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Beschreibung
Technisches Gebiet

Zum Beschichten von Papier- oder Kartonbahnen
sind verschiedene Verfahren und Vorrichtungen be-
kannt, die nach dem Prinzip arbeiten, daB zunachst mit-
tels eines Auftragsystems Beschichtungsmaterial im
UberschuB auf die laufende Bahn aufgetragen und an-
schlieBend der UberschuB mittels eines Dosierele-
ments bis auf das gewlinschte Strichgewicht abgerakelt
wird.

Stand der Technik

Als Auftragsysteme fiir den UberschuBauftrag sind
Auftragwalzen (DE-C 36 23 402) und zur Materialbahn
offene Auftragkammern (EP-C 0 051 698) bekannt.
Als Dosierelemente werden bekannterweise mechani-
sche Rakelelemente wie Schabermesser (DE-C 36 23
402), Rakelstangen (DE-C 30 22 955), Rakelleisten
(EP-C 0 109 520) und sogenannte Luftmesser verwen-
det, die den UberschuB mit Druckluft aus einer Schlitz-
dise abstreifen (DE-A 40 14 463). Um hdhere Produk-
tionsgeschwindigkeiten, also héhere Bahngeschwin-
digkeiten, erreichen zu kénnen, wird bei diesem be-
kannten Verfahren Ublicherweise die Materialbahn beim
Auftragen des Beschichtungsmaterials im Uberschuf
und beim Abrakeln des Uberschusses um eine Gegen-
walze gefihrt und ist so liber ihre gesamte Breite wah-
rend des Beschichtungsvorgangs von dieser abge-
stutzt.

Beim Beschichten mit den bekannten Auftrag- und
Dosiersystemen hat es sich in der Praxis gezeigt, daB
es bei sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten von
mehr als 1000 m/min sehr schwierig ist, ein Endprodukt
mit einem gleichmaBigen und somit qualitativ hochwer-
tigen Strichbild herzustellen. Bei hohen Bahngeschwin-
digkeiten treten Ungleichmé&Bigkeiten im Strichbild in
Form von Strichgewichtsschwankungen, Streifen oder
Schlieren auf.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gat-
tungsgeméaBes Verfahren und eine gattungsgemafe
Vorrichtung so zu verbessern, daB bei sehr hohen
Bahngeschwindigkeiten eine Beschichtung mit einem
gleichméaBigen Strichbild erzielt wird.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patent-
anspruchs 1 bzw. 7 geldst.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB
Fehler im Strichbild nach dem Abrakeln des Uberschus-
ses auf UngleichméaBigkeiten des UberschuBfilms zu-
rickzufiihren sind, die beim Dosieren nicht mehr aus-
geglichen werden. Insbesondere beim Beschichten mit
hohen Bahngeschwindigkeiten wirken aufgrund der
konvexen, d. h. zur unbeschichteten Seite hin ge-
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krimmten Bahnfiihrung zwischen dem Auftragen und
Abrakeln des Uberschusses erhebliche Zentrifugalkra-
te auf das Beschichtungsmaterial ein, die von der Bahn
weggerichtet sind. Die Zentrifugalkréafte fihren zum Ab-
spritzen von Beschichtungsmaterial und/oder zu einer
VerungleichmaBigung, z. B. zur Bildung von Span-
nungslinien, des zum Dosierelement gelangenden Fil-
mes an Beschichtungsmaterial. Nach der Erfindung ist
die Bahn konkav, also zur beschichteten Seite hin ge-
krimmt. Die Zentrifugalkrafte wirken somit in Richtung
zur Bahn, so daf3 nicht nur die vorstehend aufgefihrten
negativen Effekte vermieden werden, sondern sogar
durch die Zentrifugalkrafte eine VergleichméaBigung des
Filmes am Beschichtungsmaterial vor dem Dosieren
bewirkt wird.

