
P.- 42.391 
Pos C-w 1422

370250
S E C C I O N  T E C N IC A  

CLASIFICACION J. P. C.
clase6 ¿ ¿ _  P ' f y
SUBCLASE P  ¡Ti

Memoria descriptiva

-QO OCI ¡963

para solicitar PATENTE PE INVENCION por 20 años

a nombre de GIANZSTOFF AG.

entidad / alemana

con domicilio en Glanzstoff-Haus, Wuppertal-Elberfeld, Re­
pública Federal Alemana

por. "UN PROCEDIMIENTO I UN DISPOSITIVO PARA RECUBRIR CON 
CAPAS BANDAS SIN FIN, TEJIDAS O NO TEJIDAS”, (Clase 
Internacional B32b D04h)

8-Z-69 1 -



XL invento se refiere a un procedimiento, así 

como a un disoositjvo para recubrir con capas bandas sin

5

10

fin, tejidas o no tejidas.
conocida una serie de procedimientos para re 

cubrir con capas bandas sin fin, uejidas o no tejidas, n 

este particular la elección de un procedimiento determina 

do depende- de la consistencia de la masa de la capa do re 

cubrimiento, del espesor de su aplicación y de la clase 

del material portador. Así, por ejemplo, las soluciones 

fluidas pueden ser aplicadas por el procedimiento denomi­

nado de revers-role-coat, mientras que las soluciones es­

pesas, pastas o geles, se aplican por el procedimiento de 

■ extensión con cuchilla dosii'icadora. ni procedimiento le 

extensión es el más generalizado y de mayor amplitud de 

15 variación. Las masas de recubrimiento, entre las que de­

ben contarse las soluciones espesas, pastas y geles, se 

pueden mezclar con pigmentos o teñirse con colorantes so­

lubles, según el efecto deseado.
A pesar de que por el procedimiento de exten- 

2U sión, tal como, por ejemplo, la aplicación de capas cubrí 

doras mediante rasquetas de rodillo, rasquetas de cinta

sin fin elástica, rasquetas de apoyo, etc., se consiguen 

por lo general capas cubridoras relativamente lisas, re­

sulta frecuentemente difícil confeccionar por todo el an 

25 cho dol material capas uniformes en cuanto a color, 2n
los procedimientos tradicionales se forman franjas longi 

tudinalcs que resultan visibles debido a diferencias mas 

o menos grandes en la intensidad de color, ^aplicaciones 

satisfactorias respecto a la presencia de inhomogeneida- 

30 des de color detras de la cuchilla dosificadora, incluso
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cuando de3 ante de la cuchilla 

.distribución homogénea de las

- 9 0

dosificadora existiera una i 

partículas de colorante, no

i han sido dadas hasta ahora.
j Gomo ejemplo de una masa do recubrimiento difl-

5 'cil de tratar de este modo, puede ser citado un gel de po

liuretano obtenido a partir de una solución de poliureta- 

no con adición de un moderador de la solubilidad, por ejem 

‘pío, agua. El contenido de sustancia sólida de poliureta- 

; no oscila por lo general entre 10 y 40 ,b en peso.

10 Es conocido aplicar los geles así obtenidos de-

¡ lante de la cuchilla dosificadora, de manera continua a tra 

ves de un dispositivo de alimentación estacionario. Con - 

' ello se produce una almohadilla de gel rotativa, raas o me 

nos gruesa, delante de la cuchilla dosixicadora, duranbe 

15 el proceso de recubrimiento por extensión, nespues del pa- 

I se de la cuchilla dosificadora, la banda sin fin posee ge- 

ncraluente una capa cubridora lisa, si bien inhomogénea en 

’ cuanto a color, que está atravesada por franjas longitudi­

nales. Ahora bien, frecuentemente ocurre también que por

20 la almohadilla rotativa de gel es incorporado aire; con 

ello se produce una capa cubridora defectuosa.
Ni reduciendo, ni aumentando la almohadilla de 

gel, se puede evitar la formación de franjas longitudina­

les de color. Tampoco se pueden conseguir en el procedi-

25; miento tradicional mejoras de calidad de la capa cubrido ; 

ra, si ce agrega el gel dosificadamente a través de un tu

bo distribuidor fijo, situado en la almohadillo, rotativa.

