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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten einer um eine Gegenwalze gefihrten Materi-
albahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
gemafl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Bei Vorrichtungen zum Beschichten einer Material-
bahn, die ein Auftragwerk mit einer aus einer Flissig-
keitskammer schdpfenden Auftragwalze (“flooded-nip
coater") zum Auftragen von Beschichtungsmaterial im
Uberschul und ein nachfolgendes Dosiersystem ent-
halten, ist es bekannt, das Dosiersystem zweistufig
auszubilden. Das Dosiersystem enthalt eine Vordo-
siereinrichtung, mit der ein groRer Teil des im Uber-
schul} aufgetragenen Beschichtungsmaterials, z. B.
Streichfarbe, entfernt wird, anschliefend wird mit ei-
ner Enddosiereinrichtung bis auf das gewiinschte
Strichgewicht abgerakelt. Der Einsatz einer Vordo-
siereinrichtung hat den Vorteil, dal zum Enddosieren
gerade soviel Uberschuf® mitgefiihrt wird, wie fiir eine
ausreichende Spiilung am Enddosierelement erfor-
derlich ist und dafl am Enddosierelement durch Ega-
lisierung des unregelmaRigen Uberschusses hinter
dem Auftragspalt gleiche Verhéltnisse tber die ge-
samte Bahnbreite bestehen. Man ist dabei bemiiht,
den Vordosiervorgang so einzustellen, daB eine teil-
weise Entwasserung einer diinnen, der Materialbahn
nahen Grenzschicht des Beschichtungsmaterials
stattfindet, in der die Festbestandteile (Pigmente und
Bindemittel) des Beschichtungsmaterials weitestge-
hend immobilisiert sind. Die sich auf diese Weise bil-
dende Schicht wirkt dann wahrend des Enddosierens
als Sperrschicht und verhindert das Eindringen von
Festbestandteilen des Beschichtungsmaterials in die
Papierbahn.

Eine gattungsgemafe Vorrichtung, die dieses
Ziel verfolgt, istin der DE-PS 36 23 402 beschrieben.
Dort ist mit Abstand von dem zwischen Auftragwalze
und Gegenwalze befindlichen Auftragspalt ein elastisch
abgestiitztes Vordosierelement eingesetzt. Zwischen
dem Vordosierelement und dem Auftragspalt befindet
sich ein sich keilférmig verjiingender Leitkdrper zur
Fihrung des Beschichtungsmaterials, der vor dem
Vordosierelement mit (5ffnungen versehen ist, durch
die das abgerakelte Beschichtungsmaterial in Rich-
tung zur Auftragwalze ablauft.

In der Praxis hat sich jedoch als Nachteil gezeigt,
dafl} Vordosiereinrichtungen, die nach dem hydrody-
namischen Prinzip, also direkt gegen den Flissig-
keitsdruck auf der Materialbahn arbeiten (wie in der
DE-PS 36 23 402 beschrieben), nur schwer kontrol-
lierbar sind. Diese elastisch abgestiitzten Vordosier-
einrichtungen bendétigen zur Funktion einen merkli-
chen AnpreRdruck gegen die Flissigkeit. Es hat sich
gezeigt, daB selbst bei geringstem AnpreRdruck die
Entwésserung des Beschichtungsmaterials bereits
zu stark ist, wodurch bei der Enddosierung
rheologische Probleme auftreten, die sich im soge-
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nannten "Uberkochen" (engl. "bleeding") und/oder
Streifen auf der Materialbahn bemerkbar machen.
Der gewiinschte positive Effekt der Entwasserung
schlagt dann ins Negative um.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemaRe Vorrichtung zu schaffen, mit der
auch bei hohen Bahngeschwindigkeiten eine bessere
Abdeckung bei geringerer Auftragmenge und redu-
zierten AnprelRkréften an der Enddosiereinrichtung
erreicht wird.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst. Nach der Erfindung werden kon-
struktiv einfach zwei vorteilhafte Auswirkungen er-
reicht. Zum einen ist es aufgrund der unelastischen
Abstiitzung der Vordosiereinrichtung méglich nahezu
ohne Druck auf den aufgetragenen Uberschulfim
vorzudosieren. Damit werden die vorhin geschilder-
ten Nachteile vermieden. Zum anderen wird mit der
kammerférmigen Begrenzung des Auftragspaltes ei-
ne Stauwirkung erzielt, die eine Erweiterung des
Auftragspaltes ermdglicht. Dies reduziert die Druck-
penetration im Auftragspalt erheblich, so dall weniger
Streichfarbe in das Papier gedriickt wird, chne daR
bei hohen Bahngeschwindigkeiten UnregelmaBigkei-
ten im Auftrag (z. B. Lufteinschliisse) auftreten.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Er-
findung.