Als weiterer Vorteil tritt hinzu, daB die negativen
Auswirkungen von im Beschichtungsmaterial einge-
schlossener oder von der Bahn mitgerissener Luft ver-
ringert werden. Im Beschichtungsmaterial oder auf der
Bahn befindliche Luft kann zu Fehlern im Strichbild bis
hin zu unbedeckten Stellen am Endprodukt fuhren. Die
zur Bahn hingerichteten Zentrifugalkrafte dréngen die
Luft vor dem Dosieren von der Bahn weg, so daf3 sie
entweicht oder zumindest sich gehauft an der zur Bahn
abgewandten Seite des UberschuBfims befindet, der
anschlieBend abgerakelt wird. Die vollstandige Benet-
zung der Bahn mit Beschichtungsmaterial wird selbst
bei Lufteinschlissen gewahrleistet.

Die Unteranspriche enthalten bevorzugte, da be-
sonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.Die
Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung anhand
vereinfacht dargestellter Ausflhrungsbeispiele.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Figuren 1 bis 7 zeigen als Prinzipskizzen die
Erfindung mit verschiedenen Auftragund Dosiersyste-
men.

Figur 8 zeigt in einer Seitenansicht eine konkrete
Ausfiihrungsform.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

Alle in den Figuren gezeigten Beschichtungsvor-
richtungen weisen ein Auftragsystem 1 und in Laufrich-
tung der Papier- oder Kartonbahn 2 dahinter angeord-
net ein Dosiersystem 3 mit einem Dosierelement auf.
Vom Auftragsystem 1 wird Streichfarbe als Beschich-
tungsmaterial im UberschuB auf die Papier- oder Kar-
tonbahn 2 aufgetragen und anschlieBend von dem Do-
sierelement des Dosiersystems 3 bis auf das ge-
wilinschte Strichgewicht wieder abgerakelt.

Zum Auftragen der Streichfarbe werden bekannte
Auftragsysteme eingesetzt: Bei den Ausflhrungsfor-
men nach den Figuren 1, 2, 5, 6, 7 und 8 sind es Wal-
zenauftragwerke mit einer aus einer Farbwanne 4
schépfenden Auftragwalze 6, die mit- oder gegenlaufig
zur Bahn 2 angetrieben auf diese den UberschuBfilm 7
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auftragt.

Die Ausfuhrungsform nach Figur 3 zeigt einen so-
genannten Short-Dwell-Coater mit einer zur Bahn 2 hin
offenen Disenkammer 8, der Streichfarbe im Uber-
schufB und mit erhéhtem Druck zugefuhrt wird. Die Auf-
tragkammer 8 ist an ihrer Auslaufseite von dem Dosier-
element, z. B. einem Schabermesser 9, abgeschlossen.

Zum Abstreifen des UberschuBfilms 7 bis auf das
gewiinschte Strichgewicht werden ebenfalls bekannte
Dosiersysteme eingesetzt: In den Ausfiihrungsformen
nach den Figuren 1, 2, 4, 6, 7 und 8 enthalten die Do-
siersysteme 3 ein Schabermesser 9 als Dosierelement.
Das Schabermesser 9 ist mit seinem Fuf3 in einem zur
Bahn 2 hinund zurlickbewegbar in einem Schaberbal-
ken 10 gelagerten Klemmbalken 11 befestigt. An seiner
der Bahn 2 abgewandten Rickseite ist das Schaber-
messer 9 von einer Abstltzleiste 12 abgestltzt, die ver-
stellbar auf der Oberseite des Schaberbalkens 10 befe-
stigt ist. Der Schaberbalken 10 ist um die Dosierlinie (=
Berthrungslinie der Schabermesserspitze an der Bahn
2) schwenkbar in einem Gestell aufgehangt. Mit dieser
Konstruktion 148t sich die Anpresskraft des Schaber-
messers 9 an die Bahn 2 durch eine Verschiebung des
Schabermesserfues mit dem Klemmbalken 11 einstel-
len, ohne den durch Verschwenken des Schaberbal-
kens 10 eingestellien Winkel zwischen der Schaber-
messerspitze und der Bahn 2 zu verandern.

