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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten bahnférmiger Materialien mit einem Beschich-
tungsmedium. Bei den Beschichtungsmedien handelt es
sich um Massen, wie beispielsweise Farbstoffe, Farb-
stoffdispersionen oder Klebstoffe.

[0002] Moderne Beschichtungsvorrichtungen, insbe-
sondere Druckmaschinen, verwenden geschlossene
Kammerrakelsysteme. Vorrichtungen mit offenen Farb-
wannen und Tauchwalzen kénnen nur flr geringe Be-
schichtungsgeschwindigkeiten eingesetzt werden. Erst
durch den Einsatz von Kammerrakelvorrichtungen ge-
lang es eine korrekte und gleichmaRige Einfarbung der
Ubertragungswalzen bei gré-Beren Produktionsge-
schwindigkeiten zu erzielen. Eine solche Vorrichtung ist
in der europaischen Patentschrift EP 1 117 488 B offen-
bart. Diese Beschichtungsvorrichtung beschreibt das
Aufbringen eines Klebstoffes auf eine fortlaufend trans-
portierte Bahn. Der Klebstoff wird durch eine liniengra-
vierte oder auch napfchengravierte Walze auf die Bahn
Ubertragen. Dazu weist die Walze beispielsweise an ih-
rem Umfang eine schraubenférmig angeordneten Gra-
vurrille auf. Der Klebstoff wird durch einen Auftragskopf
auf den Umfang der Gravurwalze aufgebracht. Dazu
weist der Auftragskopf zwei durch den Umfang der Gra-
vurwalze abgedeckte Kammern fiir das aufzutragende
Medium auf, ndmlich eine Vorkammer und eine in Dreh-
richtung der Gravurwalze nachfolgende Hauptkammer.
Diese beiden Kammern sind durch ein mittleres Dichtor-
gan voneinander abgegrenzt, welches am Umfang der
Gravurwalze anliegt. Die beiden Kammern sind an ihren
freien AulRenseiten durch je ein Rakel begrenzt, welches
dichtend am Umfang der Gravurwalze anliegt. Der Druck
in den beiden Kammern kann unabh&ngig voneinander
eingestellt werden, wobei der Druck in der Vorkammer
héher gewahlt wird. Dadurch soll das Eintreten von Luft
verhindert werden. In die Kammer eingeschleppte Luft
der sich schnell drehenden Ubertragungswalze kann die
Beschichtung empfindlich stéren. Bei zu geringem Uber-
druck in der Vorkammer und bei schneller Drehung der
Ubertragungswalze dringt Luft in die Vorkammer ein.
Diese Luft bildet Mikroblasen im Beschichtungsmedium,
was insbesondere bei diinnen Beschichtungen zu Aus-
schussware fiihrt. Bei grofReren Produktionsgeschwin-
digkeiten wird ein héherer Druck in der Vorkammer be-
nétigt, um die Luft aus dem System zu halten. Dieser
héhere Druck fihrt zu Penetrationen von der Vorkammer
in die Hauptkammer, woraus ein héherer Minimaldruck
in der Hauptkammer und somit ein héheres minimal még-
liches Auftraggewicht folgt.

