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Beschreibung

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

[0002] Moderne Beschichtungsvorrichtungen, insbe-
sondere Druckmaschinen, verwenden geschlossene
Kammerrakelsysteme, da der Einsatz von Kammerrakel-
vorrichtungen eine gleichmaRige Einfiarbung der Uber-
tragungswalzen bei groReren Produktionsgeschwindig-
keiten ermdglicht. Eine solche Vorrichtung ist in der eu-
ropaischen Patentanmeldung EP 1 825 922 A2 gezeigt.
Mit dieser bekannten Vorrichtung lasst sich das Be-
schichtungsmedium unabhdngig von der Beschich-
tungsgeschwindigkeit gleichmaRig auf eine Bahn auftra-
gen, wobei Lufteinschlisse in der Beschichtungsmasse
verhindert werden. Die guten Beschichtungsergebnisse
sind jedoch nicht immer reproduzierbar.

[0003] Aufgabedervorliegenden Erfindungistes, eine
verbesserte Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen, die bei
unterschiedlichen Auftragsgewichten eine gleichméaRige
Beschichtung der Bahn sicher und reproduzierbar ge-
wahrleistet. Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit ei-
ner Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I0st. Diese neue Vorrichtung besitzt anstatt einer Schlitz-
dise, wie sie im vorgenannten Stand der Technik gezeigt
ist, mehrere Bohrungen, aus denen das Beschichtungs-
medium vor der eigentlichen Beschichtungskammer in
Richtung der Ubertragungswalze ausstréomt. Diese Boh-
rungen sind (iber die gesamte Breite der Ubertragungs-
walze verteiltangeordnet, wobei alle Bohrungen den glei-
chen Querschnitt besitzen. In einer bevorzugten Ausfih-
rungsform sind diese Bohrungen in einem Metall- oder
Kunststoffblock vorgesehen, der als Disentrager dient
und die gemeinsame Halterung der als Bohrungen aus-
gestalteten Einzeldiisen ermdglicht. An der Oberflache
besitzt der Disentrager eine obere Plateauflache, die
insbesondere eben ausgestaltet und waagerecht ausge-
richtet, ggf. nach auf3en und nach unten hin geneigt ist,
so dass ausstrdmendes Beschichtungsmedium abflie-
Ren kann. Alle Bohrungen enden in dieser Plateauflache
und haben die gleiche Hohe sowie den gleichen Abstand
zur Ubertragungswalze. Bei einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind die Bohrungen in einer Linie bzw. in einer
Reihe (iber die Breite der Ubertragungswalze angeord-
net, wobei diese Linie parallel zur Achse der Ubertra-
gungswalze ist. Aufgrund einer einfachen Fertigung wer-
den runde Querschnitte fir die Bohrungen bevorzugt.
Die gunstigsten Durchmesser der Bohrungen sind ab-
hangig vom Beschichtungsmedium. Je viskoser das Be-
schichtungsmedium ist, um so gréRer werden die Boh-
rungen gewahlt. Durchmesser von 1 bis 5 mm haben
sich bewahrt. Kleinere Durchmesser flihren dazu, dass
die Bohrungen leicht verstopfen. Bei gréReren Durch-
messern ist das Ausstromprofil des Beschichtungsme-
diums weniger vorhersehbar und schwieriger einstellbar.
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Die im Dusentrager angeordneten Bohrungen sind je-
weils in gleichem Abstand vorgesehen. Es hat sich als
vorteilhaft herausgestellt, ein Verhaltnis der Durchmes-
ser der Bohrungen zum Abstand zwischen zwei Bohrun-
gen von 1:4 bis 1:20 einzuhalten, vorzugsweise im Ver-
haltnis von 1:7 bis 1:10. Die Bohrungen werden bei einer
vorteilhaften Ausflihrung von einem gemeinsamen Zu-
fluss mit Beschichtungsmedium versorgt.

