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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Vorhangbeschich-
tung eines bewegten Tragers mit einem fllissigen Be-
schichtungsmaterial geméass Oberbegriff von Patentan-
spruch 1. Bei dieser Beschichtung, insbesondere bei
grosser Breite der Maschinen und grosser Geschwin-
digkeit ergeben sich eine grosse Anzahl von Proble-
men, um den Vorhang zu stabilisieren und méglichst
gleichmassig auf die Unterlage zu bringen.

[0002] Eines dieser Probleme besteht darin, dass
beim freien Fall des Vorhanges dieser seitenstabilisiert
werden muss, ansonsten sich der Vorhang unter der
Wirkung der Oberflachenspannung gegen die Mitte zu-
sammenzieht. Eines dieser Mittel besteht darin, Seiten-
fahrungen vorzusehen, wobei jedoch die Reibung des
Flassigkeitsfilmes an der Seitenfihrung ein unginsti-
ges Geschwindigkeitsprofil an der Randzone des Vor-
hanges erzeugt, da an der Seitenfiihrung die Geschwin-
digkeit des Vorhanges Null ist.

[0003] Aus der EP-B-414 721 ist ein Verfahren zur
VorhangBeschichtung bekannt, bei der die Spilflissig-
keit von den Kanten des herabfallenden Vorhanges ab-
gesaugt wird, wobei die Kantenfihrungen in der Nahe
der Stelle, wo der herabfallende Vorhang auf den Trager
auftrifft, mit einer Unterdruckquelle verbunden sind. Da-
bei bestehen die Kantenfihrungen aus hohlen Rohren,
die jeweils einen dem Vorhang zugewandten Schlitz
aufweisen, wobei die Spilflissigkeit in das Innere der
Rohre eingeleitet wird und aus diesen durch die Schlitze
hindurch in die Randbereiche des Vorhangs gelangt.
Dieses Verfahren ergibt keine scharfe Kante, da die Be-
rihrungslinie zwischen Vorhang und Seitenfluss nicht
ortsstabil ist und somit die Qualitat der Beschichtung be-
eintrachtigt wird. Bei der in der EP-A-606 038 beschrie-
benen Lésung kann der Vorhang, selbst wenn er durch
stabférmige Seitenfihrungen in den senkrechten Fall
gezwungen wird, unmittelbar daneben durch beispiels-
weise vorhandene Oberflachenspannungsdifferenzen
derart deformiert werden, dass er auf Rliickwandteile fal-
len kann, was zu schweren Verschmutzungen und Sté-
rungen flihren kann. Dies gilt noch mehr bei der Ver-
wendung von diinnen Dréhten gemass EP-A-599 740,
da dadurch auch die Dicke des Vorhanges einen nega-
tiven Einfluss austiben kann.

[0004] Es ist von diesem Stand der Technik ausge-
hend Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung anzugeben, bei dem die Rander des Vor-
hanges méglichst ungestért fallen und wichtige Anlage-
teile sowie der beschichtete Trager nicht verschmutzt
werden und eine gleichmassige Beschichtung erzielt
wird. Diese Aufgabe wird mit den unabhangigen Patent-
ansprichen 1 und 6 geldst.

[0005] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Zeichnung eines Ausflhrungsbeispiels naher erlautert.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Sicht und schema-
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tisch einen Teil einer Vorhangsbeschichtungsanla-
ge,

Fig. 2 zeigt in einem Langsschnitt die wesentlichen
Teile der erfindungsgemassen Vorrichtung,

Fig. 3ist ein Schnitt gemass der Linie IlI-Ill in Fig. 2,

Fig. 4 zeigt in perspektivischer Sicht ein Detail der
erfindungsgemassen Vorrichtung, und

Fig. 5 zeigt einen Schnitt geméass der Linie V-V.

