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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines undurchldssigen und biegsamen Bandes
oder Schlauches sowie eine Vorrichtung, die zum
Durchfiihren dieses Verfahrens geeignet ist. Ziel
der Erfindung ist die Herstellung eines PreBbandes
oder eines schlauchférmigen PreBmantels, das
bzw. der flr eine bestimmte PreBeinrichtung geeig-
net sein soll. Gemeint ist eine PreBeinrichtung, die
zum Behandeln, insbesondere Entwissern, einer
laufenden Materialbahn, vorzugsweise Papierbahn,
dient, wobei die Materialbahn zusammen mit dem
PreBband oder mit dem PreBschlauch (und in der
Regel zusammen mit einem Filzband) durch einen
PreBspalt hindurchlduft. Man spricht von einem
PreBband, wenn dieses endlose Band nach dem
Verlassen des PreBspaltes Uber einige Leitwalzen
zurlick zum PreBspalt 14uft. Ein schlauchférmiger
PreBmantel ist demgegeniiber in Laufrichtung we-
sentlich kiirzer; er 13uft auBerhalb des PreBspaltes
auf einer im wesentlichen kreisférmigen Umlauf-
bahn entweder Uber einen feststehenden Tragkdr-
per mit einem den PreBspalt bildenden radial be-
weglichen PreBschuh oder um einen drehbaren
Tragk&rper. Diese beiden Varianten sind beschrie-
ben in der DE-OS 35 01 635 (= US-PS 4,625,376).

Aufgrund dieses Verwendungszweckes miissen
das PreBband oder der PreBmantel vollkommen
undurchldssig, d.h. flussigkeitsdicht und biegsam
sein. Zugleich muB es ein hohe Zugfestigkeit auf-
weisen. Die Flussigkeits-Dichtheit wird erzielt durch
Bildung einer Kunststoff-Schicht, die hohe Zugfe-
stigkeit dagegen durch eine in der Kunststoff-
Schicht liegende Armierung, die aus Verstirkungs-
fdden gebildet ist. Diese Armierung kann ein Ge-
webe sein (siehe z. B. DE-OS 33 18 984 = CA-PS
1235025 oder US-PS 4,552,620).

Bei einem bekannten Herstellungsverfahren
4Bt man das endlose Armierungsband, das zu-
ndchst noch unbeschichtet ist, Uber wenigstens
zwei zueinander parallele Walzen umlaufen. Mit
Hilfe einer GieBdlse wird nun eine zundchst fllssi-
ge Kunststoff-Mischung in Form eines Stranges auf
das umlaufende Armierungsband aufgegossen. Die
GieBduse ist auf einem Schlitten angeordnet, der
parallel zur Achse der Walzen verfahrbar ist. Somit
kann man die flissige Kunststoff-Mischung nach
Art einer Schraubenlinie auf das umlaufende Ar-
mierungsband aufgieBen. Jedoch verbinden sich
die nebeneinander liegenden "Windungen" sofort
zu einer homogenen, flissigkeitsdichten Kunststoff-
Schicht.

Bei diesem Vorgang dringt die anfangs noch
flissige Kunststoff-Mischung mehr oder weniger
tief in das Siebgewebe ein; siehe z. B. die folgen-
den Druckschriften: DE-OS 32 31 039 (= GB 2 106
555) und DE-OS 32 35 468 (= GB 2 106 557).
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Mit anderen Worten: das Siebgewebe erstreckt
sich entweder entlang der einen Oberfliche des
fertigen PreBlbandes oder PreBschlauches; oder die
Kropfungen des Siebgewebes ragen mehr oder
weniger weit aus der Kunststoff-Schicht heraus. In
all den genannten Fillen findet das Beschichten
des Armierungsbandes stets auf ein und derselben
Seite des Siebgewebes statt, vorzugsweise in ei-
nem einzigen Arbeitsgang. Es ist aber auch be-
kannt (US-PS 4,552,620), nacheinander beide Sei-
ten des Armierungsbandes zu beschichten. Man
will hierdurch erreichen, daB die Armierung mit
Sicherheit innerhalb des Kunststoffmaterials liegt
und somit besser vor Beschddigungen geschitzt
ist. Dieses bekannte Herstellungsverfahren ist je-
doch auBerordentlich teuer.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, das bekannte Herstellungsverfahren, bei
dem das pordse Armierungsband nur von einer
Seite her beschichtet wird, derart weiterzuentwik-
keln, daB im fertigen Produkt das Armierungsband
mehr als bisher vom Kunststoffmaterial umhill ist.