[0004] Wie bei der bekannten Vorrichtung gemaR EP
1825922 A 2 erfolgt der Austrag des Beschichtungsme-
diums aus den Bohrungen jeweils als Freistrahl. Eine
gleichmaRige Beschichtung der Ubertragungswalze wird
dadurch erzielt, dass die Bohrungen (ber die Breite der
Vorrichtung in einem entsprechend vorteilhaften Ab-
stand angeordnet sind, so dass die gesamte Breite der
Gravurwalze mit Beschichtungsmedium benetzt wird.
Der recht schmal dimensionierte Freistrahl trifft auf die
Gravurwalze auf, wobei der gréte Teil der Masse am
Beschichtungsmedium des jeweiligen Freistrahls, der
aus einer Bohrung austritt, die Vertiefung der Ubertra-
gungswalze ausspilt und fillt. Der Freistrahl teilt sich
und ein Teil davon flieBt direkt von der Walze weg und
nimmt beim AbflieRen Luft bzw. an der Mantelflache und
in den Vertiefungen der Walze vorhandenen Schmutz
mit. Ein weiterer Teil des Stroms wird von der Ubertra-
gungswalze bis zum Dichtelement mitgenommen, wo
das Dichtelement das tiberschiissige Beschichtungsme-
dium zuriickhalt und von der Mantelflache der Ubertra-
gungswalze abstreift. In diesem Bereich vor dem Dicht-
element sammelt und verteilt sich das Beschichtungs-
medium (iber die gesamte Breite der Ubertragungswal-
ze. Es wird bevorzugt mehr Masse an Beschichtungs-
medium durch die Bohrungen ausgetragen als zum Aus-
spiilen und Vorfiillen der Vertiefung der Ubertragungs-
walze notwendig ist. Der Uberschussige Teil an Be-
schichtungsmedium wird dabei bis an das Dichtelement
von der Ubertragungswalze mitgeschleppt und ver-
gleichmaRigt sich dort, da dieser Teilstrom immer noch
gréRer ist, als zur Befiillung der Vertiefung der Ubertra-
gungswalze notwendig ist, ergibt sich notwendigerweise
eine Zwangsstréomung zurtick von dem Dichtelement
weg in Richtung Aufienseite, wo das Medium abflielen
kann. Aufgrund der zwischen den Bohrungen vorhande-
nen Freirdume, die bei der bekannten Vorrichtung nicht
vorhanden waren, kann das Uberschussige Medium un-
gehindert abflieRen, was als Ergebnis zu einer reprodu-
zierbaren Ausstromung an Beschichtungsmedium fiihrt
und damit ein reproduzierbares Beschichtungsergebnis
gewahrleistet.

[0005] Die vorgefiillten Vertiefungen der Ubertra-
gungswalze gelangen Uber das Dichtelement in die Be-
schichtungskammer, wo das Auftragsgewicht durch die
dort in der Beschichtungskammer vorliegenden Bedin-
gungen, insbesondere Druckbedingungen, in bekannter
Weise bestimmt wird.

[0006] Weitere MalRnahmen und Vorteile der Erfin-
dung werden anhand der nachfolgenden Beschreibung
und den Zeichnungen dargestellt. Die Zeichnungen zei-
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gen:

Fig. 1a  eine Prinzipskizze einer erfindungsgemafien
Beschichtungsvorrichtung,

Fig. 1b  eine Schnittdarstellung durch die erfindungs-
gemale Beschichtungsvorrichtung geman
Fig. 1a,

Fig.2 eine Prinzipskizze von einem Ausschnitt der
erfindungsgemalen Auftragsvorrichtung in
Seitenansicht,

Fig.3 eine Prinzipskizze eines Ausschnitts der Auf-
tragsvorrichtung in Draufsicht.

[0007] Die Fig.1 der Zeichnung zeigt eine Prinzipskiz-

ze einer erfindungsgemafen Beschichtungsvorrichtung
1, die zur Beschichtung einer bewegten Bahn mit einem
Beschichtungsmedium 6, 6’ dient. Eine solche Beschich-
tungsvorrichtung 1 umfasst eine nicht gezeigte Gegen-
walze, die gegenuberliegend zum Auftragskopf 10 vor-
gesehen, in dieser Zeichnung nicht dargestellt ist. Die
kontinuierlich fortlaufende Bahn, nicht dargestellt, lauft
zwischen dieser Gegenwalze und Ubertagungswalze 3
hindurch, wobei sie das Beschichtungsmedium 6, 6’ auf-
nimmt. Zum Transport des Beschichtungsmediums 6, 6’
besitzt die Ubertragungswalze 3 Vertiefungen in ihrer
Mantelflache 5, die in den Zeichnungen nicht zu sehen
sind. Dies kdnnen beispielsweise unterschiedliche Gra-
vuren sein.

