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Aus der US-A-4 698 914 ist ein Verfahren zum Setzen/Trocknen einer flexiblen Materialbahnbeschichtung
U 30  bekannt. Dabel ist vorgesehen, die Materialbahn durch aufeinanderfolgendes Anblasen und Ansaugen in einer
definierten Wellenbewegung durch eine Trockungsvorrichtung zu leiten. Hierdurch soll erreicht werden, daf
die Beschichtung auf der Materialbahn fehlerfrei an die Oberflache der Materialbahn antrocknet.
Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen beim Aufdrucken
und Verfestigen der nach dem Pastenpunktdruckverfahren rasterfdrmig in Form einer wéssrigen Dispersion
35 aufgebrachten Kiebstoffpunkte auf die Folie mit einfachen Mitteln materialbezogen derart eingewirkt werden
kann, daft das fertige abgekiihlte Folienprodukt ohne Krumpfungen, Wellungen, Verzug od. dgl. vorliegt.
_ Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1. und 16 geldst. Anhand der Zeichnungen wird
U die Erfindung im folgenden naher erlautert.
Es zeigen:
4 Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht einer erfindungsgeméfen Vorrichtung;
Fig. 2 perspektivisch einen Einblick in einen Teil eines Trockners der erfindungsgemaRen Vorrichtung.
Eine erfindungsgem#Re Vorrichtung zur Herstellung insbesondere der in der EP-A- 0 238 014 beschrie-
benen thermoplastischen Folien mit rasterartig auf die Folien nach dem Pastenpunktdruckverfahren aufge-
druckten, aus einer wéssrigen Dispersion gesinterten bzw. ausgelierten Klebstoffpunkten weist eine dbliche
45  Abwicklungseinrichtung 1 auf, von der die Folienbahn 1a von der Folienrolle in Pfeilrichtung 1b abgezogen wird.
Nach der Erfindung wird die Folienbahn 1a im Anschiu® an die Abwicklungseinrichtung 1 noch vor dem
Aufdrucken der Pastenpunkte mit einer an sich bekannten Breitstreckwalze 2, vorzugsweise einer bogenver-
stellbaren Breitstreckwalze, einem sogenannten Schnurbreithalter, faltenfréi nach beiden Seiten gestreckt, so
daf ein faltenfreies Breitstrecken der Folienbahn 1a auf der ganzen Folienbreite bewirkt wird und die gestreckte
86  Folie unter entsprechender Spannung weiter transportiert wird. Erfindungsgemé&R wird vorzugsweise gleich-
zeitig durch eine Transportzugspannung mittels der Breitstreckwalze 2 nachgeordneter unterer PreRwalze 4
und oberer PreRwalze 3 ein faltenfreies Recken der Folie auch in L&ngsrichtung bewirkt. Das derartige Recken
von Kunststoff-folien ist bekannt und braucht nicht ndher erldutert zu werden.
Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist unmittelbar hinter den Transporiwalzen 3, 4 die Pastenpunkt-
85  druckeinrichtung mit der Gummidruckwalze 5 und der Schablonenwalze 6 auf, wobei die untere Prewalze 4
so angeordnet ist, daR sle die Folienbahn 1a gegen die Gummidruckwalze 5 linienformig pref3t, wihrend die
obere Preflwalze 3 so angeordnet ist, daB sie die Folienbahn gegen die Schablone 6 spannt, so da ein aus-
reichender Umschlingungswinkel fiir die Folienbahn 1a gewéhrlelstet wird, die - wie abgebildet - zwischen der
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a downstream dryi ng zone to increase t he shrinkage of the material web.
Since, as a result of this neasure, m,gseﬁn,l al web lies on an
ai r-perneabl e support at a substantlally smal’l er pressure, it has the
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fol d-free nanmmks MagchinerioBerteil B8 ekt Yan BEWHR Bntérbeitd 35 auf Abstand und quer zur Transportrichtung 1b