Mit der Abstiitzung der Vordosiereinrichtung auf
der Auftragwalze nach Anspruch 2 wird die Gleichma-
Rigkeit des Vordosierspaltes lber die Bahnbreite si-
chergestellt. Die Verstellbarkeit nach Anspruch 3 er-
mdglicht eine Einstellung des Vordosierspaltes unab-
héngig vom Auftragspalt. Bei der Anordnung der an-
gestrédmten Stirnflaiche nach Anspruch 4 tragt der
wirksame Fliissigkeitsdruck zur gleichmaRigen Auf-
lage der Vordosiereinrichtung auf der Auftragwalze
bei, und es wird verhindert, dafl hydrodynamische
Krafte die Vordosiereinrichtung von der Auftragwalze
abheben.

Wiéhrend die Anspriiche 5 und 6 Merkmale ent-
halten, die die Wartung vereinfachen, lassen sich mit
den als Kiihlkanale dienenden Hohlrdumen nach An-
spruch 7 Farbablagerungen vermeiden. Mit dem
Leitblech nach Anspruch 8 wird der Farbauftrag mit
der Auftragwalze weiter vergleichmaBigt.

Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgema-

Ren Beschichtungsvorrichtung,

Fig. 2 einen vergréRerten Ausschnitt von Fig. 1

mit dem Vordosierelement.

Die Beschichtungsvorrichtung weist ein
Auftragwerk 1 mit einer umlaufenden Auftragwalze 2
auf, die in bekannter Weise aus einer mit einem Zulauf
3 in Verbindung stehenden Fliissigkeitskammer 4 Be-
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schichtungsmaterial in einen Auftragspalt 5 férdert,
der sich zwischen der Auftragwalze 2 und einer Ge-
genwalze 6 befindet, um die die Materialbahn 7 ge-
fiihrt ist. An der Einlaufseite ist ein bis in den
Auftragspalt 5 reichendes Leitblech 8 angeordnet,
das an seiner der Auftragwalze 2 zugewandten Seite
entsprechend dem Umfang der Auftragwalze 2 ge-
krimmt und mit einem geringen Abstand von dieser
angeordnet ist, so dal} ein Férderspalt 9 frei bleibt. Die
der Auftragwalze 2 abgewandte Seite des Leitble-
ches 8 bildet eine Riicklaufflache fiir iberschiissiges
Material 10, das iber eine Riicklaufleitung 11 einer
Sammelleitung 12 zugefiihrt wird.

Im Anschlu® an das Auftragwerk 1 folgt in Bahn-
laufrichtung ein Dosiersystem 13, das aus einer Vor-
dosiereinrichtung 14 und einer Enddosiereinrichtung
15 besteht. Die in der Fig. 2 detaillierter dargestellte
Vordosiereinrichtung 14 weist als Grundkérper 16 ein
sich {liber die Arbeitsbreite erstreckendes flaches
Hohlprofil (z.B. aus mit Korrosionsschutz beschichte-
tem Aluminium) auf, dessen Hohlrdume 17 als Kiihl-
kanale von einer Kiihlflissigkeit durchstrémt werden.
Der in etwa tangential zur Auftragwalze 2 angeordne-
te Grundkérper 16 ist an seiner der Gegenwalze 6 ab-
gewandten Seite auf einem Trager 18 eines schwenk-
baren Rahmens 19 in etwa tangential zur Auftragwal-
ze 2 in Richtung zur Gegenwalze 6 verschiebbar ge-
lagert. Die andere Seite reicht bis in den Bereich des
Auftragspalts 5 und stiitzt sich dort mit von Abstrém-
6ffnungen 20 unterbrochenen Vorspriingen 21 fest
und unelastisch auf der Auftragwalze 2 ab. Die Vor-
spriinge 21 sind an ihrer auf der Auftragwalze 2 auf-
liegenden Flache verschleiRarm beschichtet oder es
befinden sich dort separate Verschleillplattchen.

Die der Gegenwalze 6 zugewandte Stirnflache
16.1 des Grundkérpers 16 - sie bildet die Anstromfla-
che fiir das aus dem Auftragspalt 5 austretende Be-
schichtungsmaterial - verlduft unter einem Winkel
groRer als 90° zur Tangente in der Auflagelinie des
Grundkérpers 16 an die Auftragwalze 2 geneigt und
bildet somit mit der Gegenwalze 5 einen spitzwinkelig
zulaufenden Vordosierspalt 22. Die Stirnflache 16.1
des Grundkérpers 16 schlieBt den Auftragspalt 5 aus-
laufseitig kammerfdrmig ab, wobei nur der schmale
Vordosierspalt 22 und Abstrémkanéle 23 entlang der
Oberflache der Auftragwalze 2 freibleiben.