[0008] Nach dem Kontakt mit der Bahn sind diese Ver-
tiefungen teilweise entleert, kénnen jedoch noch Reste
an Beschichtungsmedium enthalten. Durch die Rotation
der Ubertragungswalze 3 wiirden diese Reste des Be-
schichtungsmediums zusammen mitin den Vertiefungen
enthaltener Luft in die Beschichtungskammern 12 der
Auftragsvorrichtung 10 eingebracht werden. Dies wird
jedoch durch ein Dichtelement 2, welches dichtend an
der Mantelflache 5 der Ubertragungswalze 3 anliegt, zum
Teil verhindert, da dieses Dichtelement 2 den Spalt zwi-
schen der Beschichtungskammer 12 und der Gravurwal-
ze 3 schlieRt. Da die Ubertragungswalze 3 eine Bewe-
gung ausflihrt, kann das Abdichten nie vollstandig sein.
Luft kann noch uber die Gravurrillen in die Beschich-
tungskammer 12 eingetragen werden. Dies wird durch
die aus den Bohrungen 15, 15’ ausflieRenden Strdme an
Beschichtungsmedium 6 verhindert. Dieses Beschich-
tungsmedium 6 filllt die Vertiefungen der Ubertragungs-
walze 3 und den gesamten Spalt zwischen Ubertra-
gungswalze 3 und Dichtelement 2 aus. Dieser Vorgang
wird spéater beschrieben. Die vor der Beschichtungskam-
mer 12 vorgefiillten Vertiefungen der Ubertragungswalze
3 gelangen Uber das Dichtelement 2 in die Beschich-
tungskammer 12, wo die vollstdndige Befiillung mit Be-
schichtungsmedium 6’ erfolgt und das Auftragsgewicht
durch den dort gewéhlten Uberdruck eingestellt wird.
Ausgangs der Beschichtungskammer 12 wird mittels ei-
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ner Rakel 13 in bekannter Weise Uberschiissiges Be-
schichtungsmedium 6’ abgestreift.

[0009] Das ausden Ausgangsoéffnungen 151 der Boh-
rungen 15, 15 austretende Beschichtungsmedium 6
stromtals Freistrahl 7, 7 aus und spllt frisches Beschich-
tungsmedium 6 an die Mantelflache 5 und in die Vertie-
fungen der Ubertragungswalze 3. Der erste Teilstrom 8
des Beschichtungsmediums 6 vermischt sich mit noch
in den Vertiefungen der Ubertragungswalze 3 vorhande-
nem alten Beschichtungsmedium und spiilt dieses aus.
Es nimmt des Weiteren eindringende Luft mit und spilt
ggf. vorhandenen Schmutz von der Mantelflache 5 der
Ubertragungswalze 3 ab. Dieser Teilstrom 8 wird direkt
abgefuhrt, beispielsweise in einer Ablaufkammer 17. Der
zweite Teilstrom 9 wird von der Ubertragungswalze 3 bis
an das Dichtelement 2 mitgeschleppt und vergleichma-
Rigt sich dort, da dieser Teilstrom 9 immer noch gréRer
ist und mehr Beschichtungsmasse mitfiihrt, als zum Vor-
fullen der Vertiefungen, beispielsweise der Gravuren, der
Ubertragungswalze 3 notwendig ist. Dabei ergibt sich
nachfolgend eine zuriickgerichtete Zwangsstrémung,
die ebenfalls in der Ablaufkammer 17 endet. Wie am be-
sten aus Fig. 3 zu ersehen, wird diese riickflieende
Zwangstrémung 9 dadurch mdéglich, dass zwischen zwei
Bohrungen 15, 15’ Freirdume 11, 11’ vorhanden sind,
wo der rickflieRende Teilstrom 9 ausreichend Raum zum
ungehinderten AbflieBen findet. Eine solche Riicktluss-
moglichkeit ist bei bekannten Vorrichtungen nicht vorge-
sehen, wodurch der RiickfluR behindert und nicht repro-
duzierbar ist.

