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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen SchlitzgieBer zur
Herstellung von diinnen und homogenen Beschichtun-
gen auf bahnférmigen Materialien, zur intermittierenden
Beschichtung, wobei zwei massive Blécke als beidersei-
tige GieRerbacken in einem geringen Abstand zueinan-
derangeordnet sind, und wobei die freien Enden der Gie-
Rerbacken jeweils als GieRlippe ausgebildet sind und
zwischen sich den Giel3erspalt bilden, durch den das Ma-
terial zur Beschichtung austritt und auf die zu beschich-
tende Bahn gelangt.

[0002] Aus der Praxis sind SchlitzgieRer, die auch als
Breitschlitzdiise oder englisch "Slot Die" bezeichnet wer-
den, als Werkzeuge zur Herstellung ublicherweise diin-
ner (typischerweise 0,1 bis 100 um) und homogener Be-
schichtungen auf bahnférmigen Materialien bekannt.
[0003] Dabei besteht ein SchlitzgieRer im Wesentli-
chen aus zwei massiven Blécken, welche in einem ge-
ringen Abstand zueinander angeordnet sind. Der Ab-
stand betragt typischerweise 10 bis 200 um, in Sonder-
fallen auch bis zu einigen mm.

[0004] Zwischen diesen beiden Blocken ist der Schlitz
gebildet, welcher durch eine entsprechende Konstrukti-
on nur nach unten bleibt. Zudem ist in einem Block eine
Verteilerkammer (englisch "manifold") ausgespart, wel-
che mittels einer Offnung mit der Beschichtungsfliissig-
keit beflllt wird. Unter Druck wird dann die Beschich-
tungsflissigkeit durch den Schlitz nach unten herausge-
driickt und gelangt durch den Schlitz auf die zu beschich-
tende Bahn. Die Schichtdicke auf der Bahn wird dabei
durch die Pumpleistung, die Bahngeschwindigkeit und
Beschichtungsbreite bestimmt.

[0005] Entsprechende SchlitzgieRer sind beispiels-
weise aus der WO 2012/170713 A1 und der DE 198 55
751 A1 bekannt. In der erstgenannten Druckschrift ist
eine Verstellbarkeit des Schlitzspaltes entlang der
Schlitzbreite beschrieben, wohingegen die zweitgenann-
te Druckschrift eine Verstellung mittels eines Thermobol-
zens betrifft.

[0006] In der DE 101 29 250 A1 ist eine Verstellung
des Schlitzspaltes mittels Piezoaktuatoren beschrieben.
[0007] Hingegen betrifftdie US 6001179 A eine Diise,
bei welcher der Abstand zwischen einer Lippe und dem
Beschichtungsobjekt veranderbar ist.

[0008] In der JP 2006 239664 A ist ein SchlitzgieRer
gezeigt, welcher zur Anpassung der Spaltdimensionen
sowohl piezoelektrische Elemente zum Aufweiten des
Spaltes als auch piezoelektrische Elemente zum Veren-
gen des Spaltes umfasst.

[0009] Inder Dise gemal JP HO6 142591 A sind Bol-
zen zur Verlagerung einer Lippe zwecks Verengen des
Spaltes vorgesehen.

[0010] InderDE 10358220 A1 isteine Diise beschrie-
ben, bei der die Lage einer der beiden Disenlippen mit-
tels einer Kugelumlaufspindel verstellbar ist

Mit Gblichen SchlitzgielRern lassen sich Beschichtungen
mit Langsstreifen mit bekannten Methoden, wie z. B.
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kammférmigen Masken, in befriedigender Qualitat relativ
einfach herstellen. Dabei blockiert die kammférmige
Maske den Flissigkeitsstrom in den Leerstellen zwi-
schen den beabsichtigten Beschichtungsstreifen, an-
sonsten wird der kontinuierliche Beschichtungsvorgang
jedoch nicht behindert und erzeugt somit die streifenfor-
mige Beschichtung. Eine derartige Vorrichtung ist bei-
spielsweise in der EP 1 010 472 A beschrieben.