der Folienbahn 1a angeordnete Zuiuftkanéie 34 auf. Der Abstand befrégt vorzugsweise eine Zujuftkanalbreite.
Die Zuluftkanéle 34 sind zweckméRigerweise genauso ausgebildet wie die Luftabsaugkaniéle 22 und weisen
30 die gleichen Abmessungen auf; sie sind jedoch mit der Lochreihenwandung 36 mit den Léchern 37 zur Foli-
KJ enbahn 1a hin gerichtet angeordnet. Im Zwischenraum zwischen den Zuluftkaniilen 34 befinden sich Umluft-
kanéle 38, die etwa die gleichen Abmessungen aufweisen wie die Zuluftkanéle 34, In ihre der Férderbahn 24
zugewandte Wandung 39 sind jedoch quer zur Transportrichtung 1b veriaufende Absaugschlitze 40 einge-
bracht. Demgeman sind die Kanéle 24 und 38 im Wechsel angeordnet.
35 Den Zuluftkanglen 34 wird in Pfeilrichtung 42 warme Luft zugefiihrt, die in Pfeilrichtung 41 aus den L&-
chern 36 der Zuluftkanéle 34 austritt, auf die Folienbahn gslenkt und von dort in Bogenpfeilrichtung 43 und in
- Aufwértspfeilrichtung 44 - z. B. mit Trocknungswasser beladen - in die Umluftkanéle 38 gesaugt wird, aus de-
, nen sie in Pfeilrichtung 45 in z. B. einen Lufterhitzer (nicht dargestellf) abgesaugt wird. Es entsteht somit jeweils
\/ durch das Zusammenwirken eines Kanals 34 mit einem Kanal 38 eine Luftwalze Gber der Folienbahn 1a, die
40  ein besonders sanftes Uberstreichen der Folienbahn und damit ein folienschonendes Trocknen der Paste der
Pastenpunkte auf der Folienbahn bewirkt, ohne daR die Folie aufgrund der Warmeeinwirkung ihre Raumform
veréndert. Aufgrund der Vielzahl zusammenwirkender Kanalsysteme 34, 38 kénnen LuftstrSme unterschied-
licher Temperatur und mit unterschiedlichen Luftmengen auf die Folienoberfl&che geleitet werden, was eine
einfache Anpassung an die Folienart und die Pastenzusammensetzung bzw. -menge ermdglicht.
45  Die Folienbahn 1a wird von den Luftwalzen auf das Transportband 28 gedriickt. Zudem wird aufgrund der frei-
llegenden Lochreihen 31 und des luftdurchléssigen Transportbandes 28 sowie aufgrund eines an die Kanéle
22 angelegten Unterdrucks, der von Kanal zu Kanal unterschiedlich sein kann, eine Tellmenge der Zuluft aus
den Kanélen 34 in Pfeilrichtung 48 {ber die LGcher 27 in die Kandle 22 gesaugt und aus den Kandlen 22 in
Pfeilrichtung 47 abgesaugt. Durch diese MaRnahmen erreicht man ein sattes Anliegen und damit die Former-
50  haltung der Folienbahn 1a wéhrend des Trocknens auf dem Transportband 28 und vor allem das Abfiihren der
aus der Paste der Pastenpunkie stammenden Feuchtigkeit, die damit keine schadliche Wirkung auf die Folie
ausiiben kann.
Nach einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung wird nach dem Austreiben des Wassers im Trock-
ner 8 der Kunststoff der Pastenpunkte gesintert bzw. ausgeliert. Zu diesem Zweck ist mindestens einer der
85  Kanéle 22 ein Gegenluftkanal 22a, der an eine Luftzufuhreinrichtung (nicht dargestellt) angeschlossen ist, die
in Pfeilrichtung 48 stirnseitig Gegenluft zufiihrt, die in Pfeilrichtung 49 aus den L3chern 27 des Gegenluftkanals
22a nach oben entweichen kann, Mit diesem Mittel gelingt es, die Folienbahn 1a von unten derart anzublasen,
daR sie sich im Bereich {iber dem Kanal 22a mit einem Bogen 50 nach oben wdibt, weil sie vor und hinter dem
Kanal 22a durch die Zuluft von oben (Pfeilrichtung 41) und den Unterdruck der Absaugung in Pfeilrichtung 46
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wal I's 23 f or myhtdp b KBhwALRY 13%8iHdat sich bHOKsIMOUMISkWHze R24der in TiRShoRHMRAE SIS weltére