Bei der Ausfiihrungsform nach Figur 4 wird ein
Short-Dwell-Auftragwerk mit einem Schabermesser 9
eingesetzt, um einen vordosierten UberschuBfilm 7 auf
die Bahn 2 aufzutragen. Die Enddosierung erfolgt mit
einem Blade-Dosiersystem, das ebenfalls ein Schaber-
messer 9 als Enddosierelement aufweist. Die Ausfih-
rungsform nach Figur 5 enthalt ein Walzenauftragwerk
1 und ein Dosiersystem 3 mit einem Luftmesser als Do-
sierelement. Das Luftmesser besteht aus einer sich
Uber die Breite der Bahn 2 erstreckenden Schlitzdise
13, die an einer Druckluftzufuhr angeschlossen ist. Aus
der Schlitzdlise 13 wird ein Druckluftstrahl gegen den
UberschuBfilm 7 geleitet, um den UberschuB bis auf das
gewiinschte Strichgewicht abzustreifen.

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist der Verlauf
der Bahn 2 zwischen dem Aufiragen des
UberschuBfilms 7 und dem Dosieren mit dem Dosier-
element 9 oder 13 auf das gewiinschte Strichgewicht.
Zumindest auf einer Teilstrecke zwischen dem Auftra-
gen und dem Dosieren wird die Bahn 2 zur beschichte-
ten Seite hin gekriimmt (= konkav) gefiihrt. Auf der kon-
kaven Teilstrecke ist die Bahn 2 so gekriimmt, daf3 die
Krimmungsachse parallel zur Bahn 2 und quer zur
Bahnlaufrichtung auf der Beschichtungseite mit Ab-
stand von dieser verlauft. Bevorzugt wird die Bahn 2 auf
der gesamten Strecke zwischen dem Auftragen und Do-
sieren konkav gekrummt gefuhrt (Figur 1). Bei einer
konkaven Fihrung nur auf einem Teil dieser Strecke
wird die Bahn 2 -wie in Figur 2 gezeigt- beim Auftragen
des Uberschusses und/oder beim Dosieren bevorzugt
gradlinig gefuhrt. Im AnschluB3 an die konkave Bahnfiih-
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rung wird die Bahn 2 bis zum Dosieren gradlinig oder
nur geringflgig konvex, i. e. zur unbeschichteten Seite
hin gekrimmt, gefuhrt, damit die positiven Effekte der
konkaven Bahnflhrung nicht oder nur in einem nicht
stérenden MafB wieder rickgangig gemacht werden. Ei-
ne nur geringfugige konvexe Krimmung kann den Vor-
teil haben, daB das vom Dosierelement 9 abgerakelte
Material nicht gegen die Bahn 2 spritzt. Da die konkav
gekriimmte Teilstrecke UngleichmaBigkeiten im Uber-
schuBfilm 7 ausgleicht, ist es unter bestimmten Umstéan-
den méglich, die Bahn 2 vor der konkav gekrimmten
Teilstrecke , z.B. beim Auftragen des UberschufBfilms 7 ,
konvex gekrimmt zu fihren, ohne dafi Fehler im Strich-
bild nach dem Dosieren auftreten.

Die Figuren 6 und 7 zeigen zwei Mdglichkeiten, die
konkave Bahnflhrung zu realisieren:

Bei der Ausfuhrungsform nach Figur 6 wird die Pa-
pier- oder Kartonbahn 2 um zwei mit Abstand parallel
zueinander angeordnete Leitrollen 14, 15 geflhrt. Zwi-
schen dem Auftragsystem 1 und dem Dosiersystem 3
wird die Bahn 2 mittels einer Luftleitdlise 16 konkav ge-
krimmt. Aus der Luftleitdiise 16 wird Druckluft gegen
die beschichtete Seite der Bahn 2 geleitet, deren Bahn-
spannung so eingestellt ist, daB sich die gewlinschte
Krimmung einstellt. Die auslaufseitige Leitrolle 15
stlitzt zugleich die Bahn 2 beim Dosieren gegen den An-
pressdruck des Schabermessers 9 ab. Zusatzlich zum
oder anstelle eines Uberdrucks an der beschichteten
Bahnseite kann die Krimmung der Bahn 2 auch mit ei-
nem Unterdruck an der unbeschichteten Seite bewirkt
werden.