Los ensayos encaminados a exprimir la masa 

to a través do un tubo dotado de una ranura

de recubrimien 
longitudinal

30 o de uno. serie de agujeros, tampoco han producido el
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. to ¿leseado.
Cambien lian fracasado los intentos de eliminar 

¡ las franjas en la capa cubridoi'a mediante- la. limitación y 

• disminución de la almohadilla de gel con una caja de yer- 

5 tido adosada a la cuchilla dosificadora y a la que se ali 

menta el gel en diversos lugares. Ahora bien, so ha compro 

hado que, montando una caja de vertido delante de la^cuchi 

H a  dosificadora, se puede conseguir una mejora de la-lisu 

ra de la cana cubridora, debido a no existir bureu,jitas de 

10 ; aire.
finalmente se ha probado a montar un ciisposibi 

- vo do cambio por encima de la caja de vertido dispuesta 

; delante de una cuchilla dosificadora, y alimenoax el gel 

a la caja do vertido desde arriba, a travos de un tubo.ns 

Ib te procedimiento ha demostrado ser perjudicial, puesto que 

el tubo, que va cambiando en vaivén, incorpora en sus so­

luciones de continuidad de circulación burbujas de aii'e 

al gel, de modo que se producen indeseables defectos de 

recubrimiento por cuchilla.
d q . yq presente invento se ha propuesto conseguir,

mediante un nuevo sistema de distribución del gol, una ca 

pa eubridora teñida, exenta de franjas, en el recubrimien 

to con capas de bandas sin fin, tejidas o no tejidas. Al 

mismo tiempo se pretende reducir el gasto técnico en cuan 

25 to a maquinaria, y que el procedimiento resuloe menos pro 

‘oenso a perturbaciones. Asimismo se trata de evitar la 

aparición de burbujas de aire motivadas por el proceso de

recubrimiento por cuchilla.
Al procedimiento conforme al invento para re-

30 cubrir con capas bandas sin fin, tejidas o no tejidas,es

370250
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tá caracterizado por el hecho de que el lugar o lugares de:

entrada de al menos una corriente de una masa de recubri-
í
¡miento viscosa lleven acabo un movimiento relativo con res( 

jpecto a la banda sin fin en movimiento, en una zona compen 

5 sadora de presión, movimiento que se representa en forma 

de líneas discurrentes paralelamente y que se repiten perió 

dicamente cortando en cada caso al eje central de la banda 

sin fin bajo un ángulo igual 02 <: <*<902, y porque la masa 

de recubrimiento se aplica mediante una cuchilla dosifíca­

lo dora sobre la banda sin fin, después de pasada la zona com 
!pensadora de presión y de la manera conocida, a lo largo
i
de una línea situada perpendicularmente con respecto al eje 

!central de la banda sin fin.

Gomo debido a que el movimiento relativo de los 

15 lugares de alimentación a la banda sin fin en movimiento 

no es, tal como en el procedimiento conocido que emplea mi 

tubo cambiante de alimentación, un movimiento en zigzag en 

el que el eje central de la banda sin fin es cortada en un 

ángulo variante en, cada caso, se ha conseguido, ante la na 

20 tural sorpresa, obtener capas cubridoras erentas de fran­

jas. A este particular parece ser sustancial para el pro­

cedimiento, el que el ángulo <x comprendido entre las líneas 

; eue reproducen el movimiento relativo entre los lugares de 

alimentación, y la. linca central de la bando, sin fin, sea 

2> mayor que 02, si bien menor que 9O2, de modo que el ángu­

lo formado por las líneas que reproducen el movimiento re 

lativo y la cuchilla dosificadora situada perpendicular- . 

mente con respecto a la linea central de la oando, sin fin,

: es un ángulo agudo, que siempre sigue siendo el mismo.Con 

30 ello se consigue evidentemente que, incluso al presentar-
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ce dolante de la cuchilla dosificadora franjas oblicuas, 