Diese Aufgabe wird bei dem erfindungsgema-
Ben Verfahren durch die kennzeichnenden Merk-
male des Anspruchs 1 geldst. Es wurde namlich
erkannt, daB man durch das Bilden einer Druckdif-
ferenz zwischen Ober- und Unterseite des Armie-
rungsbandes (in der Zone, wo der aufgegossene
Kunststoff noch fllissig oder teigig ist) die Eindring-
tiefe des Kunststoffes in das Armierungsband in
weit gréBerem Umfang steuern kann als bisher.

Dies gelingt am besten, wenn man - gemiB
einem weiteren Gedanken der Erfindung - in der
genannten Zone mittels einer Unterdruck-Diise in
einem begrenzten Bereich Unterdruck erzeugt;
denn die H8he des Unterdruckes ist mit verhaltnis-
maBig einfachen Mitteln steuerbar. Bei Anwendung
einer genigend groBen Unterdruck-Dise und ge-
niigend groBen Unterdruckes kann man erreichen,
daB die noch fliissige oder teigige Kunststoff-Mi-
schung so weit in das Armierungsband eingesaugt
wird, daB es - wenn gewlinscht - mehr oder weni-
ger aus der Unterseite des Armierungsbandes her-
austritt. Es versteht sich, daB man die je Flichen-
einheit aufgegossene Kunststoff-Menge eventuell
erhhen muB, um auf der Oberseite eine genligen-
de Schichtdicke zu erzielen.

Weitere Ausgestaltungen des erfindungsgema-
Ben Verfahrens und Einzelheiten der zur Durchfiih-
rung des Verfahrens geeigneten Vorrichtung sind in
den weiteren Patentansprlichen angegeben. Sie
sind auBlerdem anhand eines Ausflihrungsbeispiels,
das in der Zeichnung dargestellt ist, erldutert.

Die Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Vor-
richtung zum Herstellen eines PreBmantels.

Die Fig. 2 zeigt einen Querschnitt nach Linie II-
Il der Fig. 1.
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Die Fig. 3 zeigt ein Detail im Langsschnitt nach
Linie Il der Fig. 2.

Die dargestellte Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes PreBmantels umfaBt zwei zueinander parallele
Walzen 27 und 28, die an ihren beiden Enden in
Lagerb&cken 15 drehbar gelagert sind. Uber diese
Walzen 27, 28 13uft in gespanntem Zustand ein aus
Kunststoffdden gewebtes endloses Siebband 10.
Die Lidnge dieses Siebbandes 10 im Umlaufrich-
tung (und somit der Abstand zwischen den zwei
Walzen 27, 28) entspricht dem gewiinschien
Durchmesser des fertigen PreBmantels, z. B.
Durchmesser d in Fig. 3 der DE-PS 35 01 635.
Neben einer der beiden Walzen erstreckt sich,
parallel zu diesen, ein Maschinenbett 25. Auf die-
sem ruht in Gleitfihrungen 30 ein Schlitten 26, der
mit Hilfe einer Spindel 29 auf dem Maschinenbett
parallel zu den Walzen verfahren werden kann. Auf
dem Schlitten sind zwei Behdlter 33 flir zwei flUssi-
ge Kunststoff-Komponenten angeordnet. An diese
Behilter ist eine Mischpumpe 34 angeschlossen
und an diese eine Druckleitung 35, die zu einer
GieBdise 36 fuhrt. Die Miindung dieser GieBdise
ist oberhalb der einen Walze 28 auf das Armie-
rungsband 10 gerichtet. Die Drehrichtung der bei-
den Walzen 27, 28 ist derart, daB das Siebband 10
von der Stelle, wo der GeiBstrahl 11 auf das Band
auftrifft, zundchst zum oberen Scheitelpunkt der
anderen Walze 27 13uft.