[0011] Eine Beschichtung mit Querstreifen ist jedoch
nicht so einfach mdéglich, da in Bahnrichtung an jeder
Kante des Streifens ein Start bzw. Stopp des Beschich-
tungsprozesses erforderlich ist. Eine Querstreifenbe-
schichtung wird aus diesem Grunde auch als intermittie-
rendes Beschichten (englisch "intermittent coating") be-
zeichnet. Dabei besteht die wesentliche Schwierigkeit
darin, den Meniskus bzw. Vorhang der Beschichtungs-
flissigkeitbeim Start extrem schnell zu stabilisieren bzw.
beim Stopp definiert zu unterbrechen, da ansonsten kei-
ne sauberen Kanten der Streifen erzielt werden.

[0012] Es sind insoweit verschiedene Methoden des
intermittierenden Beschichtens bekannt.

[0013] So kann beispielsweise die Pumpe entspre-
chend an- und ausgeschaltet und ggf. im Ricklauf be-
trieben werden, wodurch bei luftfrei gefiilltem GielRer der
Flussigkeitsstromim gesamten Giel3er insoweit gestartet
bzw. gestoppt wird und mit einem kurzzeitigen Ricklauf
sogar ein begrenztes Absaugen von Beschichtungsflis-
sigkeit (suck back) moglich ist.

[0014] Auch kann durch ein entsprechendes An- und
Abfahren des SchlitzgieRers eine Unterbrechung der Be-
schichtung erreicht werden.

[0015] Alternativ kann auch eine Umleitung oder ein
Stopp der Beschichtungsflissigkeit erfolgen.

[0016] Mit geeigneter zeitlicher Steuerung funktionie-
renderartige Verfahren noch zufriedenstellend, wenn die
Viskositat der Beschichtungsflissigkeit ausreichend
hochist, wie z. B. bei der intermittierenden Beschichtung
mit Batteriepasten.

[0017] Nachteilig hierbei ist, dass bei niedrigen Visko-
sitaten (<1 bis 50 mPas) und zu hohen Beschichtungs-
geschwindigkeiten keine sauberen Ergebnisse mehr er-
reicht werden. Wenn die Viskositat zu niedrig ist, dann
reildt der Meniskus nicht definiert auf, sondern bildet un-
saubere wellige oder zackige Rander.

[0018] Insoweit kdnnen auch einige m/min schon eine
zu hohe Beschichtungsgeschwindigkeit sein, da der Me-
niskus, um hinreichend scharfe Kanten zu erzeugen, in-
nerhalb von wenigen ms aufgebaut bzw. unterbrochen
werden soll, da die Reaktionszeit der vorbekannten Ver-
fahren eher bei einigen 100 ms liegt. Aufgabe der Erfin-
dung ist es, die vorgenannten Nachteile zu vermeiden
und einen SchlitzgieRer anzugeben, mit dem auch bei
niedriger Viskositat der Beschichtungsfliissigkeit mit ex-
trem kurzer Reaktionszeit saubere Kanten erzeugbar
sind.

[0019] Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgema-
Ren SchlitzgieRer dadurch gelést, dass das Volumen des
GieRerspaltes entlang des gesamten Giel3erspaltes ein-
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heitlich durch wenigstens ein entsprechend vorgesehe-
nes Betatigungselement voribergehend vergréRerbar
ist, indem zumindest eine GielRerbacke in einem gerin-
gen Abstand vor der Giellippe durch eine schlitzférmige
Aussparung derart geschwacht ist, dass der vor dieser
Aussparung liegende, giellippenseitige Teilbereich die-
ser GielRerbacke durch ein entsprechend vorgesehenes
Betatigungselement leicht um einen geringen Winkelbe-
reich aufklappbar ist, wobei zumindest ein Betatigungs-
element einen Piezoantrieb umfasst, wobei der Piezo-
antrieb (12) derart ausgebildet ist, dass die erforderliche
Auslenkung innerhalb von wenigen Millisekunden, vor-
zugsweise weniger als 100 ms, besonders bevorzugt we-
niger als 10 ms, bewirkbar ist und wobei weiterhin das
durch das zumindest eine Betatigungselement bewirk-
bare Aufklappen gegen die elastische Riickstellkraft des
Materials der GieRerbacke erfolgt.