[0006] In Figur 1 ist schematisch ein Teil einer Be-
schichtungsvorrichtung als Teil einer Anlage dargestellt.
Man erkennt die Giesserplatten 1, siehe auch Figur 4,
mit den seitlich angebrachten Seitenbegrenzungsplat-
ten 2, womit die Giesslésung 3 fur die jeweilige
Giessbreite begrenzt wird. An der Lippe 4 der Giesser-
frontplatte 5 beginnt der freie Fall des Vorhanges. Von
diesem Punkt an muss der Vorhang 6 durch die Seiten-
fihrungen 7 stabilisiert werden. Ohne diese Seitenfih-
rungen wiirde sich der Vorhang unter der Wirkung der
Oberflachenspannung gegen die Mitte zusammenzie-
hen.

[0007] Wie bereits eingangs erwahnt, wird das un-
glinstige Geschwindigkeitsprofil bei den Seitenfihrun-
gen dadurch beeinflusst, dass beidseitig des Vorhanges
ein Flussigkeitsfilm, beispielsweise aus Wasser oder ei-
ner Wasser/Gelatinelésung eingeflihrt wird, um den
Randeffekt zu vermindern. Bei bekannten derartigen
Vorrichtungen, zum Beispiel geméass der WO 90/01179,
weist dieser Fllissigkeitsfilm eine gewisse Breite auf und
wird dann mittels einer Vorrichtung vom Giesslésungs-
vorhang abgetrennt und abgeleitet. Dies geschieht hier
mit einer nach aussen gerichteten und mit Wasser Uber-
stromten Platte, welche die Spulfliissigkeit und einen
Teil der Vorhangfliissigkeit in einen Bereich seitlich aus-
serhalb der Giesswalze ableitet. Dadurch wird jedoch
die Flexibilitat bezuglich unterschiedlichen Tragerbrei-
ten stark eingeschranki.

[0008] Die Beschichtungsvorrichtung weist ferner ei-
nen zu beschichtenden Trager 8 auf, der um die Giess-
walze 9 und unter der Beschichtungsvorrichtung gefihrt
wird. In Figur 1 ist auch der Drehsinn der Giesswalze
eingezeichnet.

[0009] Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung wird
der seitenbegrenzende Fllssigkeitsfilm nicht mehr par-
allel zur Giesslésung, bzw. zum Giessvorhang eingelei-
tet, sondern quer dazu, das heisst, siehe insbesondere
Figur 3, der Fliussigkeitsfilm 10 wird parallel zur stré-
mungsbegrenzenden Vorderwand 7' der Seitenfihrung
7 eingeleitet, wobei der Flissigkeitsfilm 10 in einer Nut
14 in der Seitenfliihrung fliesst und einen Teil der Vor-
derwand der Seitenfiihrung bildet. Wie aus Figur 2 her-
vorgeht, wird die Fliissigkeit, beispielsweise Wasser
oder eine Wasser/Gelatinelésung, durch einen Dosier-
schlitz 11 eingefihrt, wobei das Schlitzende 12 derart
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geformt ist, dass der Flussigkeits-Film 10 regelmassig
und mit gleichférmiger Dicke die Nut in der Seitenfih-
rung hinabstrémit.

[0010] Dadurch wird erreicht, dass der Fllussigkeits-
film und damit auch die Beriihrungslinie 13 zwischen
Giessvorhang 6 und Fliissigkeitsfilm 10 ortsstabil ist,
womit unkontrollierte wellenférmige Bewegungen im
Vorhang vermieden werden. Zum Fliissigkeitsfilm kén-
nen Zusatze wie Netzmittel und/oder Substanzen zur
Erhéhung der elektrischen Leitfahigkeit beigegeben
werden.

[0011] Am unteren Ende der Seitenfliihrungen ist je
ein Messer 15 angebracht, dessen aussere Geometrie
an sich bekannt ist. Insbesondere weist auch dieses
Messer, um Strémungs-Ablésungen zu vermeiden, eine
Vorderkante 16 auf, die bezlglich der Innenseite der
Seitenfuhrung einen spitzen Winkel o. von 0 - 30°, bei-
spielsweise 10° bildet.