In dem Zwischenraum, der sich zwischen den
zwei Walzen 27 und 28 und dem oberen Sieb-
Trum befindet, ist eine Saugdiise 12 angeordnet.
Deren Saugmund liegt in sehr geringem Abstand
von der Unterseite des Siebbandes 10; er kann die
Siebband-Unterseite auch beriihren. Die Saugdise
12 ist im Mantel eines zylinderférmigen Fihrungs-
schiebers 13 angeordnet. Dieser Flihrungsschieber
13 liegt im Inneren eines Rohres 14, das sich
parallel zu den beiden Walzen 27 und 28 erstreckt
und an seinen beiden Enden auf Trdgern 16 ruht,
welche ihrerseits auf den lagerbGcken 15 befestigt
sind. Das genannte Rohr 14 hat einen Ldngsschlitz
14a, durch das sich die Saugdiise 12 nach auBen
erstreckt. Der Flhrungsschieber 13 hat einen An-
schluBstutzen 13a flir einen Schlauch 18, der sich
durch das Rohr 14 hindurch bis zu einem aufler-
halb des Rohres angeordneten Sauggebldse 19
erstreckt.

Damit sich die Saugdise 12 synchron mit der
GieBdise 36 parallel zur Walzenachse bewegt, ist
am Fihrungsschieber 13 ein Seil 40 befestigt. Die-
ses Seil erstreckt sich ebenfalls durch das Rohr 14
und ist Uber Seilrollen 41, 42 und 43 gefiihrt und
ist schlieBlich an einer der Stirnseiten des Schlit-
tens 26 befestigt.

Wesentlich ist, daB die Saugdlse 12 sich stets
genau unterhalb derjenigen Stelle befindet, wo ge-
rade der GeiBstrahl 11 auf das Siebband 10 auf-
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trifft. Man sieht in Fig. 2, daB der aufgegossene
Kunststoffstrang zundchst mehr oder weniger auf
der Oberseite des Siebbandes aufliegt oder nur
zum Teil in das Siebband eindringt. Sobald der
Kunststoffstrang danach Uber die Saugdise 12
13uft, wird er wesentlich tiefer in das Siebgewebe
10 eingesaugt. Die schematische Darstellung der
Fig. 2 erweckt den Eindruck, als wiirde der flUssi-
gen Kunststoff hinter der Saugdiise 12 aus der
Unterseite des Siebbandes 10 hervordringen. Dies
kann in manchen Fillen erwlinscht sein; es ist
jedoch kein notwendiges Erfordernis. Ob und wie
weit dies geschehen soll (d.h. wie weit die Ein-
dringtiefe des Kunststoffes an der Saugdise 12
vergroBert werden soll), kann gesteuert werden
mittels eines Ventils 39, das z. B. an der Saugseite
des Sauggebldses 19 angeordnet ist. Man kann
aber auch zusiizliche MaBnahmen zur Steuerung
der Eindringtiefe ergreifen: So kann man z. B.
versuchen, die Viskositdt der noch flissigen Kunst-
stoff-Mischung zu verdndern. Oder man kann das
Armierungsband 10 vor dem AufgieBen der Kunst-
stoff-Mischung mit einem FlieBmittel,z. B. Silikondl
trdnken, welches das Eindringen der Kunststofi-
Mischung in das Armierungsband erleichtert.

Eine wichtige weitere Ausgestaltung der Erfin-
dung kann darin bestehen, daB man den Mantel
zumindest der zweiten Walze 27 mit einem AbstoB-
mittel beschichtet oder bestreicht (z.B. Silikandl).
Hierdurch wird erreicht, daB der Kunststoff der evil.
durch das Sieb hindurchgedrungen ist, durch die
Walze gegléttet wird, ohne daran hdngenzubleiben.

Falls gewilinscht, kann man in einer bestimm-
ten Zone der Breite des PreBmantels (oder in meh-
reren Zonen, z. B. im Bereich der beiden Enden
des PreBschuhes 26 der Fig. 1 der DE-OS 35 01
635) dafiir sorgen, daB die noch flissige Kunst-
stoff-Mischung tiefer in das Siebband 10 eindringt
oder weiter aus der Unterseite des Bandes austritt
als auBerhalb dieser Zonen. Man kann auf diese
Weise erreichen, daB der PreBmantel in den beson-
ders gefdhrdeten Zonen eine zusitzliche Verstar-
kung erfahrt. Falls gewiinscht, kann man aufBerhalb
der vorgenannten Zonen die Eindringtiefe des
Kunststoffes in das Siebband so einstellen, daB die
duBeren Krdpfungen des Siebbandes, wie an sich
bekannt, eine feine geringfligige Welligkeit der
Oberflache erzeugen, die flir den Antrieb des PreB-
mantels erwilinscht sein kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines undurchldssi-
gen und biegsamen Bandes oder Schlauches,
bei dem man auf ein endloses, porfses Armie-
rungsband (10) (z. B. auf ein Siebgewebe), das
Uber wenigstens zwei =zueinander parallele
Walzen (27, 28) umlduft, eine zundchst flissi-
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ge Kunststoff-Mischung in Form eines Stran-
ges (11) nach Art einer Schraubenlinie auf-
bringt,