Der Vordosierspalt 22 146t sich durch Verschie-
ben des Grundkdrpers 16 auf dem Trager 18 sehr ge-
nau und unabhdngig vom Auftragspalt 5 zwischen
Auftragwalze 2 und Gegenwalze 6 einstellen. Erist an
seiner engsten Stelle wesentlich enger als der
Auftragspalt 5.

Der Grundkdérper 16 ist an seiner der Auftragwal-
ze 2 zugewandten Seite in deren Bereich entspre-
chend zu deren Umfang gekriimmt ausgebildet und
wird mit den Vorspriingen 21 so auf Abstand gehalten,
dafB die Abstromkanale 23 entstehen, durch die (iber-
schiissiges Beschichtungsmaterial abflieRen kann,
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damit sich kein Druck zwischen der Auftragwalze 2
und dem Grundkérper 16 aufbaut, der diesen abhe-
ben wiirde. Ein Abheben des Grundkérpers 15 von
der Auftragwalze 2 wird auch durch die stumpfwinke-
lig zur Tangente an die Auftragwalze 2 angeordnete
Stirnflache 16.1 vermieden, da so der sich im Vordo-
sierspalt 22 aufbauende Fliissigkeitsdruck den
Grundkérper 16 an die Walze 2 andriickt. Damit wird
gleichzeitig gewahrleistet, dall der Grundkdrper 16
gleichmaRig auf der Auftragwalze 2 aufliegt und somit
ein Uber die Arbeitsbreite gleichmaRiger Vordosier-
spalt 22 entsteht. Alternativ kann der Grundkorper 16
direkt auf der Auftragwalze 2 aufliegen. Dann enthélt
seine aufliegende Seite Bohrungen oder Schlitze, die
Abstrémkanéle bilden. Um ein sicheres Anlegen des
Grundkérpers 16 an der Auftragwalze 2 zu sichern,
ist auf seiner der Auftragwalze 2 abgewandten Seite
ein vorgespanntes Federblech 24 befestigt, das den
Grundkérper 16 gegen die Auftragwalze 2 andriickt.
Das durch den Abstrdmkanal 23 abflieRende lber-
schiissige Beschichtungsmaterial wird lber eine
Kammer 25 der Sammelleitung 12 zugefiihrt.

Die den Vordosierspalt 22 begrenzende Anstrém-
flache des Grundkérpers 16 kann direkt von dessen
Stirnfldche 16.1 gebildet sein. In diesem Fall ist es
vorteilhaft, die der Gegenwalze 6 benachbarte Kan-
te, die die engste Stelle des Vordosierspaltes 22 be-
grenzt, als VerschleiBteil auszubilden; z.B. dadurch,
dal an dieser Stelle ein austauschbarer Draht einge-
legt ist. In der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 wird die
Anstrémflache von einem kurzen Blade 26 gebildet,
das beim Ausfiihrungsbeispiel von Permanentma-
gneten 27 gehalten wird. Das Blade 26 ist so bei ei-
nem Verschleill austauschbar.

Im Anschluf® an die Vordosiereinrichtung 14 folgt
eine auf bekannte Weise aufgebaute Enddosierein-
richtung 15, die an einem getrennt vom Rahmen 18
schwenkbaren Rahmen befestigt ist. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel enthalt die Enddosiereinrich-
tung 15 als Dosierelement ein Schabermesser 28,
das mit seinem FuB in einem Klemmbalken 29 festge-
klemmt ist und von einer Abstiitzleiste 30 abgestiitzt
ist. Zwischen der Schabermesserspitze und der Pa-
pierbahn 7 besteht im Betrieb der Enddosierspalt 28.1.
Anstelle des Schabermessers 28 kénnen auch andere
bekannte Enddosierelemente eingesetzt werden, z.B.
eine angetriebene Rakelstange oder eine Schaberlei-
ste, wie sie in der DE-PS 33 38 323 beschrieben ist. Das
beim Enddosieren abgeschabte tiberfliissige Beschich-
tungsmaterial wird von der Wanne 31 aufgefangen und
tber einen Ablaufkanal 32 und die Kammer 25 ebenfalls
der Sammelleitung 12 zugefiihrt. Im Betrieb [aRt sich bei
der erfindungsgemaRen Vorrichtung die Spaltweite
des Auftragspalts 5 auch bei hohen Bahngeschwin-
digkeiten (1000-2000 m/min) vorteilhaft auf Werte
zwischen 1 und 3 mm vergréRern, ohne daR Luftein-
schliisse das Strichbild negativ beeinflussen. Durch
die Stauwirkung im Auftragspalt 5 durch das Vordo-
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sierelement 14 wird eine VergleichmaRigung des im
UberschuR aufgetragenen Beschichtungsmaterials
(z. B. Streichfarbe) bewirkt, wozu auch das Leitblech
8 durch die Trennung des in den Auftragspalt 5 zulau-
fenden Beschichtungsmaterials von dem riicklaufen-
den Beschichtungsmaterial beitragt.