[0020] Somit kann das Volumen des Gief3spalts in ei-
nem begrenzten Umfang vergroRert werden und kann
somit eine zusatzliche Menge an Beschichtungsfliissig-
keit aufnehmen. Die Begrenzungsflachen des Giel3spa-
tes, welche durch die jeweiligen GiefRerbacken bzw. Teil-
bereiche hiervon gebildet sind, weisen dabei keinerlei
Unterbrechungen oder Kanten auf, wie sie bei einem
mehrteiligen Aufbau zwangsweise resultieren wiirden.
[0021] Vorzugsweise kdnnen beide GieRerbacken je-
weilsin einem geringen Abstand vor der entsprechenden
GielBlippe durch je eine schlitzférmige Aussparung derart
geschwacht sein, dass die jeweils vor dieser Aussparung
liegenden, giellippenseitigen Teilbereiche der beiden
GieRerbacken durch entsprechend vorgesehene Betati-
gungselemente jeweils leicht um je einen geringen Win-
kelbereich aufklappbar sind. Damit kann die Auslenkung
der jeweils einzelnen GiefRerbacke auf die Halfte redu-
ziert werden gegentiber einer Ausgestaltung, bei der nur
eine Gielderbacke teilweise aufklappbar ist. Hierdurch re-
duziert auch eine geringere Materialbelastung, was zu
verringerten Ermiidungserscheinungen fiihrt.

[0022] Zudem kann auch eine separate Ansteuerung
der einzelnen GieRerbacken erfolgen, ohne dass an den
sonstigen Parametern des Aufklappens etwas geandert
wird.

[0023] Erfindungsgemal kann der Winkelbereich, um
den die eine GieRerbacke bzw. beide GielRerbacken zu-
sammen aufklappbar sind, in etwa 0,1° bis 0,2° betragen.
[0024] Auch kann der Winkelbereich, um den die eine
GieRerbacke bzw. beide GieRerbacken zusammen auf-
klappbar sind, derart ausgebildet sein, dass eine Ande-
rung des Abstands zwischen den GieRerlippen um ca.
30 pwm bis 80 wm, vorzugsweise ca. 50 um, erzielbar ist.
[0025] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung kann zumindest ein Betatigungselement
einen motorischen Antrieb, einen Pneumatik- oder Hy-
draulikzylinder oder einen elektromagnetischen Antrieb
umfassen.

[0026] Dabei kann zumindest ein Piezoantrieb tber
Zuganker direkt oder indirekt auf den vor der entspre-
chenden Aussparung liegenden, gieRlippenseitigen Teil-
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bereich der entsprechenden GielRerbacke wirkend aus-
gebildet sein.

[0027] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung kann der Piezoantrieb derart ausgebildet
sein, dass er bei der flr die beabsichtigte Volumenver-
gréRerung des GieRerspaltes maximal erforderlichen
Auslenkung noch wenigstens 60 % Kraftreserven auf-
weist.

[0028] Erfindungsgemal kann eine Steuereinheit fiir
die Steuerung des Auf- und Zuklappens des jeweiligen
Teilbereichs der zumindest einen GieRerbacke, vorzugs-
weise koordiniert mit der Steuerung anderer Prozesspa-
rameter, vorgesehen sein.

[0029] Im Folgenden wird ein in der Zeichnung darge-
stelltes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaRen SchlitzgieRer in ei-
nem typischen Anwendungsfall,

Fig.2 den Gegenstand nach Fig. 1 in isolierter Dar-
stellung,

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 in schematisierter
Darstellung wahrend einer Beschichtungspha-
se und

Fig.4  den Gegenstand nach Fig. 2 in schematisierter
Darstellung wahrend einer Beschichtungspau-
se.

[0030] In allen Figuren werden flr gleiche bzw. gleich-

artige Bauteile Ubereinstimmende Bezugszeichen ver-
wendet.

[0031] Fig. 1 zeigt einen SchlitzgieRer 1, der vorzugs-
weise zur Herstellung von diinnen und homogenen Be-
schichtungen auf bahnférmigen Materialien eingesetzt
wird.

[0032] Dabeiumfasstder Schlitzgiel3er 1 zwei massive
Blocke als beiderseitige GieRerbacken 2, 3, die in einem
geringen Abstand zueinander angeordnet sind. Die frei-
en Enden der GielRerbacken 2, 3 sind jeweils als
Giellippe 4, 5 ausgebildet und bilden zwischen sich den
GieRerspalt6, durch den das Material 7 zur Beschichtung
austritt und auf die zu beschichtende Bahn 8 gelangt.
Diese kann beispielsweise um eine Walze 9 herumge-
fuhrt sein.