wobei der Kunststoff-Strang in das Armie-
rungsband eindringt und beim Aushérten eine
undurchldssige Kunststoff-Schicht bildet,
dadurch gekennzeichnet, daB kurz hinter der
Stelle, wo der Kunststoff-Strang auf die Ober-
seite des Armierungsbandes aufgegossen wird,
durch Bilden einer Druckdifferenz zwischen
Ober- und Unterseite des Armierungsbandes
die Eindringtiefe der noch flissigen Kunststoff-
Mischung in das Armierungsband erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da man in dem Bereich der Unter-
seite des Armierungsbandes, wo der genannte
Kunststoff-Strang aufgegossen wird, mittels ei-
ner Unterdruck-Diise (12) die

noch flissige Kunststoff-Mischung in das Ar-
mierungsband (10) einsaugt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man den Unterdruck auf einen
derartigen Wert einstellt, daB die noch fllissige
Kunststoff-Mischung das Armierungsband (10)
vollkommen durchdringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Armierungs-
band (10) vor dem AufgieBen der Kunststoff-
Mischung mit einem FlieBmittel getrankt wird,
welches das Eindringen der Kunststoff-Mi-
schung in das Armierungsband erleichtert.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als FlieBmittel Silikondl verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB in wenigstens ei-
ner Zone der Breite des biegsamen Bandes
beim AufgieBen der Kunststoff-Mischung eine
héhere Druckdifferenz eingestellt wird als au-
Berhalb dieser, so daB in dieser Zone die
Kunststoff-Mischung tiefer in das Armierungs-
band (10) eindringt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der genannten Zone, wo eine
héhere Druckdifferenz eingestellt wird, je Fl&-
cheneinheit eine gréBere Menge an Kunststoff-
Mischung aufgegossen wird als auBerhalb die-
ser Zone.

Vorrichtung zum Herstellung eines undurchlés-
sigen und biegsamen Bandes oder Schlauches
mit den folgenden Merkmalen:
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10.

11.

12,

13.

14.

a) wenigstens zwei zueinander parallele
Walzen (27,28) sind derart angeordnet, daB
ein endloses, pordses Armierungsband (10)
Uber die Walzen umlaufen kann;

b) oberhalb einer der Walzen ist die Miin-
dung einer GieBdlise (36) fir eine flissige
Kunststoff-Mischung auf das Armierungs-
band (10) gerichtet;

c) die GiefBdiise (36) ist auf einem Schlitten
(26) angeordnet, der parallel zu den Achsen
der Walzen (27, 28) verfahrbar ist;

d) dadurch gekennzeichnet, daB in Band-
laufrichtung hinter der GieBdise (36) eine
Einrichtung (12) zur Erzeugung einer Druck-
differenz zwischen Ober- und Unterseite
des Armierungsbandes (10) vorgesehen ist,
die gemeinsam mit dem genannten Schlit-
ten (26) parallel zur Walzenachse verfahrbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die genannte Einrichtung zur Er-
zeugung einer Druckdifferenz als eine inner-
halb der endlosen Schlaufe des Armierungs-
bandes (10) angeordnete Saugdiise (12) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Saugdiise (12) mittels eines
Seilzuges (40) mit dem Schlitten (26), der die
GieBduse (36) tragt, verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugdlse (12) auf
einem Flhrungswagen angeordnet ist, der sich
auf zwei der genannten Walzen abstitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugdise (12) in ei-
nem Flhrungsschieber (13) angeordnet ist, der
in einem geschlitzten Rohr (14) gleitet, wel-
ches sich parallel zwischen zwei der genann-
ten Walzen (27, 28) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das geschlitzte Rohr (14),
welches an seinen beiden Enden auf einer
festen Unterlage (16) abgestitzt ist, zumindest
im mittleren Bereich der Ladnge der zwei Wal-
zen (27, 28) mittels Laufrollen (17) auf diesen
Walzen zusitzlich abgestiitzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fihrungsschieber (13)
mittels eines Schlauches (18), der sich durch
das geschlitzte Rohr (14) hindurch erstreckt,
an ein Sauggeblidse (19) angeschlossen ist.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die genannte Einrichtung zur Er-
zeugung einer Druckdifferenz als eine Uber
dem Armierungsband angeordnete Blasdiise
ausgebildet ist.