[0003] Aus dem Dokument DE 102 41 251 A1 ist eine
weitere Beschichtungsvorrichtung mit einem Druckkam-
merrakel bekannt. In Bewegungsrichtung der Ubertra-
gungswalze vor der Druckkammer ist eine Vorbenet-
zungskammer angeordnet. Die Vorbenetzung soll eine
Art Schmierung bewirken, so dass die am Eingang der
Beschichtungskammer angeordnete Rakel weniger vib-
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riert und eine Schaumbildung verhindert wird.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Beschichten einer bewegten Bahn mit
einem Beschichtungsmedium bereitzustellen, die unab-
héngig von der Beschichtungsgeschwindigkeit eine
gleichmaRige Beschichtung der Bahn, insbesondere ei-
ne groe Spannweite an Auftragsgewicht, erlaubt und
die Lufteinschlisse in der Beschichtungsmasse verhin-
dert.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Vorrichtung mit den im Anspruch 1 angegebenen Merk-
malen geldst. Die erfindungsgemafRe Vorrichtung be-
steht im Wesentlichen aus einer Auftragsvorrichtung, ei-
ner Ubertragungswalze und einer Gegenwalze, wobei
die Funktion der Gegenwalze auch von Slipwalzen erfllt
werden kann.. Zwischen der Ubertragungswalze und der
Gegenwalze wird die bewegte Bahn gefiihrt und dabei
das Beschichtungsmedium auf die Bahn Ubertragen.
Das Beschichtungsmedium wird in der Auftragsvorrich-
tung auf die Ubertragungswalze aufgebracht. Dazu be-
sitzt die Ubertragungswalze entsprechende Vertiefun-
gen, die das Medium aufnehmen und in welchen das
Medium zur Bahn transportiert wird.

[0006] Die Auftragsvorrichtung besitzt eine Hauptkam-
mer fiir das Beschichtungsmedium. An der freien AulRen-
seite, vorzugsweise an der Oberseite, wird die Haupt-
kammer durch die Mantelfliche der Ubertragungswalze
abgedeckt und der in Bewegungsrichtung der Ubertra-
gungswalze hintere Spalt zwischen Mantelflache und
Hauptkammer durch ein Rakel begrenzt, welches dich-
tend an der Mantelflache der Ubertragungswalze anliegt.
Der in Bewegungsrichtung der Ubertragungswalze vor-
dere Spalt zwischen Mantelflache und Hauptkammer
wird durch einen aus einer Dise ausflieRenden Hochge-
schwindigkeitsmedienstrom und zusatzlich durch eine
Dichtung begrenzt. Dieser Hochgeschwindigkeitsme-
dienstrom tritt entgegen der Bewegungsrichtung der
Ubertragungswalze aus der Diise, die sich iiber die ge-
samte Breite der Ubertragungswalze erstreckt, aus.
[0007] Bei dem Medium fiir den Hochgeschwindig-
keitsmedienstrom handelt es sich vorzugsweise um das
Beschichtungsmedium. Es besteht jedoch auch die Mdg-
lichkeit eine gewlinschte zweite Komponente mittels des
Medienstroms gezielt hinzuzudosieren. Die Geschwin-
digkeit des Medienstroms wird in Abhangigkeit vom Be-
schichtungsmedium, insbesondere der Viskositat des
Beschichtungsmediums und der Disenform gewahlt.
Dieser Hochgeschwindigkeitsmedienstrom stellt zum ei-
nen eine Begrenzung der Hauptkammer dar und verhin-
dert das Eintreten von Luft durch den Spalt in das Sys-
tem. In gleicher Weise wird auch ein Einbringen von Luft
durch die Bewegung der Ubertragungswalze verhindert
und es erfolgt ein Reinigen der Vertiefungen der Uber-
tragungswalze vor dem Eintritt in die Beschichtungskam-
mer. Bei Verwendung des Beschichtungsmediums fir
den Hochgeschwindigkeitsmedienstrom werden die Ver-
tiefungen beflllt, so dass in der Beschichtungskammer
die Beschichtungsmasse nur noch entsprechend nach-
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dosiert werden muss.

[0008] Die Medien, insbesondere der Hochgeschwin-
digkeitsmedienstrom kann auch temperiert werden. Dies
wird insbesondere dann vorgesehen, wenn viskose Be-
schichtungsmedien verwendet werden, die bei Zimmer-
temperatur nicht auftragbar sind.