Der im Auftragspalt 5 aufgetragene UberschuR-

film wird anschlieRend mit der Vordosiereinrichtung
14 auf eine wesentlich geringere UberschuRmenge
reduziert, die danach mit dem Enddosierelement
(Schabermesser 28) bis auf das gewiinschte Strich-
gewicht abgerakelt wird. Es hat sich fiir die Gleichma-
Rigkeit des Strichauftrages als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Offnungsweiten der verschiedenen Spalte 5
bzw. 22 bzw. 28.1 etwa im folgenden Verhéltnis zu-
einander stehen: Auftragspalt 5 : Vordosierspalt 22 :
Enddosierspalt 28.1 ungeféhr 50 : 10 : 1.
Mit der Vordosiereinrichtung 14 nach der Erfindung
wird nahezu kein Druck beim Vordosieren auf den
aufgetragenen Uberschuffilm ausgelibt, da die Vor-
dosiereinrichtung 14 nicht gegen den Flissigkeits-
druck arbeitet, sondern fest und somit unelastisch ab-
gestiitzt ist. So werden die eingangs beschriebenen
Probleme beim Enddosieren aufgrund zu starker Ent-
wiésserung, wie Uberkochen und Streifenbildung,
vermieden. Durch die Kiihlung mittels der Kiihlkanale
durch die Hohlrdume 17 werden Ablagerungen von
Beschichtungsmaterial verhindert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten einer um eine Ge-
genwalze (6) gefihrten Materialbahn (7), insbe-
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, mit einer
aus einer Flissigkeitskammer (4) schdpfenden
Auftragwalze (2), die mit der Gegenwalze (6) ei-
nen Auftragspalt (5) bildet, und mit einem Dosier-
system (13) mit einer Enddosiereinrichtung (15)
und einer in Bahnlaufrichtung davor angeordne-
ten Vordosiereinrichtung (14), die mit der Gegen-
walze (6) einen Vordosierspalt (22) bildet,
gekennzeichnet durch eine unelastisch abge-
stiitzte Vordosiereinrichtung (14), die bis in den
Bereich des Auftragspaltes (5) reicht und diesen
auslaufseitig kammerformig begrenzt, wobei zur
Gegenwalze (6) der Vordosierspalt (22) und zur
Auftragwalze (2) ein Abstrémkanal (23)
freibleiben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR sich die Vordosiereinrichtung (14)
auf der Auftragwalze (2) abstiitzt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal die Vordosiereinrichtung
(14) in Richtung zur Gegenwalze (6) verstellbar
ausgebildet ist.
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dall die vom Be-
schichtungsmaterial angestromte Stirnflache
(16.1) der Vordosiereinrichtung (14) unter einem
Winkel gréRer als 90° zur Tangente an die Auf-
tragwalze (2) in der Auflagelinie verlauft.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal} die angestrémte
Stirnfldche (16.1) von einem austauschbaren
Blade (26) gebildet wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR an in die der Ge-
genwalze (6) benachbarte Kante der angestrém-
ten Stirnflache (16.1) der Vordosiereinrichtung
(14) ein austauschbares Verschleiftteil, insbe-
sondere ein Draht, eingelegt ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal die Vordosierein-
richtung (14) einen Grundkérper (16) mit als
Kihlkanéle dienenden Hohlrdumen (17) enthalt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da einlaufseitig an
der Auftragwalze (2) ein Leitblech (8) angeordnet
ist, das bis in den Auftragspalt (5) reicht.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal das Verhéltnis
der Spaltweiten von Auftragspalt (5) : Vordosier-
spalt (22) : Enddosierspalt (28.1) ungefahr 50 :
10 : 1 betragt.