Claims

A method for the manufacture of impermeable
and flexible bands or tubes comprising apply-
ing an originally liquid plastic mixture in form
of a string (11) in a screw line manner to an
endless, porous, reinforcing band (10) (for in-
stance to a screenfabric) extending over at
least two rolls (27, 28) positioned parallel to
one another, wherein the plastic string enters
into the reinforcing band and forms on curing
an impermeable plastic layer, characterized
in that shortly behind the locus where the
plastic string is poured onto the surface of the
reinforcing band the depth of penetration of the
still liquid plastic mixture into the reinforcing
band is increased by establishing a pressure
difference between the upper side and the
lower side of the reinforcing band.

Method according to claim 1, characterized
in that the still liquid plastic mixture is drawn
onto the reinforcing band by means of a suc-
tion nozzle (12) within that area of the lower
side of the reinforcing band where the said
plastic string is poured.

Method according to claim 2, characterized
in that the suction pressure is adjusted to such
a value that the still liquid plastic mixture com-
pletely penetrates the reinforcing band (10).

Method according to one of the claims 1
through 3, characterized in that the reinforc-
ing band (10) is impregnated by a fluid assist-
ing the penetration of the plastic mixture into
the reinforcing band.

Method according to claim 4, characterized
in that for the fluid silicone oil is used.

Method according to one of the claims 1
through 5, characterized in that at least in
one area the width of the flexible band is
provided with a higher pressure difference dur-
ing pouring of the plastic mixture as outside of
said area so that within this area the plastic
mixture penetrates into the reinforcing band
(10) deeper.

Method according to claim 6, characterized
in that within said area in which a higher
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10.

11.

12,

13.

14.

pressure difference is adjusted a higher
amount of plastic mixture per surface unit is
poured as outside said area.

Device for a manufacture of an impermeable,

flexible band or tube comprising the following

features:
a) at least two rolls (27, 28) are arranged
parallel to one another such that an endless,
porous, reinforcing band (10) may extend
over the rolls;
b) above one of the rolls the aperture of a
pouring nozzle (36) for a liquid plastic mix-
ture is directed to the reinforcing band (10);
c) the pouring nozzle (36) is positioned on a
sliding carriage (26) which can be moved
parallel to the axis of the rolls (27, 28);
d) characterized in that in running direc-
tion of the band behind the pouring nozzle
(36) a means (12) for establishing a pres-
sure difference between the upper side and
lower side of the reinforcing band (10) is
provided which can be moved together with
the said sliding carriage (26) parallel to the
axis of the roll.

Device according to claim 8, characterized in
that the said means for establishing a pressure
difference is constructed as a suction nozzle
(12) positioned within the endless loop of the
reinforcing band (10).

Device according to claim 8, characterized in
that the suction nozzle (12) is connected by
means of a rope (40) to the sliding carriage
(26) supporting the pouring nozzle (36).

Device according to claim 9 or 10, character-
ized in that sthe suction nozzle (12) is located
on a guiding carriage supported by two of the
said rolls.

Device according to claim 9 or 10, character-
ized in that the suction nozzle (12) is located
within a leading slide (13) sliding within a slot-
ted tube (14) extending parallel between two of
the said rolls (27, 28).

Device according to claim 12, characterized
in that the slotted tube (14) which is supported
on its both ends by a fixed base (16) is at least
in the central area of the length of said two
rolls (27, 28) additionally supported on these
rolls by means of carrying wheels (17).

Device according to claim 13, characterized
in that the leading slide (13) is connected to a
suction blower (19) by means of a hose (18)
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extending through the slotted tube (14).

Device according to claim 8, characterized in
that said means for establishing a pressure
difference is configured as a blowing nozzle
located above the reinforcing band.

