui precisos. Para aprovechar ahora totalmente la ventaja
que proporciona la disposicidn conforme al invento, es pre-
ciso tener en cuenta en la seleccidn del material para las
mandibulas, que éste esté efectivamente exento de tensibn y

sea mecanizado también libre de tensiones. Buenos resultados

ha dado el empleo de aceros al cromo ferromagnéticos que, du

rante la mecanizacion, pueden mantenerse imantados. En la me
canizacidén del material en bruto hay que cuidar,. en primer

término, que las superficies longitudinales resulten planas

do se exige en la fabricacidén de toberas lineales, .es nece-

saria aqul Unicamente en mucho menor grado. Las mandibulas

o s

oas mame o —
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deben estar dimensionadas de tal modo, que sea facil inser-
tarlas en las vigas fijas de presidn, preferentemente en el
carril de forma de U. Una holgura de algunos milimetros es

a este particular tolerahle sin mds ni mds, siempre que se

cuide de que las paredes eldsticas se extiendan correspondien-. .

temente.

Debido a la sencilla estructura de la tobera lineal de
acuerdo con el invento, en especial al emplearse la viga de
forma de U y tubos flexibles para la transmision de la pre-
sibn, resulta muy sencillo su montaje y aplicacidn en mdqui-
nas para recubrir con capas. Las mandibulas se colocan en
la viga de forma de U, se inflan los tubos flexibles, se
unen los tubos de alimentacidén 17 con la bomba o el torni-~
1llo sin figw(gﬁé&nO'han-sido fepresantados en el dibujo) qu
sumipistrén el agente de récubrimientd, v toda la tohera 1il
neal ée introduce entonces dehajo del rodillo de transporte
8 abragzado por el material. S5i se pone entonces en marcha
la bombaAo el tornillo sin fin suministradores del liquido
de recubrimiento, entonces es aplicada la capa sobre el ma-
tefial 6 en forma de banda.

Bl grueso de la capa puede ser variado por la-cantidad
de agente de recubrimienfo aportado, ya que el ancho de la

hendidura es fijo. Ello puede realizarse aumentando o dis-

" minuyendo el nimero de revoluciones de la homba o del torni

1lo sin fin que impulsan el liquido. Muchas veceé es desea~
ble, influir eﬂ las circunstancias de salida del liquido a
través del ancho de la hendidura. ¥1lo no es posible en la
forma de realizacidn de la tohera lineal conforme al.inven-

to mostrada en la fig. 4., Ahora bien, con ayuda .del apriete

neumdtico o hidriulico conforme al invento, se puede variar| -

B VAV
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|viga de forma de U, para conseguir con ello un momento mayor
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también el ancho de la hendidura por todo lo largo de la to-
bera, para lo cual se practica en una de las vigas de presior
o hien en una de las ramas de la'viga de forma de U, una ra-

nura longitudinal mAs ancha que se dispone de tal modo, que

la presidn ejercida por la cémara limitada eldsticamente, atg-

que sustancialmente en la zona de la hehdiduré de salida. Pa-

ra este fin se recomienda elevar una de las dos ramas de la

de fléxién. Un ejemplo de forma de realizacidn lo muestra la
fig. 6. En la tobera lineal mostrada en la fig. 6 en seccién
transversal, estdn la rama derecha 24 de la viga de forma de
U, asi como también‘la mandibula apoyada contra ella, alarga
das hacia arriba. Ia ranura 25 y los tubos flexibles 2§ ten-
sados en ella,festém dispuestos de modo que lé fuerza ataca‘i
la hendidura. La cara fromtal superior 27 de esta mandibula
estd conformada a este particular de tal forﬁa, que’él liqui-
do de recubriﬁiento saliente de la hendidura es extendidd sof

bre el portador. Esto es especialmente recomendable, cuando

son tratados liquidos de recubrimiento con una viscosidad corfi-

prendida en la gama de 600 - 1000 ¢P. En la construccién de

la tobera lineal hay que tener en cuenta en este caso, que el -

la hendidura que se forma entre la superficie extendedora 27
y el matverial que ha de ser recubierto con una capa, se pre-

sentan fuerzas de cizallamiento muy altas. Tratindose de visdt

25

30

cosidades menores, no se precisa una extensidén. La disposi-
cidn mostrada en la fig. 4, por ejemplo, es excelentemente
apropiada para trabajar ¢on agentes de revestimiento de una
viscosidad comprendida en la gama de 8 - 20 cP,

La fig. 6 muestra asimismo una particularidﬁd. Las man-
dibulas y vigas conjuntamente se mantienen a su vez eldsti-

camente mediante el apriete hidréulico o-neumdtico por me-

-
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en la que las camaras no\estén dispuestas a lo largo, sino

- 15 Ry ﬁé
R
dio de los tubos flexibles 28. Se consigue con ello que las
irregularidades en el gruesﬁ del material a recubrir con una
capa sean absorbidas de manera eldstica.