éstas sean eliminadas por la cuchilla dosificadora, y que 

la banda que- abandona la cuchilla dosificadora pos-a una 

capa cubridora exenta de franjas.

deferentemente la tangente del ángulo «< osci­

la entre 1 y 8. hilo significa que el ángulo comprendido 

entre las líneas reproductoras del movimiento relativo, 

y el eje central ae la banda sin fin, oscila entre 4-52 y 

aproximadamente 822. x-n esta gama, las separaciones entre 

las rectas paralelas son relativamente pequeñas, y espe­

cialmente buena la capacidad de desagregación de la cuchi­

lla dosificadora.
El proceso trabaja de manera óptima, cuando la 

tangente del ángulo o< oscila entre 5 y d, es decir, cuan­

do el ángulo <X oscila entre aproximadamente 722 y 762.

El dispositivo conforme al invento para recu- 

ox*ir con capas candas sxn x m ,  tejidas o oin oejor, con 

una caja de vertido dispuesta delante de una cuchilla do- 

niíicadora, está caracterizado por un tubo doble, cuyo tu 

bo exterior esta provisto ox* una hendidura recta y siripi 

da contra el rodillo, y que cubre todo el ancho de la ca­

ja de colada, estando soportado de manera fija, no girato 

ria, dentro do la caja do vertido, mientras que su tubo 

interior está provisto de al ráenos una hendidura que cu­

bre lie 1 icoidalmente en por lo menos una hélice todo el an 

cho de la caja de vertido, hallándose soportado de manera 

giratoria y ajustada, en el tubo exterior, asi como un i a o 

con un accionamiento, a la par que el espacio interior uel 

tubo interior está acoplado a un recipiente para la m<-.sa 

de recubrimiento.

370250
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lis evidente que el dispositivo conforme ai in­

vento no representa tan sólo un dispositivo especialmente 

favorable para la puesta en práctica del procedimiento con 

forme al invento. Por el conti’ario, el dispositivo confor­

me al invento tiene ventajas sustanciales frente a las ma­

quinas para recubrir con cuchilla dosificadora conocidas, 

en especial la falta de un dispositivo de cambio movido en 

vaivén y la existencia de una caja de vertido que aporra 

las ventajas sustanciales siguientes; Por una parte se con 

sigue con él una reducción de la capa limite aire/masa de 

recubrimiento; mediante él resulta posible conseguir en la 

superficie de la capa aplicada con la cuchilla dosificado- 

ra una reducción de los lugares defectuosas; por medio de 

él se puede ajustar una presión estática constante de la 
magnitud deseada, de modo que pueden crearse condiciones

de aplicación siempre iguales.
El distribuidor rotativo de gel permite en es­

te sentido la construcción de una caja ae vertido compac­

ta y cerrada, en la que, para aumentar la presión estáti­

ca, un agente de presión puede, por ejemplo, cargar la su

perficie del gel.
Debido a que el tubo interior presenta una hen 

didura helicoidal, mientras que el tubo exterior esta pro 

visto de una hendidura recta, resulta que, según el núme­

ro de las espiras, al menos un punto de la hendidura he­

licoidal interior coincide en cada caso un punto de la 

hendidura recta exterior. Estos puntos de coincidencia se

designan lugares de alimentación.
EL espacio situado dentro de la caja de cola­

da entre los lugares de alimentación y la banda sin fin



o. recubrir con una capa, se designa como zona compensado­

ra. de' prosaón. La zona compensadora de presión origina que 

la presión de desembocadura que posee la masa de recubri­

miento viscosa en los lugares de alimentación, sea dismi- 

5 nuída hasta tal punto, que se puede evitar ampliamente la 

formación de franjas sobre la base de diferencias de pre­

sión.