are Umlenkwalze 16 folgt, der erfindungsgem#® eine weitere Breitstreckwalze 19, die vorzugsweise ein Schnur-
30  breithalterist, nachgeordnetist. Der Schnurbreithalter reckt die Folienbahn in an sich bekannter Weise fiir das
-\/. Aufwickeln, das in der nachgeschalteten Aufwickeleinrichtung 7 mit den Steigdockenwalzen 19, 20 erfolgt.

Fir Folienmaterial und/oder Dispersionspastenmaterial, das im Trockner 8 nicht ausreichend behandelt
werden kann, ist erfindungsgeméB eine Gelier- bzw. Sinterstation 9 der Kiihiwalze 13 nachgeordnet, mit einer
Umlenkwalze 14 im Anschluf an die Kithiwalze 13 und einer tiber der Umlenkwalze 14 im Abstand angeord-

35 neten Breitstreckwalze 15, die vorzugsweise ein Schnurbreithalter ist. Uber dem Schnurbreithalter 15 ist eine
von innen mit Wasser, vorzugsweise einer Temperatur von 8 bis 14°C gekiihite Lagerwalze 9a angeordnet,
die einen Metalimantel aufweist, Gber dem die Falienbahn 1¢ in Pfeilrichtung 1d mit einem Umschlingungswin-

_. kel von zweckméRigerweise etwa 270° gefiihrt wird. Uber einem Umfangsteilbersich der Oberfléche erstreckt
W . sich im Abstand davon ein Sinterstrahler 10 z. B. ein IR-Strahler, der Warme in Richtung Mantelflche der La-

40  gerwalze 9a abstrahlt. Zwischen der Lagerwalze 9a und der Umlenkwalze 16 ist eine sogenannte Bananen-
walze 17 angeordneft, Gber die die Folienbahn ¢ von der Lagerwalze 9a zur Umienkwalze 16 geleitet wird.
Die Bananenwaize 17 hat eine gebogene Raumform und wirkt demgemaR als Breitenstrecker etwa wie ein
Schnurbreithalter. Von der Umlenkwalze 16 gelangt die Falienbahn 1c in gleicher Weise wie die Folienbahn
1a zur Aufwickeleinrichtung 7 mit den Bestandteilen 17, 18 und 20.

45 In der Sinterstation wird das Folienmaterial der Folienbahn 1c von der Unterseite gekiihlt, wihrend von
der Oberseite Wirme auf die Pastenpunkie gestrahit wird, wobel es zum Sintern bzw. Ausgelieren des Kunst-
stoffs der gefrockneten Pastenpunkte kommt. Die normalerweise schidlich auf das thermoplastische Material
der Kunststoffolie 1c wirkende Sinter- bzw. Geliertemperatur wird durch die Kiihlung der Folie wéhrend des
Sinterns bzw. Gelierens von der Folie abgehalten, wie dies im Trockner 8 in hnlicher Weise durch den Kanal

50  22a bewirkt wird.

Aufgrund der Abkihlung auf der Kiihiwaize 13 ergeben sich Schrumpf-Spannungen in der Folienbahn.
Deshalb wird die Folie vor dem Aufwickeln durch die Breitsteckwalze 19 bzw. vor dem Ausgelieren durch die
Breitstreckwalze 15 und dann vor dem Aufwickeln durch die Bananenwalze 17 und die Breitstreckwalze 19
gereckt, so daR ein faitenfreies Endprodukt aufgewickelt zur Verflgung steht.

&5 Nach einer besonderen Ausfilhrungsform der Erfindung ist die Oberfléche der Gegenwalze bzw. Gum-
miwalze 5 mit einem relativ weichen Gummi- bzw. Kunststoffmaterial ausgerdistet. Mit einer nicht dargesteliten
Spriihanlage wird ein diinner Wasserfilm auf die Oberfliiche der Gurhmidruckwaize 5 aufgespriiht, so daR die
Folienbahn 1a auf den Wasserfilm trifft bzw. so daR zwischen der dberfléche der Gummidruckwalze 5 und
der Unterseite der Folienbahn 1a ein Wasserfilm angeordnet ist. Diese MaBnahme unterstiitzt in iiberraschen-
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conveniently constructed to be cuboidal in cross-section and have, as well
as the top wall 23, the side walls F o#ihsk Bf Pase wall 26. On the end
side, the channels 22 are attached to alr supply or alr out | et openlngs
(not illustrated) Perforatlons 27, pre rabI orn1of r.ows
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gui ded, Tn r% Ther known per se, by way of deflection rollers 29 in front
of and behind the drier 8 to drive nmeans (not illustrated) down into the
machi ne fragg em“,plr;,c%s driven at the same speed and in the sane direction
as the filmweb la e essential point is that the running track 24 is
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transversel y vieren descupRteteiipRiandioles gleFaliggofifit 4¥d-  r ansport 1b of the filmweb