In algunos casos en que, por ejemplo; por mofivos reo-~
logicos o por motivos de corrosidn, las.mandibulas tengan
que ser confeccionadas de materiales aue no puedan ser man-

tenidos libres de tensién y en los que, por consiguiente, ha

que contar con que las mandibulas se deformen durante el fun

cionaniento, ha demostrado ser conveniente una disposicidn

varias de ellas transversalmente por todo el ancho, distri-
buidas uniformemente y paralelas entfe si. Preferentenente,
y tal como muestra la fig. 7, se vuelven a emplear también ‘
aqui ranuras 29 paralelas entre si, con tubos flexihles ten-
sados dentro de ellas. En cada uno de»losAtubos flexibles in
dividuales puede a este respecto ser regulada la presidén in-

dependientemente de las presiones reinantes en los otros tu-

bos flexibles. Ls posible asi corregir las variaciones en el|

ancho de la hendidura producidas durante el funcionamiento

deuiévfdbéfﬁ“lineal, elevando o disminuyendo para ello co-
rrespondientenente la presién en los tuhos flexibles apoyado
en esta zona. Este método tieme la ventaja frente a los hasta
ahora usuales, de que la presidn en los tubos flexibles y el
ancho de la hendidura pueden ser regulados de manera muy
exacta y sin escalones.

Otra forma de realizacién de la tobera lineal conforme

al invento, hecha a manera de surtidor, la muestra la fig. 8}

En una viga 30 de forma de U con ramas iguales, estan dis-
puestas dos ranuras con tubos flexibles %1 vy 32,  que oprimen

las mandibulas una contra la otra, o bien cue regulan el an-

=)
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- la handa, sin que la banda de papel se rompa. Ello hace que

~das elasticamente, ya que de otro modo las mandibulas pueden

ser separadas y se sale el agente de recubrimiento. Mas fa-

cho de la hendidura.

Otra ventaja del dispositivo conforme al invento, ade-
mds de las ya enumeradas, estriba en que mientfas son trata-
dos liquidos relativamente poco viécogos, sé pueden absorber
oscilaciones en el grueso del material a recubrir con la ca-
pa, por ejemplo, lugares pégados en handas de papel, gracias

a la elasticidad de la compresidn de las mandibulas contra

todo el proceso de la aplicacidn de la capa resulte sustan-

c1a1mente menos propenso a averlas, v disminuye con ello con
siderablemente o1 desecho .y- los tiempos perdidos. Ahora bien|,

en tal caso se recomienda que ambas mandibulas sean oprimi-

vorable es todavia, oprimir las mandibulas y la viga de for-
ma de U conjunfamente contra un apoyo fijo, con ayuda de cd-
maras de presidn neumdticas o hidrdulicas, tal como muestra
la fig. 6.

Es poéiple asimismo oprimir entre si por via hidrduli-
ca 0 neumdtica més de dos mandibulas, entre las que se forma
en cada caso una hendidura de salida. Ello puede ser intere-
sante, por egemplo, cuando se trate de apllcar varias capas
superpuestas y no se puedan dlsponer varlos érganos recubri-
dores separados entre si. )

La tobera iineal conforme al invento se emplea princi-
palmenté, tal como ya ha sido explicado anteriormente, para
aplicar.capas sobre material plano, consistentes en un agen-
te de recubrimiénfo iiquido; AAeéte;péfticuiar es siémpre
también relativamente ﬁéquéﬁa 1a presidén reinante entre las

mandibulas delante de la salida,<gracias a la viscosidad no
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demasiado alta de los agentes de recubrimiento. Condiciones
en principio iguales reinarian también en la produccidn de
hojas coladas. Ahora bien, fundamentalmente es posible tam-
bién trabajar con presiones mds altas en la ranura de reser-
va comprendida entre las mandibulas. Hay que prever enton-
ces, tal como ya ha sido explicado, tubos flexibles metdli-
cos o recubrimientos metdlicos de las cdmaras de presion.
Presiones mds altas se presentan especialmente en la extru-
sién de polimeros termopldsticos. Ahora bien, si se desea
que la tobera lineal conforme al invento halle,aplicacién en
extrusores, entonces hay que examinar en cada caso_cuidado-
samente si las condiciones de ﬁresién y de temperatura per-
niten la compresidn nidréulica o neumdtica de las mandibu-
las.