[0009] Durch die Ausgestaltung der Dise kann die
Stréomungsrichtung des  Hochgeschwindigkeitsme-
dienstroms festgelegt werden. Bevorzugt wird der Hoch-
geschwindigkeitsmedienstrahl leicht entgegen der Lauf-
richtung der Ubertragungswalze gerichtet. Dariiber hin-
aus kann in Abhangigkeit vom Beschichtungsmedium
und vom Druck in der Hauptkammer der vordere Spalt
zwischen Kammer und Ubertragungswalze durch eine
héhenverstellbare Dise eingestellt werden. Die Dise ist
gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform héhen- und
neigungsverstellbar. Bevorzugt wird ein schmaler schar-
fer Hochgeschwindigkeitsmedienstrahl, da bei einem
breitgefacherten Strahl mehr Beschichtungsmasse be-
noétigt wird.

[0010] Eine bevorzugte Variante der Auftragsvorrich-
tung besitzt eine federn gelagerte Diise, dadurch stellt
sich die Ablaufflache der von der Dise ausgetragenen
Beschichtungsmasse frei ein. Somit ist gewahrleistet,
dass keine zusatzliche Druckbelastung auf die Abdich-
tung zur Hauptkammer wirkt. Es ergibt sich ein minimaler
Beschichtungsmedienfluss von der Disenseite in die
Hauptkammer, der sich lediglich durch die Gravurtiefe
bestimmt. Das Auftragsgewicht wird allein durch die Be-
dingungen in der Hauptkammer bestimmt.

[0011] Weitere MaRBnahmen und Vorteile der Erfin-
dung werden anhand der nachfolgenden Beschreibung
und den Zeichnungen dargestellt. Diese zeigen in

Fig.1  Prinzipskizze einer erfindungsgemalen Be-
schichtungsvorrichtung und

Fig.2  Prinzipskizze eines Teiles einer weiteren erfin-
dungsgemafien Beschichtungsvorrichtung.

[0012] Die Fig. 1 der Zeichnung zeigt eine Prinzipskiz-

ze einer erfindungsgemafen Vorrichtung. Die dargestell-
te Vorrichtung zum Beschichten einer bewegten Bahn 1
mit einem Beschichtungsmedium 6 besteht im Wesent-
lichen aus der Gegenwalze 2 und der Ubertragungswal-
ze 3 und einer Auftragsvorrichtung 10. Die kontinuierlich
fortlaufende Bahn 1 lauft zwischen Gegenwalze und
Ubertragungswalze 3 hindurch, wobei sie das Beschich-
tungsmedium 6 aufnimmt.

[0013] Dieses Beschichtungsmedium 6 wird von der
Ubertragungswalze 3 von der Auftragsvorrichtung 10 bis
zur Bahn 1 transportiert. Dazu besitzt die Ubertragungs-
walze 3 entsprechende Vertiefungen 4 in ihrer Mantel-
flache 5. Diese Vertiefungen 4 kdnnen unterschiedliche
Gravuren sein. Wie der Zeichnung zu entnehmen, wer-
den die Vertiefungen 4 in der Auftragsvorrichtung 10 be-
fullt und die mit Beschichtungsmedium 6 gefillten Ver-
tiefungen 4’ durch die Drehung der Ubertragungswalze
3 in Kontakt mit der Bahn 1 gebracht. Nach dieser Kon-
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taktstelle sind die Vertiefungen 4" teilweise entleert, d.h.
kénnen Reste des Beschichtungsmediums 6 enthalten.
Durch die Rotation der Ubertragungswalze 3 wiirden die-
se Reste des Beschichtungsmediums 6 zusammen mit
in den Vertiefungen 4" enthaltener Luft in die Kammer
12 der Auftragsvorrichtung 10 eingebracht werden. Dies
wird jedoch durch den Hochgeschwindigkeitsmedienst-
rom 7, der aus der Duse 15 der Auftragsvorrichtung 10
austritt, verhindert. Bei dieser Beschichtungsvorrichtung
wird fir den Hochgeschwindigkeitsmedienstrahl 7 im we-
sentlichen als Medium das Beschichtungsmedium 6 ver-
wendet.