[0012] AnderOberseite 17 des Messers ist in der Sei-
tenfiihrung ein Absaugschlitz 18 angeordnet, dessen
Héhe 0,05 - 0,5 mm betragt, siehe Fig. 2. Dieser Schlitz
18 ist Uiber einen Absaugkanal 19 mit einem Ventilator
oder sonstigen Unterdruckanlage verbunden, um den
abgeschnittenen Vorhangrand sowie den Flussigkeits-
film 10 abzusaugen. Dabei werden mit dem Messer 15
einige mm des Vorhanges abgeschnitten. Das Absau-
gen des Flussigkeitsfilms sowie des Vorhangrandes be-
wirkt eine wesentliche Stabilisierung des Vorhanges.
Durch das gleichzeitige Absaugen des meistens aus
Wasser bestehenden Flusigkeitsfilms mit der Gelatine
enthaltenden Vorhangfllssigkeit wird eine Verdiinnung
der Gelatine erzielt und damit eine Verkrustung der Ab-
saugwege verhindert.

[0013] Um den durch den komprimierten Vorhang-
rand an der Kante des Saugmessers gebildeten Wulst
zu vermeiden, ist an der unteren Kante des Messers ein
Saugschlitz 20 angeordnet, der Uber einen Kanal 21 mit
einer Unterdruckanlage verbunden ist, die dieselbe wie
far den Absaugschlitz 18 sein kann. Vorzugsweise ent-
halt auch dieser Kanal eine Wasserspulung. Wie in Fi-
gur 2 dargestellt, entsteht dadurch ein Rand der Be-
schichtung 22, der ohne Verlust verwendet werden
kann.

[0014] Die Messerhdhe an der Schneide S des Mes-
sers kann 1-15 mm betragen und es ist zweckméssig,
den Saugschlitz ab einer Messerhéhe von 3 mm zu ver-
wenden, wahrend bei einer Messerhohe von 1-3 mm auf
einen Absaugschlitz verzichtet werden kann.

[0015] Weitere Stérungen kdnnen durch die vor der
Giesserlippe angeordneten Seitenbegrenzungsplatten
entstehen, so beispielsweise Schichtdickenfehler im
Randbereich, dadurch dass die Giesslésung unter der
Wirkung der Oberflachen-Spannung an den Seiten der
Seitenbegrenzungsplatten in die Héhe steigt, da die vor-
bekannten Seitenbegrenzungsplatten eine rechtwinkli-
ge Stirnseite aufweisen. In Abweichung von diesen vor-
bekannten Ausflhrungen werden die Seiten-Begren-
zungsplatten 2 der erfindungsgemassen Vorrichtung
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dicht auf die Giesserplatten 1 montiert, siehe Figuren 4
und 5, so dass sie samitliche Giesserplatten und auch
den Bogen 23 der Giesserfrontplatte 5 bis zur Giesser-
lippe 4 Uberdecken.

[0016] Aus Figur5 geht hervor, dass die begrenzende
Kante 25 der Seitenbegrenzungsplatten nicht senkrecht
ist, sondern eine Schneide 24 aufweist, wobei diese
Schneide einen Winkel von biespielsweise 60° ein-
schliesst, das heisst, dass die beiden Kanten der
Schneide mit der zur Beschichtung 22 Senkrechten ei-
nen Winkel § und T von je 10 - 80°, vorzugsweise 60 °,
aufweisen. Dabei betragt der Abstand H zwischen der
Schneide 24 und der Oberflache der Giesserplatten 0,3
- 2,56 mm, vorzugsweise 0,8 mm. Dadurch wird die Wir-
kung der Oberflachenspannung auf ein Minimum redu-
ziert, und es werden seitliche Verschiebungen der Gies-
slésung weitgehendst vermieden.