[0033] Wie insbesondere aus den Figuren 3 und 4 er-
sichtlich ist, ist die in den Darstellungen oberseitig vor-
gesehene GielRerbacke 2 in einem geringen Abstand vor
der 4 GieBlippe durch eine schlitzférmige Aussparung
10 derart geschwacht, dass der vor dieser Aussparung
10 liegende, gieRlippenseitige Teilbereich 14 dieser Gie-
Rerbacke 2 durch ein entsprechend vorgesehenes Be-
tatigungselement 11 leicht um einen geringen Winkelbe-
reich aufklappbar ist. Hierdurch kann das Volumen des
GieRerspaltes 6 entlang des gesamten GielRerspaltes 6
einheitlich vorliibergehend vergrofRert werden (vgl. Fig.
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4), so dass die Beschichtung unterbrochen wird und da-
mit ein intermittierendes beschichten maoglich ist.

[0034]

Wieinsbesondere in Fig. 2 gezeigt, umfasstdas

Betatigungselement 11 einen Piezoantrieb 12, der Uiber
Zuganker 13 auf den vor der entsprechenden Ausspa-
rung 10 liegenden, gieBlippenseitigen Teilbereich 14 der
GieRerbacke 2 wirkend ausgebildet ist.

Patentanspriiche

1.

SchlitzgieRer (1), zur Herstellung von diinnen und
homogenen Beschichtungen auf bahnférmigen Ma-
terialien, zur intermittierenden Beschichtung, wobei
zwei massive Blocke als beiderseitige GieRerba-
cken (2, 3) in einem geringen Abstand zueinander
angeordnete sind, und wobei die freien Enden der
GieRerbacken (2, 3) jeweils als Giel3lippe (4, 5) aus-
gebildet sind und zwischen sich den GieRerspalt (6)
bilden, durch den das Material (7) zur Beschichtung
austritt und auf die zu beschichtende Bahn (8) ge-
langt, dadurch gekennzeichnet, dass das Volu-
men des GieRerspaltes (6) entlang des gesamten
GieRerspaltes (6) einheitlich durch wenigstens ein
entsprechend vorgesehenes Betatigungselement
(11) voriibergehend vergroRerbar ist, indem zumin-
dest eine GieRRerbacke (2, 3) in einem geringen Ab-
stand vor der GieRlippe (4, 5) durch eine schlitzfor-
mige Aussparung (10) derart geschwacht ist, dass
dervordieser Aussparung (10) liegende, gieRlippen-
seitige Teilbereich (14) dieser GielRerbacke durch
ein entsprechend vorgesehenes Betatigungsele-
ment (11) leicht um einen geringen Winkelbereich
aufklappbar ist, wobei zumindest ein Betatigungse-
lement (11) einen Piezoantrieb (12) umfasst, wobei
der Piezoantrieb (12) derart ausgebildetist, dass die
erforderliche Auslenkunginnerhalb von wenigen Mil-
lisekunden, vorzugsweise weniger als 100 ms, be-
sonders bevorzugt weniger als 10 ms, bewirkbar ist
und wobei weiterhin das durch das zumindest eine
Betatigungselement (11) bewirkbare Aufklappen ge-
gen die elastische Riickstellkraft des Materials der
GieRerbacke (2, 3) erfolgt.

SchlitzgieRer (1) nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass beide Gie-
Rerbacken (2, 3) jeweils in einem geringen Abstand
vor der entsprechenden Giellippe (4, 5) durch je ei-
ne schlitzférmige Aussparung (10) derart ge-
schwacht sind, dass die jeweils vor dieser Ausspa-
rung liegenden, gieRlippenseitigen Teilbereiche (14)
der beiden GieRerbacken (2, 3) durch entsprechend
vorgesehene Betatigungselemente (11) jeweils
leicht um je einen geringen Winkelbereich aufklapp-
bar sind.

SchlitzgieRer (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
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Winkelbereich, um den die eine GieRerbacke (2, 3)
bzw. beide GieRerbacken (2, 3) zusammen auf-
klappbar sind, in etwa 0,1° bis 0,2° betragt.

SchlitzgielRer (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Winkelbereich, um den die eine GieRerbacke (2, 3)
bzw. beide GieRerbacken (2, 3) zusammen auf-
klappbar sind, derart ausgebildet ist, dass eine An-
derung des Abstands zwischen den GieRerlippen (4,
5) um ca. 30 um bis 80 pwm, vorzugsweise ca. 50
wm, erzielbar ist.