[0010] Die Ausgangsoéffnungen 151 der Bohrungen
15, 15’ sind in Hohe der Plateauflache 141 des Diisen-
tragers und haben alle den gleichen Abstand zur Man-
telflache 5 der Ubertragungswalze 3, so dass aufgrund
der gleichgestalteten Bohrungen 15, 15’ auch die aus
den Bohrungen 15, 15’ austretenden Freistrahlen 7, 7’
gleiche Strdmungsprofile zeigen.

[0011] Wie insbesondere der Fig. 1b zu entnehmen,
sind die Bohrungen 15, 15’ in gleichmaRigen Abstanden
entlang einer Linie, die parallel zur Achse 4 der Ubertra-
gungswalze 3 ist, vorgesehen. Im Disentrager 14 sind
diese Bohrungen 15, 15’ senkrecht angeordnet, wie dies
auch aus Fig. 2 zu ersehen ist. Eine solche Bohrung 15
kénnte auch entgegen der Bewegungsrichtung der Uber-
tragungswalze 3 geneigt ausgestaltet sein. Die senk-
rechte Ausgestaltung ist jedoch bevorzugt, da fiir eine
stabile Anordnung mit geneigten Bohrungen ein gréRer
dimensionierter Dulsentrager 14 vorgesehen werden
muss, der eine ausreichende Breite B2 flir die Plateaufla-
che 141 im Vergleich zur Breite B1 zwischen den Boh-
rungen und dem Dichtelement 2 besitzen sollte. In vor-
teilhafter Weise wird das Dichtelement 2 in einem Auf-
nahmeraum 142 des Dusentragers 14 vorgesehen. Der
Dusentrager 14 kann aus Kunststoff oder Metall gefertigt
sein.

[0012] Die Bohrungen 15, 15’ werden in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel von einem gemeinsamen Zufluss ge-
speist. Ein solcher gemeinsamer Zufluss kann innerhalb
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der Auftragsvorrichtung 10 vorgesehen sein oder es wird
eine aufderhalb der Auftragsvorrichtung 10 angeordnete
Verteilkammer benutzt. Es sind auch Einzelzuflisse in
Form von Rohrleitungen und Schlduchen mdglich. Eine
solche Ausfiihrung ist jedoch gegeniiber der vorgeschla-
genen und gezeigten Ausfiihrung aufwendiger. Die Boh-
rungen 15, 15" haben einen runden Querschnitt. Dies ist
herstellungstechnisch die einfachste Lésung. Die Boh-
rungen 15 besitzen einen Durchmesser von 2 mm. Der
Abstand L der Bohrungen 15, 15’ betragt in diesem Bei-
spiel 14 mm, so dass sich ein Verhaltnis von Durchmes-
ser D der Bohrungen 15, 15’ zum Abstand L zwischen
den Bohrungen 15, 15’ von 1:7 ergibt.

[0013] Durch den kleinen Durchmesser D der Bohrun-
gen 15, 15 wird ein Freistrahl 7, 7’ erzielt, der einen wenig
aufgefacherten Kernstrahl mit einer ungestérten Stro-
mung besitzt. 1st das Verhéltnis des Durchmessers D
der Bohrung 15, 15’ zum Abstand L zwischen den Boh-
rungen 15, 15’ kleiner als 1:4, so besteht die Gefahr, dass
die ungestort ausflieBende Strdomung des Freistrahls 7
von dem Freistrahl 7’ beeinflusst wird. Wird dagegen das
Verhaltnis von Durchmesser D der Bohrung 15, 15’ zum
Abstand L zwischen den Bohrungen 15, 15’ zu grof} ge-
wahlt, ndmlich gréfRer 1:20, so kann nicht sichergestellt
werden, dass die Teilstrome 9, 9', die bis an das Dicht-
element 2 mitgeschlepptwerden, das Beschichtungsme-
dium gleichmaRig tber die Breite der Gravurwalze 3 ver-
teilen bzw. es muss mit wesentlich mehr Masse an Be-
schichtungsmedium gefahren werden.

[0014] Die vorgefiillten Vertiefungen der Ubertra-
gungswalze 3 gelangen Uber das Dichtelement 2 in die
Beschichtungskammer 12, wo die vollstandige Befiillung
mit Beschichtungsmedium 6’ erfolgt und das Auftrags-
gewicht durch den dort gewahlten Uberdruck eingestellt
wird. Ausgangs der Beschichtungskammer 12 wird mit-
tels einer Rakel 13 in bekannter Weise Uberschiissiges
Beschichtungsmedium 6’ abgestreift.