[0017] Es ist selbstverstandlich, dass die erfindungs-
gemasse Vorrichtung bezlglich der angegebenen Mas-
se variiert werden kann und den verschiedensten Be-
schichtungsbedingungen und Giesslésungskombina-
tionen angepasst werden kann. Wahrend jede einzelne
Massnahme bereits weitgehende Verbesserungen be-
ziiglich der Qualitat der Beschichtung fihrt, ergibt eine
Kombination samtlicher Verbesserungen, wie beispiels-
weise Absaugen der abgeschnittenen Ré&nder, Absau-
gen der beim Messer gestauten Giesslésung sowie Ver-
meidung der durch die Oberflachenspannung beding-
ten Schichtdickenunterschiede sowie die Fihrung eines
dinnen Flussigkeitsfiims entlang der Seitenbegren-
zungsplatten eine besonders stabile Beschichtung, de-
ren Rander keine Materialverluste oder Trocknungspro-
bleme mehr verursachen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorhangbeschichtung eines beweg-
ten Tragers mit einem flissigen Beschichtungsma-
terial, insbesondere photographische Emulsionen,
wobei dem geflhrten Vorhang (6) beidseitig ein Sei-
tenfluss (10) zugefihrt wird und die Breite des Vor-
hangs grésser ist als die Breite der Beschichtung
auf dem Trager, dadurch gekennzeichnet, dass der
Seitenfluss (10) quer zur Erstreckung des Vorhan-
ges (6), parallel zur Vorderwand (7') der Seitenfiih-
rungen (7) eingespeist wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass beide Seiten des Vorhangs mittels Messer
abgeschnitten werden und die abgeschnittenen
Seitenteile des Vorhangs (6) und des Seitenflusses
(10) Uber einen Absaugschlitz (18) und Absaugka-
nal (19) abgesaugt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorderkante (17) der Messer nach In-
nen geneigt ist und zwecks Vermeidung eines
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Randwulstes von der Vorderkante des Messers ge-
staute Teile der Giesslésung durch Oeffnungen im
Messer abgesaugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Giesslésung ober-
halb der Giesserlippe (4) durch Seitenbegren-
zungsplatten (2) derart gefihrt ist, dass deren bei-
den Rander nicht unter der Einwirkung der Oberfla-
chenspannung an den Seiten der Seitenbegren-
zungsplatten (2) steigen.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 4.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit zwei Seitenfihrungen (7) fur den
Vorhang (6), dadurch gekennzeichnet, dass ober-
halb der Seitenfihrungen (7) je ein Dosierschlitz
(11) angeordnet ist, dessen Schlitzende (12) aus-
gebildet ist, den Seitenfluss (10) parallel zur Vorder-
wand (7') der Seitenflhrung einzuspeisen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Vorderwand (7') der Seiten-
fahrung (7) eine Nut (14) angeordnet ist, um den
Seitenfluss (10) aufzunehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, mit je einem
am unteren Ende der Seitenfiihrung (7) angebrach-
ten Messer (15), dessen Vorderkante (16) bezlg-
lich der Innenseite der Seitenfiihrung einen spitzen
Winkel (a) einschliesst,dadurch gekennzeichnet,
dass an der Oberseite (17) jeden Messers (12) in
der Seitenfuhrung (7) ein Absaugschlitz (18) ange-
ordnet ist, der mit einem Absaugkanal (19) verbun-
den ist, um die abgeschnittenen Seitenteile des
Vorhangs (6) und des Seitenflusses (10) abzusau-
gen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Héhe des Absaugschlitzes (18)
0,05-0,5 mm betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der unteren Kante des Mes-
sers (15) ein Absaugschlitz (20) angeordnet ist, der
mit einem Absaugkanal (21) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass sie mit Giesserplatten
(1) und einer bogenférmigen Giesserfrontplatte, die
in die Giesserlippe (4) miindet und beidseitig ange-
brachte Seitenbegrenzungsplatten (2) versehen ist,
wobei die begrenzende Kante (25) der Seitenbe-
grenzungsplatten (2) eine Schneide (24) aufweist,
dessen beiden Schenkel einen Winkel von 10 - 80°,
vorzugsweise 60°, einschliessen.
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12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenbegrenzungsplatten (2)
dicht auf die Giesserplatten (1) montiert sind und
die Giesserfrontplatie (5) bis zur Giesserlippe (4)
Uberdecken.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand (H) zwischen der
Schneide (24) und der Oberflache der Giesserplat-
ten (1) 0,3 - 2,5 mm, vorzugsweise 0,8 mm betragt.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Absaugschlitz (18)
an der Oberseite (17) jeden Messers (12) und/oder
der Absaugschlitz (20) an der unteren Kante (21)
des Messers mit einer Wasserspulung versehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 6, 8, 9, 11 und
14.