'tratándose de geles de poliuretano de la com­

posición citada, la separación entre el tubo citerior y 

10 el rodillo oscila preferentemente entre 0,5 cía y 5 cm. Con 

tal separación se crea normalmente una zona compensadora 

de presión suficientemente grande. Ahora bien, según las 

relaciones do viscosidad, también puede esta separación 

ser mayor o menor.
15 En la elección del número de hélices formadas

por las hendiduras helicoidales del tubo interior, debe 

tenerse en cuenta que el ángulo exigido depende de la 

velocidad a la que la. banda sin fin pasa por el dispositi 

vo, del número de revoluciones a.el tubo interior, del an- 

20 cho de la banda sin fin, y del número de las hélices que 

resultan con relación al ancho de la banda. ¿Jiendo el mis 

nio el ancho de la banda sin fin e igual la velocidad a la 

que es retirada3a banda, se consigue el mismo efecto en 

cuanto a la evitación de franjas en la capa cubridora, si 

25 el cociente resultante de dividir el*número de revolucio­

nes del tubo interior por el número de hélices a lo ancho 

de la banda, es constante.
Al decirse que el tubo interior esta provisto 

de al menos una hendidura que cubre en forma helicoidal 

50 todo el ancho de la caja de vertido en al menos una héli-
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ce, se quiere significar con ello que pueden utilizarse 

tarubiéu na tur alíjente hendiduras de varios pasos, es decir, 

hendiduras que discurren paralelamente, de modo que la di­

visión se reduce proporcionalmente al número de pasos.

3i se emplean hendiduras helicoidales de varios 

nasos, entonces ya no es necesario en principio que el nu 

ñero do espiras que posee la hendidura del tubo interior 

sea un número entero y/o igual o mayor que uno. Desde lúe 

go es conveniente, a efectos de evitar solapaduras ue .las 

zonas cubiertas, elegir el número de espiras n = 1, 2 ..., 

y mantener igual el número de espiras en hendiduras de va 

rios pasos.
ida una forma de realización preferente del dis­

positivo conforme al invento, la hendidura practicada en 

el tubo interior cubre el ancho de la caja de colada he­

licoidalmente en dos espiras.
3i se aumenta el número de espiras por el ancho 

de la banda, entonces el efecto deseado resulta mas deoil, 

manteniéndose las condiciones por lo demas iguales.
21 invento seré, descrito mas detalladamente a

base del dibujo adjunto, mostrando:
la fig. 1, una vista del dispositivo conforme 

al invento, parcialmente cortado, inclusive las conduccio 

nes o.e alimentación del gel y el rodillo;
la fig. 2, una sección parcial según la linea

2-2 de la fig. 1;
la fig. 5, una representación esquemática de 

la banda sin fin a su paso por el distribuidor del gel, 

a efectos de explicar el movimiento relativo entre los 

lugares do alimentación y la banda sin fin movida, con-

370250
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forme al invento, y

la fie;- 5, a efecto3 de comparación con ello, 

una representación esquemática para explicar el movimien­

to relativo entre un tubo cambiante alimentador del gel, 

y  una banda sin fin en movimiento.

Tal como puedo apreciarse en la fig. 1 y  la fig. 

2, el dispositivo conforme al invento consiste sustancial­

mente en una caja de vertido 1 dispuesta delante de une cu 

chilla dosificadora 2, y en un tubo doble 5,6, cuyo tubo 

exterior 5 está provisto de una hendidura recta y dirigi­

da contra el rodillo 5, la cual cubre todo el ancho do la 

caja de vertido, y que está soportado fijamente en la ca­

ja de vertido 1 en forma no giratoria y hermetisada .median 

te manguitos 11, mientras que su tubo interior 6 está pro­

visto de una hendidura 7 que recubre helicoidalmente todo 

el ancho de la caja de vertido en una espira al menos, es­

tando soportado de manera giratoria y ajustado en el tubo 

exterior 5, así como unido a través de un árbol 14- con un 

accionamiento, que no ha sido representado, hallándose el 

espacio interior 8 del tubo interior 6 acoplado a. través 

de las conducciones de alimentación 9 a un recipiente para 

la masa de recubrimiento, que no ha sido representado.

