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La présente invention a pour objet des perfectionnements au
dispositif pour I'enduction en continu d'un élément en feuille, notam-
ment une bande de papier ou de carton, faisant |'objet du brevet
principal déposé le 14 Mars 1979 sous le numéro 79 06506.

Le dispositif du brevet principal comporte :

- un systeme de guidage et de défilement en continu de I'élé-
ment en feuille ;

- un moyen pour déposer une composition d'enduction sur au
moins une face de |'élément en feuille ;

- et deux organes entre lesquels circule I'élément en feuille et
dont l'un au moins exerce une pression sur ['élément en
feuille afin de réaliser I'étalement et le lissage de la compo-
sition d'enduction, I'un au moins de ces organes étant une
lame dont une extrémité est appliquée contre I'élément en
feuille et dont l'autre extrémité en est écartée.

Il est essentiellement caractérisé par le fait que la lame de lissage
est une lame souple, un organe de pression étant associé a l'extrémité
libre de ladite lame et exercant sur celle-ci une poussée dans une
direction sensiblement perpendiculaire a 1'élément en feuille, de telle
sorte que ladite extrémité libre soit sensiblement plane, tandis que le
reste de la lame présente une courbure & convexité tournée vers
I'élément en feuille, et le moyen pour déposer la composition d'enduc-
tion est un injecteur sous pression, dont l'orifice de sortie est dirigée
vers le sommet de l'angle formé entre I'élément en feuille et la lame.

Ce méme brevet rapporte que, pour |'application de la lame de
lissage contre 1'élément en feuille, on peut prévoir tout systéme de
mise sous tension de la lame, par exemple un tube souple contenant un
fluide sous pression et associé a |'extrémité libre de la lame de lissage
en contact avec I'élément en feuille.

L'organe de pression ainsi constitué assure la planéité de la zone
de contact de la lame de lissage avec |'élément en feuille et son paral-
lélisme avec ledit élément en feuille.

La présente addition propose divers systémes pour réaliser l'en-
duction d'un élément en feuille selon le brevet principal, conformément
au procédé général qui y est décrit.

Plus particulierement, la présente addition précise des moyens
avantageux de réalisation de l'organe de pression associé a chaque lame
de lissage.



10

15

20

25

30

35

2476165
2 .

Conformément a !'objet de la présente addition, le demandeur a en
effet constaté qu'un mode de réalisation particulierement avantageux de
l'organe de pression consiste en une contre-lame élastique plus ou mois
souple, située a l'extérieur de la lame de lissage par rapport a I'élé-
ment en feuille et dont !'extrémité libre appuie sur la lame de lissage
au point de contact entre ladite lame de lissage et I'élément en feuille.
L'extrémité opposée est ancrée dans un support mobile de sorte que,
lors de sa mise sous tension, la contre-lame présente une courbure 2
convexité tournée vers |'élément en feuille. Elle peut étre réalisée en
tout matériau souple approprié : métal, plastique, etc.

La contre-lame peut étre disposée soit dans le méme sens que la
lame de lissage correspondante, soit en sens opposé, les points d'an-
crage respectifs de la lame de lissage et de la contre-lame étant, dans
ce dernier cas, situés de part et d'autre de la zone de contact entre
ces deux éléments.

Pour la commodité de la description, on se bornera a décrire des
formes de réalisation dans lesquelles lame de lissage et contre-lame
sont disposées dans le méme sens.

Dans le mode le plus simple de réalisation, la pression exercée
sur la lame de lissage est fournie directement par la force de flexion
élastique de la contre-lame. '

Pour faire varier cette pression, il suffit de déplacer pius ou
moins l'extrémité de la contre-lame ancrée dans le support afin de faire
varier la Vcourbur'e de la contre-lame tout en maintenant son point
d'appui sur la lame de lissage au niveau de ia zone de contact entre
ladite lame et I'élément en feuille. On peut ainsi, notamment, soit
écarter le point d'ancrage de la contre-lame par rapport a la lame de
lissage, soit faire pivoter la contre-lame autour de son point d'ancrage
tout en déplacant ledit point d'ancrage de maniére que Pappui de la
contre-lame sur la lame de lissage reste au niveau de la zone de con-
tact entre la lame de lissage et 'élément en feuille.