Claims

Method for curtain coating a moving support with a
liquid coating material, more particularly with pho-
tographic emulsions, where a lateral flow (10) is
supplied to the guided curtain (6) on both sides
thereof, and the width of the curtain is greater than
the width of the coating on the support, character-
ised in that the lateral flow (10) is supplied trans-
versely to the extension of the curtain and in parallel
to the front wall (7') of the lateral guides (7).

Method according to claim 1, characterised in that
both sides of the curtain are cut by means of cutters,
and in that the cut side portions of the curtain (6)
and of the lateral flow (10) are extracted by means
of an extracting slit (18) and an extracting channel
(19).

Method according to claim 2, characterised in that
the front edge (17) of the cutters is inwardly inclined,
and in that portions of the coating solution which are
stemmed by the front edge of the cutter are extract-
ed through openings of the cutter in order to prevent
the formation of a marginal bead.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the coating solution is guided above
the pouring lip (4) by lateral limiter plates (2) in such
a manner that its two edges do not rise on the sides
of the lateral limiter plates (2) under the effect of the
surface tension.

Method according to claims 1 to 4.

Device for carrying out the method according to
claim 1, comprising two lateral guides (7) for the cur-
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tain (6), characterised in that a metering slit (11) is
disposed above each lateral guide (7) whose slit
end (12) is designed to supply the lateral flow (10)
in parallel to the front wall (7') of the lateral guide.

Device according to claim 6, characterised in that a
groove (14) is disposed in the front wall (7') of the
lateral guide (7) in order to receive the lateral flow
(10).

Device according to claim 6 or 7, comprising a re-
spective cutter (15) at the lower end of each lateral
guide (7) whose front edge (16) includes an acute
angle (a) with respect to the inner side of the lateral
guide, characterised in that the lateral guide (7) is
provided on the upper side (17) of each cutter (12)
with an extracting slit (18) which is connected to an
extracting channel (19) in order to extract the cut
sides of the curtain (6) and of the lateral flow (10).

Device according to claim 8, characterised in that
the height of the extracting slit (18) is comprised be-
tween 0.05 and 0.5 mm.

Device according to claim 8 or 9, characterised in
that the lower edge of the cutter (15) comprises an
extracting slit (20) which is connected to an extract-
ing channel.

Device according to one of claims 6 to 10, charac-
terised in that it is provided with pouring plates (1)
and with an arcuate pouring front plate leading to
the pouring lip (4), and with lateral limiter plates (2)
disposed on both sides, the limiting edge (25) of the
lateral limiter plates (2) comprising a cutting edge
(24) whose two sides include and angle comprised
between 10 and 80°, preferably of 60°.

Device according to claim 11, characterised in that
the lateral limiter plates (2) are tightly mounted on
the pouring plates (1) and cover the pouring front
plate (5) up to the pouring lip (4).

Device according to claim 11 or 12, characterised
in that the distance (H) between the cutting edge
(24) andthe surface of the pouring plates (1) is com-
prised between 0.3 and 2.5 mm and preferably
amounts to 0.8 mm.