Claims

1. Apparatus for coating a material web (7), espe-
cially a paper or cardboard web, guided round a
back-up roller (6), with an applicator roller (2)
which scoops from a fluid chamber (4) and which
forms with the back-up roller (6) a coating nip (5),
and with a metering system (13) having a final-
metering device (15) and a pre-metering device
(14) which is arranged in front of the latter in the
running direction of the web and forms with the
back-up roller (6) a pre-metering nip (22), charac-
terised by an inelastically supported pre-meter-
ing device (14) which extends into the region of
the coating nip (5) and which limits the latter in a
chamber-shaped manner on the exit side, the
pre-metering nip (22) remaining free relative to
the back-up roller (6) and a flow-off channel (23)
remaining free relative to the applicator roller (2).

2. Apparatus according to Claim 1, characterised in
that the pre-metering device (14) is supported on
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the applicator roller (2).

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the pre-metering device (14) is made
adjustable in the direction of the back-up roller

(6)-

4. Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the end face (16.1) of the pre-
metering device (14) against which the coating
material flows extends at an angle larger than 90°
to the tangent to the applicator roller (2) along the
bearing line.

5. Apparatus according to one of Claims 1to 4, char-
acterised in that the flowed-against end face
(16.1) is formed by an exchangeable blade (26).

6. Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char-
acterised in that an exchangeable wearing part,
especially awire, is inserted at [sic] into the edge,
adjacent to the back-up roller (8), of the flowed-
against end face (16.1) of the pre-metering de-
vice (14).

7. Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterised in that the pre-metering device (14)
contains a basic body (16) having cavities (17)
serving as cooling channels.

8. Apparatus according to one of Claims 1to 7, char-
acterised in that a guide plate (8) extending into
the coating nip (5) is arranged on the applicator
roller (2) on the entry side.

9. Apparatus according to one of Claims 1 to 8, char-
acterised in that the ratio of the nip widths of
coating nip (5) : pre-metering nip (22) : final-me-
tering nip (28.1) amounts to approximately 50 :
10: 1.

Revendications

1. Dispositif d’enduction d’'une bande de matériau
(7) entrainée autour d’un rouleau conjugué (6), en
particulier une bande de papier ou de carton,
ayant un rouleau enducteur (2) puisant du liquide
hors d’une chambre (4), le rouleau enducteur for-
mant un espace d’enduction (5) avec le rouleau
conjugué (6), et ayant un systéme de dosage (13)
avec un dispositif de dosage final (15) et un dis-
positif de prédosage (14) disposé avant celui-ci
dans le sens de passage de la bande, ce dispo-
sitif de prédosage formant un espace de prédo-
sage (22) avec le rouleau conjugué (8), caracté-
risé par un dispositif de prédosage (14) supporté
de maniére non élastique, qui s’étend jusque
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dans le domaine de I'espace d’enduction (5) et li-
mite celui-ci en formant une chambre du cété de
la sortie, I'espace de prédosage (22) et un canal
d’écoulement (23) demeurant ouverts respecti-
vement du c6té du rouleau conjugué (6) et du
c6té du rouleau enducteur (2).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de prédosage (14) s’appuie
sur le rouleau enducteur (2).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le dispositif de prédosage (14) est
congu de fagon a pouvoir coulisser en direction
du rouleau conjugué (6).

Dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que la face frontale
(16.1) d’'incidence du flux de matériau d’enduc-
tion est inclinée d’'un angle de plus de 90° par rap-
port a la tangente au rouleau enducteur (2) dans
la ligne d’appui.

Dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que la face frontale
(16.1) d’incidence du flux est constituée d'une
lame (26) remplagable.

Dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a5, caractérisé en ce gqu’une piece d’'usure
remplagable, en particulier un fil métallique, est
placée sur I'aréte de la face frontale (16.1) d’inci-
dence du flux du dispositif de prédosage (14), voi-
sine du rouleau conjugué (6).

Dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que le dispositif de
prédosage (14) comprend un corps de base (16)
avec des cavités (17) servant de canaux de re-
froidissement.

Dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 & 7, caractérisé en ce qu’un déflecteur (8)
est disposé du c6té de I'entrée sur le rouleau en-
ducteur (2), et s’étend jusque dans 'espace d’en-
duction (5).

Dispositif selon I'une des revendications 1 4 8, ca-
ractérisé en ce que le rapport des écartements
d’espace entre espace d’enduction (5), espace
de prédosage (22) et espace de dosage final
(28.1) est respectivement d’environ 50 : 10 : 1.



EP 0 399 147 B1

11 | B
G\ &
;é
;.'-
L
b - e, e,




Fig.2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