Dans d'autres modes de réalisation, on met la contre-lame sous
tension en provoquarnt la flexion de ladite contre-lame par des moyens
connus tels que, par exemple, un tube pneumatique rempli de fluide
sous pression ou une série de segments ou "doigts" réglables disposés
selon la largeur de 1'élément en feuille, lesdits moyens agissant sur la
contre-lame en un point situé entre l'extrémité libre de ladite contre-

lame et son point d'ancrage.
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Dans le cas ou Il'on emploie un tube pneumatique, on dispose,
pour faire varier la pression exercée sur la lame de lissage, de plu-
sieurs moyens : le déplacement du point d'ancrage de la contre-lame
comme décrit plus haut, le déplacement du tube pneumatique le long de
la contre-lame, la variation de pression du fluide contenu dans le
tube.

Il faut noter également que, dans ce mode particulier de réalisa-
tion de llorgane de pression, les effets des défauts inhérents aux
tubes pneumatiques sont pratiquement éliminés par I'élasticité de la
contre-lame.

Dans le cas ou le dispositif comporte des segments ou "doigts"
réglables, on peut asservir ces éléments a un moyen de détection des
irrégularités du dépdt d'enduction en aval afin d'obtenir une correction
immédiate de ces défauts.

On décrira a présent, & titre d'exemples non limitatifs, plusieurs
formes de réalisation de l'invention en référence aux dessins annexés
dans lesquels :

- La figure 1 représente une vue en coupe schématique, perpendi-
culaire au plan de |'élément en feuille d'un appareil d'enduction
double face selon l'invention,

- La figure 2 et la figure 3 sont des vues analogues a la figure 1
pour une variante, et

- La figure 4 est une schématique en perspective du dispositif de la
figure 3. '

Sur la figure 1, une bande de papier 1 défile de bas en haut,
dans le sens de la fleche, dans une machine appropriée. Deux lames
de lissage 75, 75' maintenues par des supports 73, 73' exercent sur
les deux faces de la bande de papier, en un point 81, une pression
pour lisser sur chacune des deux faces une couche d'une composition
d'enduction. Comme dans les autres modes de réalisation du brevet
principal, le papier peut étre enduit sur les deux faces, comme repré-
senté, ou sur une seule. Il n'y a alors qu'une lame, l'autre face du
papier étant en appui sur un cylindre approprié. La composition d'en~
duction est amenée entre la bande de papier et la lame 75, au moyen
d'un apparei! non représenté, tel qﬁe ceux décrits dans le brevet
principal. On assure la planéité de l'extrémité libre de la lame 75 - 75
(zone de lissage) au moyen d‘une contre-lame 83, 83'. De préférence,
les lames 83, 83' sont plus courtes que les lames 75, 75' qui sont avan-
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tageusement trés sduples, ce qui assure en outre un effet de lissage
plus uniforme sur la largeur de fa feuille.

Chaque contre-lame 83 est ancrée dans un support 84. Gréce a

des moyens classiques simples non représentés, les supporis 84 peu-
vent étre tournés sur eux-mémes, et déplacés verticalement (y'y) et
horizontalement (x'x). 1l est ainsi po_ssibie de régler la force de pres-
sion, en modifiant la courbure de la contre-lame, tout en plagant le
bord libre de la contre-lame au voisinage du bord libre de ja lame de
lissage. ,
Sur la figure 2, le dispositif comporte les mémes éléments que sur
la figure 1, et en outre des moyens auxiliaires sous forme de tubes
pneumatiques 78, 78' qui peuvent &tre placés en tout point de la
contre-lame, vers le milieu, ou vers le bord libre. On ;Seut alors
régler en plus la pression du fluide 3 ['intérieur du tube pneumatique
et la position de ce tube sur la contre-lame.