La masa viscosa de recubrimiento 15 es bombea­

da en A, en la dirección de la flecha, a través de la con 

ducción de alimentación 9, para pasar por ambos lados del 

tubo doble 5,u y llegar, a través del espacio anular Ib 

¡el tubo exterior 5 y  de las aberturas 17 de la hendidu­

ra del tubo interior 6, al espacio interior 8 y, a través 

de la hendidura helicoidal 7> a lfl heniioura recua 4.Los 

lugares en ciuc coinciden las hendiduras 4, 7, se designan

370250
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lugares de alimentación 25.
:di el caso del dispositivo representado, la hen 

didura helicoidal 7 forran dos espiras a lo ancho de la han 

da sin fin 12, 15. ror consiguiente existen en cada caso 

dos lugares de alimentación 25*
A este particular debe entenderse por una "espi

ra“ una curva helicoidal que circunda una vez la periferia 

del tubo 6, o sea, el ángulo de 5602 en la proyección -

,:cial.
Entre el tubo exterior 5 y el rodillo 5 se en­

cuentra la zona 19 compensadora de presión.
Después de ajustado un estado estacionario, la

masa de recubrimiento 15 llena la caja de vertido 1 hasta

un cierto grado. La cajo, de vertido so dispone -.-..1 mi^mo 

tiempo a una distancia tan pequeña de la banda, que por 

debajo del lado de la caja de vertido 1 opuesto a la cu­

chilla dosificadora 2, no salga a ser posible ningún gel, 

no nudiendo formarse allí sobre la banda ninguna almohada.

lia do gel 13 rotativa.
Con "12" ha sido designada la banda sin recu­

brir y, con "15", la banda recubierta. La banda llega en 

"C" a la instalación recubridora por cuchilla dosificado­

ra, y la abandona ya rocubierta en la dirección de la fie

cha "D".
i’ara favorecer la compensación de la presión 

y generar una presión estática suficientemente grande, 

un gas inerte puede actuar a través de un empalme-10, en 

la dirección de la flecha "B", sobre el nivel de la masa 

de recubrimiento existente en la caja ae vertido.

La fig. 5 y la fig. 4- servirán para explicar

370250



3-A-69

ol movimiento relativo entro los lugares de alimentación 

22,25-, y el o ¿je 2 4 de la banda sin fin 15 en movimiento.

A este particular se muestra en la fig. 4 el aspecto que 

tiene este movimiento relativo en la máquina conocido, ps-

5 ra recubrir con cuchilla dosificadora, dotada de lugar de 

alimentación 22 cambiante; puede ser representado en for­

ma de curva en zigzag 21, que atraviesa el eje 24 alterna 

tivamente bajo un ángulo A  <  902 y un ángulo y  3 902.

be acuerdo con el invento, este movimiento re-

10 lativo puede representarse (fig. 3 ) en forma de un siste­

ma de rectas, cortando siempre las rectas 20, paralelas 

entre sí, al eje 24 bajo un ángulo constante 02 < <*¿902, 

De los tres lugares de alimentación indicados,

15

dos al menos existen siempre. Aquí 

caso de presentarse tres puntos de 

en los dos bordes y en el centro,

se ha representado el 

coincidencia a saber, 

caso que se repite siem

pre después de una revolución.
normalmente la longitud de la hendidura recta

4 es idéntica al largo de la hendidura helicoidal 7, P^o- 

20 ye otado sobre la banda, .ol ancho de la banda es normalmen 

te algo mayor oue las longitudes citadas.
Guando se dice que las hendiduras 4,7 "cubren 

todo el ancho de la caja de vertido, se quiere expresar 

con ello que normalmente la longitud de estas hendiduras 

25 puede ser idéntica al ancho de la caja de vertido o sea, 

por ejemplo, a la separación entre los dos manguitos 11. 

naturalmente puede ser necesario, por motivos constructi 

vos, elegir las hendiduras algo más cortas que el ancho 

de la caja de vertido.