Device according to one of claims 6 to 13, charac-
terised in that the extracting slit (18) on the upper
side (17) of each cutter (12) and/or the extracting
slit (20) at the lower edge (21) of the cutter is pro-
vided with a water flushing system.

Device according to claims 6, 8, 9, 11, and 14.
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Revendications

Procédé pour le revétement par rideau d'un support
en mouvement avec une matiére de revétement,
plus particulierement une émulsion photographi-
que, dans lequel un flux latéral (10) est ajouté au
rideau guidé (6) sur les deux cbtés de celui-ci et la
largeur du rideau est plus grande que la largeur du
revétement sur le support, caractérisé en ce que le
flux latéral (10) est alimenté transversalement a
I'étendue du rideau (6) et parallélement a la paroi
frontale (7') des guidages latéraux (7).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les deux cbtés du rideau sont coupés par des
lames, et que les parties latérales coupées du ri-
deau (6) et du flux latéral (10) sont aspirées par une
fente d'extraction (18) et un canal d'extraction (19).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l'aréte avant (17) des lames est inclinée vers
l'intérieur, et que les parties de la solution de revé-
tement qui sont refoulées par l'aréte avant de la la-
me sont aspirées par des ouvertures dans la lame
afin d'éviter la formation d'un bourrelet en bordure.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la solution de revétement est
guidée au-dessus de la l&vre de coulée (4) par des
plaques de délimitation latérale (2) de telle maniére
que ses deux bords ne montent pas sur les cbtés
des plaques de délimitation latérale (2) sous l'effet
de la tension superficielle.

Procédé selon les revendications 1 a 4.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, comprenant deux guidages laté-
raux (7) pour le rideau (6), caractérisé en ce qu'une
fente de dosage (11) est disposée au-dessus de
chaque guidage latéral (7), I'extrémité (12) de la
fente permettant d'alimenter le flux latéral (10) pa-
rallélement a la paroifrontale (7') du guidage latéral.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la paroi frontale (7') du guidage latéral (7)
est pourvue d'une rainure (14) afin de recevoir le
flux latéral (10).

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, comportant
une lame (15) disposée a I'extrémité inférieure de
chaque guidage latéral (7), l'aréte avant (16) de la-
dite lame et le cbté intérieur du guidage latéral for-
mant un angle aigu (a), caractérisé en ce que le gui-
dage latéral comporte une fente d'extraction (18)
sur le haut (17) de chaque lame (12), ladite fente
étant reliée a un canal d'extraction (19) afin d'aspi-
rer les parties latérales coupées du rideau (6) et du
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flux latéral (10).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la hauteur de la fente d'extraction (18) est
comprise entre 0,05 et 0,5 mm.

Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que l'aréte inférieure de la lame (15) comporte
une fente d'extraction (20) qui est reliée a un canal
d'extraction (21).

Dispositif selon I'une des revendications 6 4 10, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte des plaques de cou-
Iée (1) et une plaque de coulée frontale arquée qui
méne vers la Iévre de coulée, ainsi que des plaques
de délimitation latérale (2) disposées de chaque c6-
1é, l'aréte de délimitation (25) des plaques de déli-
mitation latérale (2) comportant un tranchant (24)
dont les deux cbtés forment un angle compris entre
10° et 80°, préférablement de 60°.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les plaques de délimitation latérale (2) sont
montées de maniére étanche sur les plaques de
coulée (1) et couvrent la plaque de coulée frontale
(5) jusqu'a la l&évre de coulée (4).

Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que la distance (H) entre le tranchant (24)
et la surface des plaques de coulée (1) est comprise
entre 0,3 et 2,5 mm et s'éléve préférablement 4 0,8
mm.

Dispositif selon I'une des revendications 6 4 13, ca-
ractérisé en ce que la fente d'extraction (18) sur le
haut de chaque lame (12) et/ou la fente d'extraction
(20) a l'aréte inférieure (21) de la lame comporte un
systéme de ringage a l'eau.

Dispositif selon les revendications 6, 8, 9, 11 et 14.
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