Le dispositif des figures 3 et 4 comporte tous les éléments du
dispositif de la figure 1, et en outre un systéme de pression constitué
par une série de segments ou doigts 85. Selon i'invention, ces doigts
sont réglables. lls peuvent étre réglés un par un, ou ensemble, ma-
nuellement ou automatiquement, par exemple commandés par un disposi-
tif relié & un capteur qui détecte les irrégularités de la couche sur la
largeur de la feuille, de facon 3 modifier la pression exercée par un ou
plusieurs doigts, en fonction de la correction a apporter aux défauts
détectés a leur niveau. ’ ’ '

Les doigts peuvent étre montés dans un support 86, qui peut
comporter tous les éléments permettant la commande automatique ou
manuelle. ' '

Ces nouveaux modes de mise en oeuvre du procédé décrit et
revendiqué dans le brevet principal présentent des avantages consi=
dérables, tant au niveau de la construction que de I'exploitation indus-
trielles.

En effet, les tubes pneumatiques subissent assez rapidement des
déformations, dues notamment au vieillissement du matériau, qui af-
fectent sensiblement la géométrie de leur ligne d'appui sur les lames de -
lissage et la régularité de la pression exercée sur la largeur de 1'élé~
ment en feuille. Ces inconvénients sont supprimés par I'emploi des
contre-lames qui, n'étant soumises a aucun frottement, ne sont pas
sensibles & l'usure et réalisent donc 'appui sur les lames de lissage
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avec une bonne rectitude et une grande fiabilité.

De méme, cette ligne d'appui étant a la fois mieux définie et plus
facile a visualiser, son ajustement peut se faire, en exploitation indus-~
trielle, beaucoup plus aisément et avec plus de précision dans le cas
d'une contre-lame que dans le cas d'un tube souple.

Enfin, dans le cas ol la mise sous tension de la contre-lame est
réalisée au moyen de segments ou doigts réglables, on peut régler
ponctuellement la pression exercée sur la largeur de la lame de lissage
en fonction des conditions particulieres d'enduction (irrégularité du
support ou du dépdt de couche sur la laize par exemple). On peut
également pallier une déformation accidenteile localisée de la lame de
lissage sans avoir 3 changer immédiatement ladite lame.

Bien évidemment, les modes de réalisation de I'organe de pression
décrits et revendiqués dans la présente demande peuvent s'appliquer a
tous les dispositifs décrits et revendiqués dans le brevet principal,
que ceux-ci comportent une ou deux lames de lissage.

L'invention ayant maintenant été exposée et son intérét justifié
sur des exemples détaillés, le Demandeur s'en réserve ['exclusivité
pendant toute la durée du brevet, sans limitation autre que celle des
termes des revendications ci-aprés.



10

15

20

25

2476165
6
REVENDICATIONS

1. Dispositif selon ['une des revendications 8 ou 9 du brevet
principal, caractérisé en ce que l'organe de pression est constitué par
une contre-lame élastique, située a l'extérieur de la lame de lissage par
rapport a I'élément en feuille et dont l'extrémité libre exerce, sur la
lame de lissage, au niveau de la zone de contact entre ladite lame et
I'élément en feuille, une pression constituée par la force de flexion
élastique de ladite contre-lame.

2.- Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
flexion de la contre-lame est provoquée par le déplacement du point
d'ancrage de ladite contre-lame par rapport a i'éiément en feuille et/ou
sa rotation sur l'axe dudit point d'ancrage.

3.- Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que la
flexion de la contre-lame est provoquée par un tube pneumatique qui
appuie sur ladite contre-lame en un point situé entre le point d'ancrage
et llextrémité libre de ladite contre-lame.

4.- Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
flexion de la contre-lame est provoquée par une série de segments ou
doigts réglables disposés suivant la largeur de la lame de lissage,
lesdits segments ou doigts agissant sur ladite contre-lame suivant une
ligne paraliéle a son extrémité libre et située entre ladite extrémité
libre et le point d'ancrage de la contre-lame.

5.- Dispositif selon les revendications 1 a 4 caractérisé en ce qu'il
comporte deux contre-lames situées symétriquement par rapport a
I'élément en feuille et associées chacune & une lame de lissage de
maniére 3 réaliser l'enduction simultanée des deux faces de I'élément en
feuille.
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