[0014] Dieser Hochgeschwindigkeitsmedienstrom 7
und die Dichtung 20 begrenzen den Spalt 16’ zwischen
der Mantelflaiche 5 der Ubertragungswalze 3 und der
Hauptkammer 12 der Auftragsvorrichtung 10. Mittels die-
ses Hochgeschwindigkeitsmedienstroms 7 werden an-
haftende Reste des Beschichtungsmediums 6 und Luft
aus den Vertiefungen 4" herausgespiilt und die Vertie-
fungen 4™ mit frischen Beschichtungsmedium 6 des
Hochgeschwindigkeitsmedienstrahls 7 beflllt. Diese
vorgeflllten Vertiefungen 4™ werden durch die Rotation
der Ubertragungswalze 3 in den Bereich der Hauptkam-
mer 12 der Auftragsvorrichtung 10 gebracht. Die heraus-
gespllten Reste an Beschichtungsmedium 6 werden in
einer zur Dise 15 benachbarten Ablaufkammer 17 ge-
sammeltund abhangig vom Beschichtungsmedium 6 an-
schlieRend der Auftragsvorrichtung 10 wieder zugefiihrt.
[0015] Die Hauptkammer 12 der Auftragsvorrichtung
10 besitzt eine untere (")ffnung, durch die das Beschich-
tungsmedium 6 zugefiihrt wird. Nach oben wird diese
Kammer 12 durch die Ubertragungswalze 3 abgedeckt,
wobei in Bewegungsrichtung der Ubertragungswalze 3,
angedeutet durch den Pfeil, ein vorderer Spalt 16’ und
ein hinterer Spalt 14 verbleibt. Der hintere Spalt 14 wird
durch ein Rakel 13 begrenzt. Das Rakel 13 liegt dabei
dichtend an der Mantelflache 5 der Ubertragungswalze
3 an. Durch die Position dieses Rakels 13, die den Aus-
trittsspalt 14 begrenzt, wird ein Austrag einer unkontrol-
lierten Menge des Beschichtungsmediums 6 verhindert.
Die gewiinschte Beflllung der Vertiefungen 4 in der
Ubertragungswalze 3 wird beim Durchlaufen der Uber-
tragungswalze 3 durch die Hauptkammer 12 erzielt. Die
durch den Hochgeschwindigkeitsmedienstrahl 7 befiill-
ten Vertiefungen 4" werden abhéngig vom Druck P in
der Hauptkammer 12 Uberfillt, d.h. in der Hauptkammer
12 wird das Auftragsgewicht an Beschichtungsmedium
6 bestimmt.

[0016] ImBeschichtungsbetrieb wird mittels einer nicht
dargestellter Vorrichtung das Beschichtungsmedium 6
in die Hauptkammer 12 der Auftragsvorrichtung 10 ge-
pumpt. Der Druck P in der Hauptkammer 12 wird mittels
nicht dargestellter Einrichtungen eingestellt. Bei Bedarf
kann das Beschichtungsmedium 6 durch entsprechende
Heizvorrichtungen auf eine gewlinschte Temperatur ein-
gestellt werden. Durchlauft die Ubertragungswalze 3 die
Hauptkammer 12 werden die gefiillten Vertiefungen 4"
Uberfiillt, wobei die Uberfiillung des Beschichtungsme-
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diums 6 durch den Druck P in der Kammer 12 einstellbar
ist. Die mit Beschichtungsmedium 6 Uberfillten Vertie-
fungen 4’ transportieren das Beschichtungsmedium 6
zur Kontaktstelle mit der Bahn 1, wo die Bahn 1 unter
Druckauslibung der Gegenwalze 2 das Beschichtungs-
medium 6 aufnimmt. Die teilweise entleerten Vertiefun-
gen 4" werden durch die Rotation der Ubertragungswal-
ze, in diesem Fall im Uhrzeigersinn, wieder zur Auftrags-
vorrichtung 10 bewegt.