[0015] Die Erfindung ist nicht auf das Ausfiihrungsbei-
spiel beschrankt.

Bezugszeichenliste:

[0016]

1 Vorrichtung

2 Dichtelement

3 Ubertragungswalze
4 Achse von 3

5 Mantelflache von 3
6, 6’ Medium

7,7 Freistrahl
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8 Teilstrom

9,9 Teilstrom

10 Auftragsvorrichtung
11,11 Freiraum

12 Beschichtungskammer
133 Rakel

14 Dusentrager

1411 Plateauflache

142 Aufnahme fiir 2
15,15  Bohrung

1511 Ausgangsoffnung
177 Ablaufkammer

B 1 Teilbreite von 14

B2 Teilbreite ven 14
D Durchmesser von 15

L Abstand von 15, 15’

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten von bahnférmigen
Materialien mit einem Beschichtungsmedium (6),
mit einer rotierenden Ubertragungswalze (3), die zur
Ubertragung des Beschichtungsmediums (6) an ih-
rer Mantelflache (5) Vertiefungen aufweist,
mit einer Auftragsvorrichtung (10) zum Befiillen der
Vertiefungen der Ubertragungswalze (3) mit Be-
schichtungsmedium (6, 6’), wobei die Auftragsvor-
richtung (10) fir das Beschichtungsmedium (6’) eine
Beschichtungskammer (12) aufweist, die an einer
freien AuRenseite durch die Mantelflache (5) der
Ubertragungswalze (3) begrenzt ist,
wobei ein in Bewegungsrichtung der Ubertragungs-
walze (3) hinterer Spalt zwischen Mantelflache (5)
und Beschichtungskammer (12) durch eine Rakel
(13) begrenzt wird, welche dichtend an der Mantel-
flache (5) der Ubertragungswalze (3) anliegt,
wobei der in Bewegungsrichtung der Ubertragungs-
walze (3) vordere Spalt zwischen Mantelflache (5)
und Beschichtungskammer (12) durch ein Dichtele-
ment (2) begrenzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ubertragungs-
walze (3) in Bewegungsrichtung der Ubertragungs-
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walze (3) vor dem Dichtelement (2) mit Beschich-
tungsmedium (6) beaufschlagbar ist,

wobei das Beschichtungsmedium (6) aus mehreren
Bohrungen (15, 15’) ausstromt, die Uber die Breite
der Ubertragungswalze (3) verteilt angeordnet sind,
wobei alle Bohrungen (15, 15’) den gleichen Quer-
schnitt besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bohrungen (15, 15’) in einer ge-
meinsamen Halterung in der Auftragsvorrichtung
(10) vorgesehen sind, vorzugsweise in einem DU-
sentrager (14) aus Metall oder Kunststoff.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausgangséffnungen (151)
der Bohrungen (15, 15’) in gleicher Héhe vorgese-
hen sind, vorzugsweise in H6he einer oberen Pla-
teauflache (141) des Diisentragers (14).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgangséffnun-
gen (151) der Bohrungen (15, 15’) in einer Linie par-
allel zur Achse (31) der Ubertragungswalze (3) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass im Dusentrager (14)
eine Aufnahme (142) fir das Dichtelement (2) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (15,
15’) einen runden Querschnitt mit einem Durchmes-
ser (D) besitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen zwei be-
nachbarten Bohrungen (15, 15’) jeweils der gleiche
Abstand (L) besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis von
Durchmesser (D) zum Abstand (L) 1:4 bis 1:20 be-
tragt, vorzugsweise 1:7 bis 1:10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (15,
15’) senkrechtim Disentrager (14) angeordnet sind,
so dass das Beschichtungsmedium (6) senkrecht
zur Ubertragungswalze (3) austritt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (15,
15’) geneigt im Dusentrager (14) angeordnet sind,
sodass das Beschichtungsmedium (6) entgegen der
Bewegungsrichtung der Ubertragungswalze (3)
austritt.
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11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Austrag des Be-
schichtungsmedium (6) aus den Bohrungen (15, 15°)
jeweils als Freistrahl (7, 7°) erfolgen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindestder groRte Teil der Masse
an Beschichtungsmediums (6) des jeweiligen Frei-
strahls (7, 7°) zum Vorfiillen der Vertiefungen der
Ubertragungswalze (3) dienen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des Freistrahls (7, 7°) mehr
Masse an Beschichtungsmedium (6) ausgetragen
werden kann als zum Vorflllen der Vertiefungen not-
wendig ist, wobei die Uberschlssige Masse an Be-
schichtungsmedium (6) als Teilstrom (8) direkt ab-
flieRen kann und als Teilstrom (9, 9') in Richtung des
Dichtelements (2) abgelenkt werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des direkt abflieenden Teil-
stroms (8) gleichzeitig Luft und vorhandener
Schmutz ausgetragen werden kann.