Asimismo puede hallar aplicacidn la tobera lineal con-
forme-el invento en calidad de cepillo de aire. Gracias a 1g
alta constancia del ancho de 1la hendidura, se consiguen tam-

biép aqui resultados muy buenos en cualquier caso. La tobera

lineal no necesita en este caso que sea hecha tan maciza co-

mo en los casos indicados anteriormente. ) -

En restmen, la Patente de Invericidn que se solicita de-

- REIVINDICACIONES -

1. Una tobera lineal, en especial para rebubrip con
capas un material plano que es movido tiansversalmente a lo
largo de la hendidura, ablicando sobre él un agente de re-
vestiniento liquido, en la que preferentemente dos mandibu-
las con labios afilados en - . forma de cufia, entre los que
se forma la hendidura de salida y una seccibn transversal

ensanchada detrds de la hendidura para la alimentacidn del

@z;, T
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liquido de recubrimiento, son oprimidas una contra la otra

entre las superficies de apoyo de dos vigas, caracterizada
por mandibulas macizas con superficies longitudinales planas
paralelas entre si, asi{ como por vigas alargadas con al me-
nos una cémara cerrada eldsticamente hacia la mandibula apo-
yada contra ella y dispuesta de tal modo que, al estér pues-

ta bajo presién interior, son oprimidas las mandibulas una

2. Una tobera lineal de acuerdo con lé'reivindicécién
1, caracterizada por vigas dotadas de 2l menos una ranura
ahierta hacia adentro en una de las dos vigas y en la que
estdn insertados uno o varios tﬁbos flexihles pretensados,
con un didmetro extgrior aproximadamente igual a‘la profuns=

didad de la ranura y de un naterial eldstico, de tal modo

1
5
contra la otra.
10
15
una contra la otra.
viga de forma de U, que recibe las mandibulas.'
20
25
mandibulas.
30

que puestos hajo presidén interior, oprimen las mandibulas

3. Una tobera lineal de acuerdo con la reivindicacidn

1,.caracterizada por vigas unidas entre si para formar una

1

4. Una tobera lineal de acuerdo con las reivindicacio:
nes 1, 2 y 3, caracterizada por una;rénuié,que sq.éxtiende
por todo el ancho de la hendidura en una de las ramas de la
viga de forma de U y que estd practicada de tal modo, que
la presidn ejercida por los tubos flexibles actia sustan-

cialmente sobre las superficies verticales lisas de las

5. Una tobera lineal de acuerdo con las reivindicaciof
nes 1 d 4, caracterizada por al menos otra ranura longitudil
nal que se extiende por todo el ancho de la hendidura y prok
vista de tubos flexibles, practicada en una debiés ramas de

la viga de forma de U y que estd dispuesta de tal modo, que




la presidn ejercida por los tubos flexibles ataca sustanciald
nente en la zona de la hendidura de salida.
6. Una tobera lineal de acuerdo con las reivindicacio-

nes 1, 2 y %, caracterizada por varias ranuras transversales

R St
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flexihles ser ajustadas las presiones independientemente en-

portador de presidén y de calor.

“ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita: "UNA
TOBERA LINEAL, EN ESPECIAL PARA RECUBRIR CON CAPAS UN MATE- |

paralelas entre si y practicadas en una de las dos ramas de
la viga de forma de U, en cada una de las cuales estd sujeto

al menos un tubo flexible, pudiendo en los diversos tubos

tre si, vy que estan dispuestos de tal modo, que la preéién
ejercida por los tubos flexihles ataca sustancialmente en la
zona de la hendidura de salida,

7. Una tobera lineal de acuerdo con laé reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizada por una viga de forma de U, en la
que una rama es mds larga que la otra y recibiendo la més
larga, en la zona superior, los tubos flexibles qﬁe hacen
presidén sobre la hendidura de salida y dispuestos a lo largo
o transversalmente respecto & la hendidura.

8. Una tobera linenl de acuerdo con la reiviﬁdicaciéu
1, caracterizada'porque las'cémaras, eldsticas por un lado,.

estin llenas de.un ngente que sirve al mismo tiempo como

9. Una tobera lineal delacuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizada porque las cémaras) éléstigas por un 15do,
estdn llenas de un agente que posee una fuerte dilatacion
térmica, asi como por al menos un eleﬁento'de_béleféccién,
con cuya ayuda se mantiene el agente a una temperaturé pre-
determinada.

10.' Se reivindica por ﬁltimq~como objeto sobre el que

RIAL FLANO", e

‘. o ARG I g,




o s T A A W st TOM s s

1 Todo -conforme queda descrito y reivindicado en la pre~
sente Memoria descriptiva que consta de dieciocho péginas
mecanografiadas y dibujos adjuntos.
B Madrid, 27 de Diciembre 1.9gp
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