[0017] Vor Eintritt der Ubertragungswalze 3 in die Auf-
tragsvorrichtung 10 befindet sich in den Vertiefungen
4" eine Restmenge des Beschichtungsmediums 6. Die-
se Restmenge des Beschichtungsmediums 6 wird durch
den Hochgeschwindigkeitsmedienstrom 7 vor Passieren
des Spaltes 16’ aus den Vertiefungen 4" grof3tenteils he-
rausgeldst. Die geflllten Vertiefungen 4", die keine Luft
enthalten, gelangen dann in die Hauptkammer 12 der
Auftragsvorrichtung 10.

[0018] Bei dem Hochgeschwindigkeitsmedienstrom 7
handelt es sich vorzugsweise um das Beschichtungsme-
dium 6. Die Geschwindigkeit des Hochgeschwindigkeits-
medienstroms 7 wird mittels nicht dargestellter Pumpen
erzielt.

[0019] Der Hochgeschwindigkeitsmedienstrom 7 wird
aus der Kammer 11, welche auch ein Rohr sein kann,
durch eine Dise 15 ausgetragen. Diese Diise 15 ist vor-
zugsweise eine Schlitzdlse, die in ihrer Breite der Breite
der Ubertragungswalze 3 entspricht. Der Schlitz der Dii-
se 15 wird in diesem Ausfliihrungsbeispiel durch die Wan-
dungen 18, 19 gebildet. Die Schlitzbreite der Dise 15
und der Abstand der Diise 15 von der Ubertragungswal-
ze 3 ist in der Fig. 1 nicht mal3stabgerecht gezeichnet.
[0020] DieDuse 15kannhdéhenverstellbar vorgesehen
sein. Dadurch verandert sich der Spalt 16 zwischen der
Diise 15 und der Ubertragungswalze 3.

[0021] Beieinerweiteren Auftragsvorrichtung kann die
Duse ist federn gelagert sein und verstellt sich somit in
Abhangigkeit der Austrittsgeschwindigkeit und der Vis-
kositat des fir den Hochgeschwindigkeitsmedienstrom
verwendeten Mediums im Abstand zur Ubertragungs-
walze 3 frei ein.

[0022] DerSpalt16’, derden Eintrittsspaltin die Haupt-
kammer 12 darstellt, ist durch eine Dichtung 20 abge-
dichtet. Diese Dichtung 20 behalt aufgrund ihrer Elasti-
zitat immer Kontakt zur Ubertragungswalze 3.

[0023] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ermdglicht
durch die Verwendung eines Hochgeschwindigkeitsme-
dienstroms eine signifikant bessere Abdichtung des
Spaltes 16’ zur Hauptkammer, 12 und verhindert damit
das Eintragen von Luftblasen in diese Kammer 12 der
Auftragsvorrichtung. Darliber hinaus werden bei dieser
Beschichtungsvorrichtung nur minimale Mengen an Be-
schichtungsmedium 6 aus der Hauptkammer 12 durch
den Spalt 16 ausgetragen. Ein weiterer wesentlicher Vor-
teil dieser neuen Beschichtungsvorrichtung ist die Mog-
lichkeit bei hohen Beschichtungsgeschwindigkeiten mi-
nimale Auftraggewichte zu realisieren.
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Bezugszeichenliste:

[0024]