Figur 7 zeigt das Prinzip einer bevorzugten Ausfih-
rungsform, bei der die beschichtete und somit empfind-
liche Bahn 2 wahrend der konkaven Fiihrung von einer
entsprechend gekrimmten Leitflache an der unbe-
schichteten Seite abgestiitzt wird, bevorzugt mit einem
umlaufenden Stutzband 17. Das vorzugsweise aus ei-
nem elastischen Material gefertigte Stitzband 17 wird
ebenfalls von den beiden die Bahn 2 umlenkenden
Leitrollen 14, 15 umgelenkt. Eine oder beide Leitrollen
14, 15, bevorzugt nur die einlaufseitige Leitrolle 14, sind
angetrieben. Der Antrieb nur der einlaufseitigen Leitrolle
14 hat den Vorteil, daB der die Bahn 2 abstlitzende Trum
18 unter geringerer Spannung steht und somit einfacher
konkav gekrimmt werden kann. Die Krimmung des
Trums 18 wird durch einen Unterdruck zwischen den
beiden Trums und/oder durch einen von auBBen gegen
die beschichtete Seite wirkenden Uberdruck bewirkt, z.
B. auf die bei der Ausfiihrungsform nach Figur 8 be-
schriebene Weise. Anstelle eines umlaufenden Stltz-
bandes 17 kénnen auch konkav gekrimmte mechani-
sche Leitflachen eingesetzt werden, gegen die die Bahn
2, z. B. mit Druckluft, gedriickt wird.

Die in Figur 7 im Prinzip dargestellte Beschich-
tungsvorrichtung wird in Figur 8 detaillierter gezeigt:

Die Beschichtungsvorrichtung weist an beiden
Langsseiten der Bahn 2 Rahmenteile 5 19 auf, in denen
mit Abstand voneinander die zwei als Stlitzwalzen aus-
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gebildeten Leitrollen 14, 15, das Auftragsystem 1 und
das Dosiersystem 3 aufgehangt sind. Beide Stltzwal-
zen 14, 15 werden von dem endlosen, sich Uber die Ar-
beitsbreite der Vorrichtung erstreckenden Stltzband 17
aus einem elastischen Material umlaufen.

Das Stiitzband 17 wird mit der Bahngeschwindig-
keit der Bahn 2 von der Stiitzwalze 14 angetrieben, die
dazu mit einem nicht dargestellten Drehantrieb verbun-
den ist. Das Auftragsystem 1 enthalt eine Auftragwalze
6, die in an der Bahn 2 umschlungenen Bereich gegen
die Stutzwalze 14 einstellbar ist. Die vorzugsweise mit-
laufig zur Gegenwalze 14, also im entgegengesetzten
Drehsinn, angetriebene Auftragwalze 6 schdpft aus ei-
ner Farbwanne 5 und ist gemeinsam mit dieser an ei-
nem Schwenkhebel 20 heb- und senkbar gelagert.