Claims

Apparatus for the coating of web-shaped materials
with a coating medium (6),

with a rotating transfer roll (3), which comprises de-
pressions on its circumferential surface (5) for the
transfer of the coating medium (6),

with an application apparatus (10) for the filling of
the depressions of the transfer roll (3) with coating
medium (6, 6’), whereby the application apparatus
(10) comprises a coating chamber (12) for the coat-
ing medium (6’), which coating chamber (12) is
bounded on a free outer side by the circumferential
surface (5) of the transfer roll (3),

whereby a rear gap in the motion direction of the
transfer roll (3) between circumferential surface (5)
and coating chamber (12) is bounded by a doctor
blade (13), which lies in a sealed manner on the cir-
cumferential surface (5) of the transfer roll (3),
whereby the forward gap in the motion direction of
the transfer roll (3) between circumferential surface
(5) and coating chamber (12) is bounded by a seal
element (2),

characterized in that the transfer roll (3) can im-
pinged upon with coating medium (6) before the seal
element (2) in the motion direction of the transfer roll
3),

whereby the coating medium (6) streams out of plural
bored holes (15, 15’) which are arranged distributed
over the width of the transfer roll (3), whereby all of
the bored holes (15, 15’) have the same cross-sec-
tion.
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Apparatus according to claim 1, characterized in
that the bored holes (15, 15’) are provided in a com-
mon mounting support in the application apparatus
(10), preferably in a nozzle carrier (14) of metal or
plastic.

Apparatus according to claim 2, characterized in
that the outlet openings (151) of the bored holes (15,
15’) are provided in equal height, preferably in the
height of an upper plateau surface (141) of the nozzle
carrier (14).

Apparatus according to one of the claims 10 3, char-
acterized in that the outlet openings (151) of the
bored holes (15, 15’) are arranged in a line parallel
to the axis (31) of the transfer roll (3).

Apparatus according to one of the claims 2to 4, char-
acterized in that a receiver (142) for the seal ele-
ment (2) is provided in the nozzle carrier (14).

Apparatus according to one of the claims 1t0 5, char-
acterized in that the bored holes (15, 15’) have a
round cross-section with a diameter (D).

Apparatus according to one of the claims 1 to 6, char-
acterized in that respectively the same spacing dis-
tance (L) exists between two neighboring bored
holes (15, 15).

Apparatus according to one of the claims 6 or 7,
characterized in that the ratio of diameter (D) to
spacing distance (L) amounts to 1:4 to 1:20, prefer-
ably 1:7 to 1:10.

Apparatus according to one of the claims 2to 8, char-
acterized in that the bored holes (15, 15’) are ar-
ranged vertically or perpendicularly in the nozzle car-
rier (14) so that the coating medium (6) is emitted
vertically or perpendicularly to the transfer roll (3).

Apparatus according to one of the claims 2to 8, char-
acterized in that the bored holes (15, 15’) are ar-
ranged inclined in the nozzle carrier (14), so that the
coating medium (6) is emitted counter to the motion
direction of the transfer roll (3).

Apparatus according to one of the claims 1 to 10,
characterized in that the discharge of the coating
medium (6) out of the bored holes (15, 15’) respec-
tively can occur as a free stream (7, 7°).

Apparatus according to claim 11, characterized in
that at least the largest part of the mass of coating
medium (6) of the respective free stream (7, 7’) can
serve for the pre-filling of the depressions of the
transfer roll (3).
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Apparatus according to claim 12, characterized in
that by means of the free stream (7, 7°) more mass
of coating medium (6) can be discharged thanis nec-
essary for the pre-filling of the depressions, whereby
the excess mass of coating medium (6) directly can
drain away as partial stream (8) and can be deflected
in adirection of the seal element (2) as partial stream
(9,9).