1 Bahn

2 Gegenwalze

3 Ubertragungswalze

4 Vertiefungen

4 Vertiefungen, voll

4" Vertiefungen, entleert
4™  Vertiefungen, gefullt
5 Mantelflache

6 Medium

7 Hochgeschwindigkeitsmedienstrom

10  Auftragsvorrichtung
11 Kammer
12 Hauptkammer

13 Rakel

14 Medium

15 Duse

16 Spalt

16"  Spalt

17 Ablaufkammer
18 Wandung

19 Wandung

20 Dichtung

P Druck in 12

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten von bahnférmigen
Materialien mit einem Beschichtungsmedium (6),
mit einer rotierenden Gegenwalze (2) und mit einer
rotierenden Ubertragungswalze (3), die zur Ubertra-
gung des Beschichtungsmediums (6) an ihrer Man-
telflache (5) Vertiefungen (4) aufweist,
mit einer Auftragsvorrichtung (10) zum Befillen der
Vertiefungen (4) der Ubertragungswalze (3) mit Be-
schichtungsmedium (6), wobei die Auftragsvorrich-
tung (10) fur das Beschichtungsmedium (6) eine
Hauptkammer (12) aufweist, die an einer freien Au-
Renseite durch die Mantelflache (5) der Ubertra-
gungswalze (3) und durch zwei den Austritt des Be-
schichtungsmediums (6) verhindernde Sperren be-
grenzt ist,
wobei der in Bewegungsrichtung der Ubertragungs-
walze (3) hintere Spalt (14) zwischen Mantelflache
(5) und Hauptkammer (12) durch eine Rakel (13)
begrenzt wird, welche dichtend an der Mantelflache
(5) der Ubertragungswalze (3) anliegt,
dadurch gekennzeichnet, dass
der in Bewegungsrichtung der Ubertragungswalze
(3) vordere Spalt(16’) zwischen Mantelflache (5) und
Hauptkammer (12) durch eine Dichtung (20) und
durch einen aus einer Duse (15) ausflieRenden
Hochgeschwindigkeitsmedienstrom (7) begrenzt
wird,
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wobei der Hochgeschwindigkeitsmedienstrom (7)
senkrecht zur Ubertragungswalze (3) oder entgegen
der Bewegungsrichtung der Ubertragungswalze (3)
aus der Dise (15) austritt,

wobei zwischen der Ubertragungswalze (3) und der
Duse (15) ein Spalt (16) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dise (15) federnd und héhen-
verstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dise (15) eine
Breite besitzt, die der Breite der Ubertragungswalze
(3) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass als Medium fiir den
Hochgeschwindigkeitsmedienstrom (7) das Be-
schichtungsmedium (6) gewahlt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strémungsrichtung des Hochge-
schwindigkeitsmedienstroms (7) so eingestellt ist,
dass gleichzeitig mit der Absperrung des Spaltes
(16, 16’) der Hauptkammer (12) vor Lufteintritt und
Beschichtungsmediumaustritt eine gréRtmogliche
Entfernung von Resten an Beschichtungsmedium
(6) aus den Vertiefungen (4") der Ubertragungswal-
ze (3) moglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strémungsrichtung des Hochge-
schwindigkeitsmedienstroms (7) so eingestellt ist,
dass gleichzeitig mit der Absperrung des Spaltes
(16, 16’) der Hauptkammer (12) vor Lufteintritt und
Beschichtungsmediumaustritt eine Entfernung von
Resten an Beschichtungsmedium (6) aus den Ver-
tiefungen (4") der Ubertragungswalze (3) eine Be-
fullung der Vertiefungen (4") mdoglich ist.

Claims

Device for coating web-shaped materials with a coat-
ing medium (6),

with a rotating counter roller (2) and with a rotating
transfer roller (3), that features recesses (4) on its
surface shell (5) for transferring the coating medium
(6),

with an application device (10) for filling the recesses
(4) of the transfer roller (3) with coating medium (6),
whereby, the direction of application (10) of the coat-
ing medium (6) features a main chamber (12) that is
bounded on one free external side by the surface
shell (5) of the transfer roller (3) and by restrictive
detents at the outlet of the coating medium (6),
whereby, the rear gap (14) between the surface shell
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(5) and main chamber (12) in the direction of travel
of the transfer roller (3) is bounded by a scraper (13),
which rests on the surface shell (5) of the transfer
roller (3) to form a seal,

characterized in that,

the front gap (16’) between the surface shell (5) and
main chamber (12) in the direction of travel of the
transferroller (3) is bounded by a seal (20) and media
flowing at high speed (7) out of a nozzle (15),
whereby, the media flowing at high speed (7) es-
capes from the nozzle (15) vertically to the transfer
roller (3) or opposite to the direction of travel of the
transfer roller (3),

whereby, there is a gap (16) between the transfer
roller (3) and the nozzle (15).