Das in Bahnlaufrichtung mit Abstand hinter dem
Auftragwerk im Bereich der Stitzwalze 15 angeordnete
Dosiersystem 3 ist im Prinzip bei der Erlauterung zur
Figur 1 beschrieben. Der Schaberbalken 10 mit dem
das Schabermesser 9 tragenden Klemmbalken 11 ist
zwischen zwei Seitenteilen 21 um die Schabermesser-
spitze schwenkbar aufgehangt. Die Seitenteile 21 selbst
sind mit dem Schaberbalken 10 abschwenkbar gela-
gert, z. B. um einen Wechsel des Schabermessers 9
durchfiihren zu kénnen. Der von dem Umfang der Stitz-
walzen 14, 15 und dem freien Trum 18 des Stlitzbandes
17 begrenzte Raum 22 ist abgedichtet und mit Unter-
druck beaufschlagbar, um die gewiinschte konkave
Krimmung des die Bahn 2 abstlitzenden Trums 18 ein-
stellen zu kénnen. Damit die Bahn 2 sicher an dem Trum
18 anliegt und somit auch bei hohen Geschwindigkeiten
dessen Krimmung folgt, ist die beschichtete Seite der
Bahn 2 zwischen der Auftragwalze 6 und dem Dosier-
element 9 mit Druckluft beaufschlagbar. Dazu ist der
Raum 23 zwischen der Auftragwalze 6 und dem Dosier-
element (Schabermesser 9) mit Dichtelementen mit
Ausnahme der zur Bahn 2 offenen Seite abgedichtet
und an eine Druckluftzufuhr angeschlossen. Die Bahn
2 wird so bertihrungslos gegen die vom Trum 18 gebil-
dete Leitflache gedriickt.

Beim Beschichten wird die Bahn 2 zunachst von der
einlaufseitigen Stilitzwalze 14 umgelenkt, dabei liegt sie
auBen auf dem Stiltzband 17 auf. Von der Auftragwalze
6 wird Streichfarbe im UberschuB auf die Bahn 2 aufge-
tragen, die anschlieBend, von dem Trum 18 des Stltz-
bandes 17 abgestitzt, konkav gekrimmt zu der zweiten
Stutzwalze 15 gefihrt wird. Das Schabermesser 9 istim
Auflaufbereich der Bahn 2 auf die Stutzwalze 15 ange-
ordnet, so daB3 die Stltzwalze 15 die Bahn 2 gegen den
Druck der Schabermesserspitze abstitzt, bevor diese
von der Stltzwalze 15 in so groBem MaBe konvex wei-
tergefiihrt wird, dafB3 negative Effekte wie Farbabsprit-
zen, Spannungsringbildung etc. auftreten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von Materialbahnen
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(2), insbesondere Papier- oder Kartonbahnen,

bei dem Beschichtungsmaterial im UberschuB auf
die laufende Materialbahn (2) aufgetragen und an-
schlieBend der UberschuB bis auf das gewiinschte
Strichgewicht wieder abgerakelt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Materialbahn (2) zwischen
dem Auftragen und Abrakeln zumindest auf einer
Teilstrecke so konkav gekrimmt geflhrt wird, dai3
die Achse der Krimmung parallel zur Materialbahn
(2) und quer zur Bahnlaufrichtung auf der Beschich-
tungsseite mit Abstand von dieser verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Materialbahn (2) vom Dosieren
bis zum Abrakeln konkav gekrimmt gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Materialbahn (2) im Anschluf3 an
die konkav gekrimmte Teilstrecke bis zum Dosie-
ren gradlinig oder nur geringfiigig konvex, i. e. zur
unbeschichteten Seite hin gekrimmt, geflihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da3 die Materialbahn (2)
auf der konkav gekrimmten Strecke auf ihrer un-
beschichteten Seite von einer entsprechend ge-
krimmten Leitflache, insbesondere einem umlau-
fenden Stltzband (17), abgestitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (2) mittels Druckluft
gegen die Leitflache gedrickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die konkave Krim-
mung der Materialbahn (2) mittels Unterdruck an
der unbeschichteten Seite und/oder mittels Uber-
druck an der beschichteten Seite bewirkt wird.