SchlitzgielRer (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Betatigungselement (11) einen motori-
schen Antrieb, einen Pneumatik- oder Hydraulikzy-
linder oder einen elektromagnetischen Antrieb um-
fasst.

SchlitzgielRer (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Piezoantrieb (12) Giber Zuganker (13)
direkt oder indirekt auf den vor der entsprechenden
Aussparung (10) liegenden, gieRlippenseitigen Teil-
bereich (14) der entsprechenden Giel3erbacke (2, 3)
wirkend ausgebildet ist.

Schlitzgiel3er (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Pi-
ezoantrieb (12) derart ausgebildet ist, dass er bei
der flr die beabsichtigte VolumenvergréRerung des
GieRerspaltes (6) maximal erforderlichen Auslen-
kung noch wenigstens 60 % Kraftreserven aufweist.

SchlitzgielRer (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Steuereinheit fir die Steuerung des Auf- und Zuklap-
pens des jeweiligen Teilbereichs (14) der zumindest
einen GielRerbacke (2, 3), vorzugsweise koordiniert
mit der Steuerung anderer Prozessparameter, vor-
gesehen ist.

Claims

Curtain coater (1) for producing thin and homogene-
ous coatings on web-like materials, for intermittent
coating, wherein two solid blocks, as coater jaws (2,
3) are arranged on both sides at a small distance
from each other, and wherein the free ends of the
coater jaws (2, 3) are each configured as pouring
lips (4, 5), and between them form the coater gap
(6), through which the material (7) for coating exits
and falls onto the web (8) which is to be coated, char-
acterised in that the volume of the coater gap (6)
can be temporarily increased uniformly along the en-
tire coater gap (6) by means of at least one corre-
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spondingly provided actuating element (11), in that
at least one coater jaw (2, 3) is weakened by a slot-
like cut-out (10) at a small distance in front of the
pouring lip (4,5), in such a manner that the portion
(14) of this coater jaw which lies in front of this cut-
out (10) on the pouring lip side can be swung open
slightly through a small angle range by a correspond-
ingly provided actuating element (11), wherein at
least one actuating element (11) comprises a piezo
drive (12), wherein the piezo drive (12) is configured
in such a way that the deflection required can be put
into effect within a few milliseconds, preferably less
than 100 ms, for particular preference less than 10
ms, and wherein, additionally, the swinging move-
ment which can be put into effect by the at least one
actuating element (11) takes place against the elas-
tic resetting force of the material of the coating jaw
(2, 3).

Curtain coater (1) according to the preceding claim,
characterised in that both coating jaws (2, 3), each
at a small distance from the corresponding pouring
lip (4, 5), are each weakened by a slot-like cut-out
(10) in such a manner that the portions (14) of the
two casting jaws (2, 3) which lie in front of this cut-
outon the pouring lip side can be swung open slightly
through a small angle range by a correspondingly
provided actuating element (11).

Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the angle
range by which the one coating jaw (2, 3) or both
coating jaws (2, 3) can be swung together amounts
to approximately 0.10 to 0.20.

Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the angle
range by which the one coating jaw (2, 3) or both
coating jaws (2, 3) can be swung together is config-
ured in such a way that a change in the distance
between the pouring lips (4, 5) can be achieved of
approximately 30 pm to 80 wm, and preferably ap-
proximately 50 um.

Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that at least one
actuating element (11) comprises a motorised drive,
a pneumatic or hydraulic cylinder, or an electromag-
netic drive.

Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that at least one
piezo drive (12) is configured such as to take effect
by means of tie rods (13), directly or indirectly on the
portion (14) of the corresponding coating jaws (2, 3)
lying in front of the corresponding cut-out (10) on the
pouring lip side.
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Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the piezo drive
(12)is configured in such a way that, at the maximum
deflection required for the intended volume increase
of the coater gap (6), still has power reserves of at
least 60%.

Curtain coater (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that a control unit
is provided for the controlling of the swinging out-
wards and inwards of the respective portions (14) of
the at least one coating jaw (2, 3), preferably co-
ordinated with the controlling of other process pa-
rameters.