Device according to claim 1, characterized in that
the nozzle (15) is spring-mounted and height adjust-
able.

Device according to one of the claims 1 or 2, char-
acterized in that the nozzle (15) has a width that
equates to the width of the transfer roller (3).

Device according to one of the claims 1 to 3, char-
acterized in that the medium selected for the coat-
ing medium (6) is the medium flowing at high speed

(7).

Device according to claim 1, characterized in that
the direction of flow of the medium flowing at high
speed (7) is set so that, simultaneously, with shutting
off the gap (16, 16’) of the main chamber (12) up-
stream of the air inlet and coating medium outlet
there is the greatest possible distance to the residual
coating medium (6) from the recesses (4") of the
transfer roller (3).

Device according to claim 4, characterized in that
the direction of flow of the medium flowing at high
speed (7) is set so that, simultaneously, with shutting
off the gap (16, 16’) of the main chamber (12) up-
stream of the air inlet and coating medium outlet
there is the greatest possible distance to the residual
coating medium (6) from the recesses (4") of the
transfer roller (3) and it is possible to fill the recesses
(4™).

Revendications

Dispositif de revétement de matériaux en bande
avec un fluide de revétement (6),

comprenant un rouleau antagoniste (2) rotatif et un
rouleau de transfert (3) rotatif qui présente sur sa
surface enveloppante (5) des creux (4) destinés a
transférer le fluide de revétement (6),

comprenant un dispositif enducteur (10) servant a
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remplir les creux (4) du rouleau de transfert (3) avec
du fluide de revétement (6), sachant que le dispositif
enducteur (10) du fluide de revétement (6) présente
une chambre principale (12) délimitée, sur son coté
extérieur libre, par la surface enveloppante (5) du
rouleau de transfert (3), et par deux barrages empé-
chant le fluide de revétement (6) de sortir,

sachant que l'interstice arriere (14) - considéré dans
le sens de déplacement du rouleau de transfert (3)
- entre la surface enveloppante (5) et la chambre
principale (12) est délimité par un racloir (13) qui
applique de maniére étanchéisante contre la surface
enveloppante (5) du rouleau de transfert (3),
caractérisé en ce que

l'interstice avant (16’) - considéré dans le sens de
déplacement du rouleau de transfert (3) - entre la
surface enveloppante (5) et la chambre principale
(12) est délimité par un joint (20) et par un flux de
fluide (7) sortant a haute vitesse d’'une buse (15),
sachant que le flux de fluide (7) a haute vitesse sort
de la buse (15) perpendiculairement au rouleau de
transfert (3) ou en sens opposé a celui dans lequel
se déplace le rouleau de transfert (3),

sachant que se trouve un interstice (16) entre le rou-
leau de transfert (3) et la buse (15).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la buse (15) se trouve en appui élastique et
réglable en hauteur.

Dispositif selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la buse (15) présente une lar-
geur correspondant a la largeur du rouleau de trans-
fert (3).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le fluide de revétement (6) est
le fluide choisi pour le flux de fluide a haute vitesse

).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le sensd’écoulement du flux de fluide a haute
vitesse (7) est réglé de sorte a permettre - en méme
temps que I'obturation de l'interstice (16, 16’) de la
chambre principale (12) relativement a la pénétra-
tion d’air et a la sortie du fluide d’enduction - I'enlé-
vement le plus intense possible de résidus de fluide
de revétement (6) présents dans les creux (4") du
rouleau de transfert (3).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le sensd’écoulement du flux de fluide a haute
vitesse (7) est réglé de maniere a permettre - en
méme temps que I'obturation de I'interstice (16, 16’)
de la chambre principale (12) relativement a la pé-
nétration d’air et a la sortie du fluide d’enduction -
I'enléevement de résidus de fluide de revétement (6)
présents dans les creux (4") du rouleau de transfert
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(3) et un remplissage des creux (4™).
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