Vorrichtung zum Beschichten von Materialbahnen
(2), insbesondere Papier- oder Kartonbahnen,

mit einem Auftragsystem (1), das Beschichtungs-
material im UberschuB auf die Materialbahn (2) auf-
tragt, und einem Dosiersystem (3) mit einem Do-
sierelement (9, 13), das Uberschissiges Beschich-
tungsmaterial abrakelt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialbahn (2) zwischen dem Auftragen
und Abrakeln zumindest auf einer Teilstrecke in ei-
ner konkaven Krimmung geflhrt wird, bei der die
Krimmungsachse parallel zur Materialbahn (2) und
quer zur Bahnlaufrichtung auf der Beschichtungs-
seite mit Abstand von dieser verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Materialbahn (2) auf der gesam-
ten Strecke zwischen dem Auftragsystem (1) und
dem Dosierelement (9, 13) konkav gekriimmt wird.
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Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Materialbahn (2) im Anschluf3 an
die konkav gekriimmte Teilstrecke bis zum Dosier-
element (9, 13) gradlinig oder nur geringfligig kon-
vex, i. e. zur unbeschichteten Seite hin gekrimmit,
geflhrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, da3 die Materialbahn (2)
auf der konkav gefiuihrien Teilstrecke auf ihrer un-
beschichteten Seite von einer entsprechend ge-
krimmten Leitflache, insbesondere einem umlau-
fenden Stitzband (17), abgestutzt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der konkav gekrimmten
Teilstrecke auf der beschichteten Seite Mittel (16,
23) angeordnet sind, um die Materialbahn (2) be-
rihrungslos gegen die Leitflache zu driicken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich der kon-
kav gekrimmten Teilstrecke auf der unbeschichte-
ten Seite Mittel zur Erzeugung eines Unterdrucks
und/oder an der beschichteten Seite Mittel zur Er-
zeugung eines Uberdrucks angeordnet sind.

Claims

A method for coating continuous strips (2), in par-
ticular of paper or cardboard where, typically, an in-
itial excess amount of the coating substance is ap-
plied to the moving strip (2) by an application device
and the excess coating substance is subsequently
removed by a doctor device to produce the required
coating thickness where the strip of material (2) is
curved in a concave manner along part or all of the
path between the application and doctor devices in
such a way that the axis of curvature runs parallel
tothe strip of material (2) and across the line of trav-
el of the strip on its coated side and at a distance
from it.

A method as disclosed in Claim 1 where the strip of
material (2) is guided along a concave, curved path
between the application and doctor devices.

A method as disclosed in Claim 1 where the strip of
material (2) follows a straight or only slightly convex
path, i.e. curved away from the coated side, after
the concave section of its path and as far as the
doctor device.

A method as disclosed in one of the Claims 1 to 3
where the strip of material (2) is supported along its
concave path on its uncoated side by a suitably
curved guiding surface, in particular an endless
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10.

11.

12.

moving support belt (17).

A method as disclosed in Claim 4 where the strip of
material (2) is pressed against the guiding surface
by means of compressed air.

A method as disclosed in one of the Claims 1 to 5
where the concave curvature of the strip of material
(2) is caused by underpressure on the uncoated
side and/or overpressure on the coated side.

A device for coating continuous strips (2), in partic-
ular of paper or cardboard using an application sys-
tem (1) which initially applies an excess amount of
the coating substance to the moving strip (2) and a
doctor device (9, 13) which subsequently removes
the excess coating substance where the strip of ma-
terial (2) is curved in a concave manner along part
or all of the path between the application and doctor
devices in such a way that the axis of curvature runs
parallel to the strip of material (2) and across the
line of travel of the strip on its coated side and at a
distance from it.

A device as disclosed in Claim 7 where the strip of
material (2) follows a concave, curved path for the
entire distance between the application (1) and dos-
ing (9, 13) devices.

A device as disclosed in Claim 7 where the strip of
material (2) follows a straight or only slightly convex
path, i.e. curved away from the coated side, after
the concave section of its path and as far as the
doctor device (9, 13).