Revendications

Applicateur ajouré (1) destiné a produire des revé-
tements minces et homogénes sur des matériaux en
forme de bandes, en vue de I'enduction intermitten-
te, sachant que deux blocs massifs, constituant des
machoires de déversement (2, 3) situées de part et
d’autre, sontdisposés afaible distance I'un de 'autre
et sachant que les extrémités libres desdites ma-
choires de déversement (2, 3) sont congues, a cha-
que fois, comme une lévre de déversement (4, 5) et
forment, entre elles, l'interstice de déversement (6)
a travers lequel le matériau (7) sort en vue de I'en-
duction et parvient sur la bande (8) a enduire, ca-
ractérisé par le fait que le volume de l'interstice de
déversement (6) peut étre provisoirement augmenté
de maniere uniforme le long de l'intégralité dudit in-
terstice de déversement (6), par l'intermédiaire d’au
moins un élément d’actionnement (11) prévu en con-
séquence, au moins I'une des machoires de déver-
sement (2, 3) étant alors affaiblie par un évidement
(10) en forme de fente, a faible distance avant la
levre de déversement (4, 5), de fagon telle que la
région partielle (14) de cette machoire de déverse-
ment, disposée coté lévre de déversement et située
avant cet évidement (10), puisse étre aisément
ouverte par déflexion d’une plage angulaire modes-
te, par l'intermédiaire d’'un élément d’actionnement
(11) prévu en conséquence, au moins un élément
d’actionnement (11) étant muni d’un entrainement
piézo-électrique (12), sachant que ledit entraine-
ment piézo-électrique (12) est réalisé de telle sorte
que la déflexion requise puisse s’opérer en I'espace
d’un faible nombre de millisecondes, de préférence
en moins de 100 ms et en moins de 10 ms avec
préférence particuliére, et sachant en outre que
I'ouverture par déflexion, pouvant étre provoquée
par ledit élément d’actionnement (11) a présence
minimale, a lieu en opposition a la force de rappel
élastique du matériau de la machoire de déverse-
ment (2, 3).
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Applicateur ajouré (1) selon la revendication précé-
dente, caractérisé par le fait que les deux machoi-
res de déversement (2, 3) sont affaiblies a chaque
fois par un évidement respectif (10) en forme de fen-
te, a faible distance avant la lIévre de déversement
(4, 5) correspondante, de fagon telle que les régions
partielles (14) des deux machoires de déversement,
disposées cbété levre de déversement et situées
avant cet évidement, puissent étre aisément ouver-
tes par déflexion respective, a chaque fois d’'une pla-
ge angulaire modeste, par l'intermédiaire d’éléments
d’actionnement (11) prévus en conséquence.

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que la plage
angulaire dont I'une (2, 3) des machoires de déver-
sement peut étre ouverte par déflexion ou, respec-
tivement, les deux machoires de déversement (2, 3)
peuvent étre conjointement ouvertes par déflexion,
mesure d’environ 0,1° a 0,2°.

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que la plage
angulaire dont I'une (2, 3) des machoires de déver-
sement peut étre ouverte par déflexion ou, respec-
tivement, les deux machoires de déversement (2, 3)
peuvent étre conjointement ouvertes par déflexion,
est congue de facgon telle qu'il soit possible d’obtenir
une modification de la distance entre les levres de
déversement (4, 5) d’environ 30 pum a 80 wm, de
préférence d’environ 50 um.

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu’au moins
un élément d’actionnement (11) inclut un entraine-
ment motorisé, un vérin pneumatique ou hydrauli-
que, ou bien un entrainement électromagnétique.

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu’au moins
un entrainement piézo-électrique (12) est congu
pour agir directement ou indirectement, par l'inter-
médiaire de tirants (13), sur la région partielle (14)
de laméchoire de déversement (2, 3) correspondan-
te qui est disposée coté lévre de déversement et est
située avant I'évidement (10) correspondant.

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que I'entraine-
ment piézo-électrique (12) est congu de telle sorte
qu’il présente encore au moins 60 % de réserves de
puissance lors de la déflexion requise, au maximum,
pour 'augmentation de volume envisagée de I'in-
terstice de déversement (6).

Applicateur ajouré (1) selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu’une unité
de commande est prévue pour commander I'ouver-
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ture et la fermeture, par déflexion, de la région par-
tielle considérée (14) de la méchoire de déverse-
ment (2, 3) a présence minimale, de préférence en
coordination avec la commande d’autres parame-
tres de processus.
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