Revendications

Procédé de fabrication d'une bande ou d'une
gaine de compression imperméable et souple,
dans lequel on dépose sur une bande d'arma-
ture poreuse sans fin (10) (par exemple un
tissu de tamisage) circulant autour d'au moins
deux rouleaux 27, 28 paralleles, un mélange
de matiére plastique d'abord liquide sous la
forme d'un cordon (11) a la maniére d'un ser-
pentin, le cordon de matiére plastique péné-
frant dans la bande d'armature et formant en
durcissant une couche imperméable en maiié-
re plastique, caractérisé en ce que, peu aprés
I'endroit auquel le cordon de maitiére plastique
est versé sur le dessus de la bande d'armatu-
re, I'établissement d'une différence de pres-
sion entre le dessus et le dessous de la bande
d'armature permet d'augmenter la profondeur
d'infiltration de la matiére plastique encore li-
quide dans ladite bande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans la zone du dessous de la
bande d'armature dans laquelle ledit cordon de
matiére plastique est versé, on aspire au
moyen d'une buse de dépression (12) le mé-
lange de matiére plastique encore liquide pour
le forcer & pénétrer dans la bande d'armature
(10).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on choisit une valeur telle de la
dépression que le mélange de matiére plasti-
que encore liquide traverse complétement la
bande d'armature (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce qu'avant de
verser le mélange de matiére plastique, I'on
imbibe la bande d'armature (10) avec un agent
d'imprégnation qui facilite I'infiltration du mé-
lange de matiere plastique dans la bande d'ar-
mature.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que l'on utilise de I'huile de silicone
comme agent d'imprégnation.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 5, caraciérisé en ce qu'on éiablit,
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lors du déversement du mélange de matiére
plastique, et au moins dans une zone de la
largeur de la bande souple, une différence de
pression plus importante qu'en dehors de cette
zone, de telle sorte que, dans cette zone, le
mélange de matiére plastique s'infiltre plus
profondément dans la bande d'armature (10).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que, dans la zone précitée dans laquelle
on a établi une différence de pression plus
importante, on déverse une quantité de mélan-
ge de matiére plastique par unité de surface
plus élevée qu'en dehors de cette zone.

Dispositif de fabrication d'une bande ou gaine
souple et imperméable, comprenant les carac-
téristiques suivantes :
a) au moins deux rouleaux (27, 28) paralle-
les l'un & l'autre sont disposés de telle
maniére qu'une bande d'armature poreuses
sans fin (10) circule autour des rouleaux ;
b) Au-dessous des rouleaux se frouve une
buse de coulage (36) pour un mélange de
matiére plastique liquide, dirigée sur la ban-
de d'armature (10) ;
c) la buse de coulage (36) est placée sur un
chariot (26) qui peut se déplacer parallgle-
ment a I'axe des rouleaux (27, 28) ;
d) caractérisé en ce qu'aprés la buse de
coulage (36) et dans la direction du mouve-
ment de la bande, un dispositif (12) est
prévu pour établir une différence de pres-
sion entre le dessus et le dessous de la
bande d'armature (10), lequel dispositif peut
se déplacer avec ledit chariot (26) parallgle-
ment A I'axe des rouleaux.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que ledit dispositif d'établissement d'une
différence de pression est constitué par une
buse d'aspiration (12) placée a l'intérieur de la
boucle sans fin de la bande d'armature (10).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que la buse d'aspiration (12) est reliée
au moyen d'un palan (40) au chariot (26) por-
tant la buse de coulage (36).

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que la buse d'aspiration (12)
est placée sur un coulisseau qui s'appuie sur
deux desdits rouleaux.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que la buse d'aspiration (12)
est placée dans un poussoir de guidage (13)
glissant dans un tube fendu (14), lequel
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s'étend entre deux desdits rouleaux (27, 28) et
parallélement & eux.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce que le tube fendu (14) qui est monté par
ses deux exirémités dans des paliers (16), au
moins dans la partie centrale de la longueur
des deux rouleaux (27, 28), s'appuie sur ces
rouleaux par l'intermédiaire de galets porteurs
(17).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé
en ce que le poussoir de guidage (13) est
raccordé & une soufflerie aspirante (19) par
I'intermédiaire d'un tuyau (18) s'étendant a tra-
vers tout le tube fendu (14).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que ledit dispositif d'établissement d'une
différence de pression est constitué par une
buse de soufflage placée au-dessus de la ban-
de d'armature.
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