A device as disclosed in one of the Claims 7 to 9
where the strip of material (2) is supported along
the concave section of its path on its uncoated side
by a suitably curved guiding surface, in particular
an endless moving support belt (17).

A device as disclosed in Claim 10 where contact-
less means (16, 23) are provided within the concave
section of the path on the coated side in order to
shape the strip of material (2) to the guiding surface.

A device as disclosed in one of the Claims 7 to 11
where means are provided within the concave sec-
tion of the path on the uncoated side in order to gen-
erate underpressure and/or on the coated side in
order to generate overpressure.

Revendications

1.

Procédé d'enduction de bandes de matériau (2), en
particulier des bandes de papier ou de carton, dans
lequel une matiére d'enduction est déposée en ex-
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cés sur la bande de matériau (2) en défilement et
I'excés est ensuite raclé pour atteindre le poids
d'enduction souhaité, caractérisé en ce qu'entre le
dépbt et le raclage, la bande de matériau (2) est
guidée, au moins sur un trajet partiel, avec une
courbe concave telle que l'axe de la courbure
s'étende parallélement a la bande de matériau (2)
et transversalement & la direction du défilement de
la bande, sur le c6té de I'enduction, a distance de
celle-ci.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la bande de matériau (2) est guidée en courbe
concave depuis le dosage jusqu'au raclage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'a la suite du trajet partiel courbé concave et jus-
qu'au dosage, la bande de matériau (2) est guidée
en ligne droite ou selon une courbe seulement é-
gérement convexe, & savoir en direction du cété
non enduit.

Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que la bande de matériau (2) est sou-
tenue, sur le trajet courbé concave, sur son cbté
non enduit, par une surface guide courbée de fagon
correspondante, en particulier par une bande de
soutien (17) qui circule en circuit fermé.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la bande de matériau (2) est pressée contre la
surface guide au moyen d'air comprimé.

Procédé selon une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que la courbure concave de la bande
de matériau (2) est obtenue au moyen d'une dé-
pression sur le cbté non enduit et/ou au moyen
d'une surpression sur le c6té enduit.

Dispositif d'enduction de bandes de matériau (2),
en particulier des bandes de papier ou de carton,
comprenant un systéme de dépét (1) qui dépose de
la matiére d'enduction en excés sur la bande de ma-
tériau (2) et un systéme de dosage (3) comprenant
un élément de dosage (9, 13) qui racle la matiére
d'enduction en excés, caractérisé en ce que, entre
le dépbt et le raclage, la bande de matériau (2) est
guidée, au moins sur un trajet partiel, avec une
courbure concave, dans laquelle |'axe de la courbu-
re s'étend parallélement a la bande de matériau (2)
et transversalement a la direction du défilement de
la bande, sur le c6té de I'enduction, a distance de
celle-ci.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la bande de matériau (2) est courbée con-
cave sur tout le trajet entre le systéme de dépdt (1)
et I'élément de dosage (9, 13).
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9.

10.

11.

12.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'a la suite du trajet partiel courbé concave et
jusqu'a I'élément de dosage (9, 13), la bande de
matériau (2) est guidée en ligne droite ou selon une
courbe seulement Iégérement convexe, a savoir en
direction du c6té non enduit.

Dispositif selon une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé en ce que la bande de matériau (2) est
soutenue, sur le trajet partiel guidé concave, sur
son ¢b6té non enduit, par une surface guide courbée
de fagcon correspondante, en particulier par une
bande de soutien (17) qui circule en circuit fermé.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que, dans la région du trajet partiel courbé con-
cave, des moyens (16, 23) sont agencés sur le c6té
enduit pour presser la bande de matériau (2) contre
la surface guide sans contact.

Dispositif selon une des revendications 7 & 11, ca-
ractérisé en ce que, dans la région du trajet partiel
courbé concave, sont prévus des moyens servant
a produire une dépression agencés sur le cété non
enduit et/ou des moyens servant & produire une
surpression agencés sur le coté enduit.
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