Apparatus according to claim 13, characterized in
that by means of the directly draining-away partial
stream (8) simultaneously air and present dirt are
discharged.

Revendications

Dispositif pour revétir des matériaux en forme de
bande avec un fluide de revétement (6),

avec un rouleau de transfert (3) en rotation qui, pour
transférer le fluide de revétement (6), présente des
creux sur sa surface enveloppante (5),

avec un dispositif d’enduction (10) servanta combler
les creux du rouleau de transfert (3) au moyen d’un
fluide de revétement (6, 6’), sachant que le dispositif
d’enduction (10) du fluide de revétement (6’) présen-
te une chambre de revétement (12) qui est limitée a
son extrémité extérieure libre par la surface enve-
loppante (5) du rouleau de transfert (3),

sachant que dans le sens de déplacement du rou-
leau de transfert (3) un interstice arriere entre la sur-
face enveloppante (5) et la chambre de revétement
(12) est limité par un rateau (13), lequel applique de
fagon étanchéisante contre la surface enveloppante
(5) du rouleau de transfert (3),

sachant que dans le sens de déplacement du rou-
leau de transfert (3) l'interstice avant entre la surface
enveloppante (5) et la chambre de revétement (12)
est limité par un élément d’étanchéité (2),
caractérisé en ce que le rouleau de transfert (3)
dans le sens de déplacement du rouleau de transfert
(3) peut étre mis sous la pression du fluide de revé-
tement (6) en amont de I'élément d’étanchéité (2),
sachant que le fluide de revétement (6) sort par plu-
sieurs alésages (15, 15’) agencés répartis sur la lar-
geur du rouleau de transfert (3), sachant que tous
les alésages (15, 15’) présentent la méme section.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les alésages (15, 15’) sont prévus dans une
fixation conjointe dans le dispositif d’enduction (10),
de préférence dans un porte-buses (14) en métal ou
en matiére plastique.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les orifices de sortie (151) des alésages (15,
15’) ont été prévus ala méme hauteur, de préférence
a la hauteur d’une surface supérieure en plateau
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(141) du porte-buses (14).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les orifices de sortie (151) des
alésages (15, 15’) sont agenceés en ligne paralléle a
I'axe (31) du rouleau de transfert (3).

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé en ce que dans le porte-buses (14) a été
prévu un réceptacle (142) recevant I'élément d’étan-
chéité (2).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les alésages (15, 15’) présen-
tent une section ronde d’un diametre (D).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que respectivement le méme écart
(L) sépare deux alésages voisins (15, 15).

Dispositif selon I'une des revendications 6 ou 7, ca-
ractérisé en ce que le rapport entre le diametre (D)
et I'écart (L) est compris entre 1:4 et 1:20, de préfé-
rence entre 1:7 et 1:10.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 8, ca-
ractérisé en ce que les alésages (15, 15’) sont
agencés verticalement dans le porte-buses (14), de
sorte que le fluide de revétement (6) sort perpendi-
culairement au rouleau de transfert (3).

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 8, ca-
ractérisé en ce que les alésages (15, 15’) sont
agencés inclinés dans le porte-buses (14), de sorte
que le fluide de revétement (6) sort en direction op-
posée du sens dans lequel tourne le rouleau de
transfert (3).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que le déversement du fluide de
revétement (6) par les alésages (15, 15’) peut avoir
lieu respectivement sous forme de jet libre (7, 7°).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu’au moins la majeure partie de la masse (6)
du jet de fluide de revétement respectif (7, 7°) peut
servir a préremplir les creux du rouleau de transfert

).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’au moyen du jet libre (7, 7°) il est possible de
déverser une masse de fluide de revétement (6) plus
importante que celle nécessaire pour préremplir les
creux, sachant que la masse excédentaire de fluide
de revétement (6) peut s’écouler directement com-
me flux partiel (8), et peut étre déviée comme flux
partiel (9, 9°) en direction de I'élément d’étanchéité

).
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14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en

ce que au moyen du flux partiel (8) s’écoulant direc-
tement il est possible également d’évacuer de I'air
et les souillures présentes.
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