'30 Ejemplo

-  12 -



Un material portador no tejido, de 80 cm de an­

cho, oa alimentado al dispositivo descrito con detalle en 

la fig. 1 y la fig. 2, a una velocidad de 2 m/minuto. El 

tubo interior posee una hendidura helicoidal con dos es­

piras . Los lugares ele alimentación ce encuentran por lo tan 

to a una distancia recíproca de 0,4 m.
¡n ancho de la hendidura 7 es de 3 ram, al igual 

que -el de la hendidura 4.
El tubo interior gira a 10 r.p.m. Ello signifi­

ca que, al precisarse 0,1 minutos para una revolución,los 

lugares de alimentación avanzan durante este tiempo en - 

= 0,4- m a lo largo de la hendidura recta. En el mismo', 

tiempo la banda sin fin se mueve en y = 0,2 m, avanzando 

por debajo de la hendidura recta.
La tangente del ángulo 0< comprendido entre la

línea 20 que reproduce el movimiento relativo, y el eje 

24 (fig. 3) es por consiguiente igual a x : y = 2, siendo

el ángulo e( en sí de aproximadamente 642.
La capa cubridora, consistente en un gel de po-

liuretano con un contenido de sustancia sólida de 20 ,'j en

peso, está absolutamente exenta de franjas.
La presente solicitud que corresponde a la pre­

sentada en República federal Alemana, el 6 de Agosto de 

1.968, bajo el número P 17 52 921.4, se acoge a los bene­

ficios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propie­

dad Industrial.

370250



•V

¿ E I Í  I N JJi G C I 0 R E 3

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan rara que sean objeto de esta solicitud de i-aten­

te de Invención en nspaña, por vEInSL anos, son los si— - 

5 guientes:
1. - Un procedimiento para recubrir con capas 

bandas sin fin, tejidas o no tejidas, cara.coeriZf.do poi­

que el lugar o lugares de alimentación de al menos una co­

rriente de una masa viscosa de recubrimiento llevan a cabo,

10 en una zona compensadora de presión, un movimiento relaoi- 

vo respecto a la banda sin fin en movimiento, el cual se 

representa en forma de líneas paralelas entre si, que cor­

tan el eje de la banda sin fin en cada caso bajo un ángulo 

igual de 02 <  o< ¿.902, repitiéndose periódicamente, y por 

15 . que la masa de recubrimiento después de pasar la zona igua 

ladora de presión se aplica mediante cuchilla dosificudora 

sobre la banda sin fin, de la manera en sí conocida, a lo 

largo de una línea perpendicular al eje de la banaa sin

fin.
2. - Un procedimiento de acuerdo con la reivin­

dicación 1 , caracterizado porque la tangente del ángulo

c< oscila entre 1 y 3.
5 Un procedimiento de acuerdo con las reivin 

aleaciones 1 ó 2, caracterizado porque la tangente del an 

c-’ulo o( oscila entre 5 y

3 7 ( m n

20
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4.- Un dispositivo para recubrir con capas

bandas sin fin, regidas o no tejidas, con una caja de ver 

tido dispuesta delante de una cuchilla dosificadora, ca­

racterizado por un tubo doble, cuyo tubo exterior está.pro 

5 visto de una hendidura recta y dirigida hacia el rodillo, 

la cual cubre todo el ancho de la caja de vertido, y que 

está soportado fijamente en la caja de vertido en forma no 

giratoria, mientras que su tubo interior está provisto.de 

al menos una hendidura que cubre helicoidalmente todo el 

10 ancho de la caja de vertido en al menos una espira, esran 

do dicho tubo soportado de manera giratoria y ajustado en 

el tubo exterior, así como unido con un accionamiento, y 

hallándose el espacio interior del tubo interior acoplado 

a un recipiente para la masa de recubrimiento.

15 5.- Un dispositivo de acuerdo con la reivin­

dicación 4, caracterizado por una separación entre el tu­

bo exterior y el rodillo, que oscila entre 0,5 cm y 5 cm.

6. - Un dispositivo de acuerdo con las reivin­

dicaciones 4 ó 5, caracterizado por una hendidura practica

20 da en el tubo interior y que cubro helicoidalmente en dos 

espiras el ancho de la caja de vertido.
7 . - un procedimiento y un dispositivo para re 

cubrir con capas bandas sin fin, tejidas o no tejidas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

25 antecede representado en los dibujos que se acompañan y 

para los fines que se han especificado.
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Mota i'iemoria consta de dieciseis hojas escri­

tas a máquina ñor una sola cara*.i
i

Madrid, 90CT.196Í
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