vui/ Pr ef? rabl Werth @:E& ers 1s the wdth of a supply air channel. The

pply air ch &anenl ently constructed exactly like the air
suction-renov Uﬁ&genbaéf‘?olfehﬁlﬁé?gﬁw Qtnm&m&mmx.%.ua&mmt he
perforation rowwa haV| ng the perforations 37, they are arranged
di rect ed,t omrvtsfalirérmaﬁhAnspma’m la. In the internedi ate space between the
supply alr chaladedch g8éntzelshmtare air defl ecti on channel s 38 whi ch have
appr oxi mat el y daRdieSalieaiugh dasrfmblasen mii tuft freischweperidgehaiten wildannel s 34. In their

wal |
4. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, o
daf die Folie wihrend der Einwirkung der erh8hten Temperatur auf einer mantelgekiihiten Walze lagert.
5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Folie vor dem Bedrucken gereckt wird, so daf die Folie vor dem Bedrucken in definierter Wa-

renspannung gehalten wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5,
. dadurch gekennzeichnet,
\_ daB die Folie breitengestreckt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 und/oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie in Léngsrichtung gestreckt wird.

45 8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie wihrend des Trocknens der Dispersionspastenpunkte mittels Luft und/oder Unterdruck auf
ein luftdurchl@ssiges Transportband gedriickt wird. .

s 9 Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Trocknung mittels mehrerer, hintereinander angeordneter Luftwalzen ausgeflhrt wird.

10. Verfahren nach sinem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Folie nach dem Trocknen vor dem Sintern bzw. Ausgelieren der getrockneten Dispersionspasten-
punkte breitengestreckt wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9,



39 facing the conveyor track 24, however, there are nmade suction-renoval
slots 40 extending transversely t cErd4dsserti on of transport |b.
Consequently, the channels 24 and 38 are arranged alternately. Supplied to

the suppl Yeridi se%maﬁ@ﬁler%eianA'Auf&rﬂcktdQlePﬂeﬁﬁﬁfd& a4 &t AuRRe u{eQWatﬁ%g dérs’am{pmk@é r
whi ch enepg@s: ddrriatfe ddk EdierdbakiMaOks ﬂﬂﬁ‘gt it 'dfe¥ér frhrdshmb bib PEstétfitehdd RinbGdA Seritnt Of

the suppl Yurdieloberiaha AbiFFolkshbahh SufeAdiingRh,s8 damdih QeidnitnibariPEatMAFrag \Ghwhrfaiktet gty €
I S suckeddénxabme direction 43 of the curved arrow and in the direction 44

of the upward arrow - e.g. charged with water of drying - into the air

defl ection channels 38, fromwhich it is renoved by suction in the

di r ect i onPatentameprdichow 45 to, for exanple, an air heater (not illustrated).
There is thus produced, in each case by the cooperation of a channel 34

Wi t h afochdnn¥ariaken zyg liegtellung win taermaplastiecherfunststpfffolign mit ragter(brimig pufggdrusiden K@p-r ect
of a particu? rwég“‘ﬁ‘eﬁ?hleeaub‘i"ﬂMP%?%WF"&Q?E’“?’#"PH?%W avfcpinemy fhermopiasf updf

the paste of DY aash dempPastenpynktdyekvenfahren guigedsipckt werde in am%w%ﬁsw “8&3

the film wi ?"ﬁ °, ?aﬁgdﬂﬁ; r k? '§‘"§ Wéé'f‘e ‘8 %ﬁé’l gﬁg | on
f h B Kipgs 3,
o "ot ook Pf?g; mgﬁygﬁg gt @@"ﬁ @b Y ’QH%G Sty

can be qgui d ace \ e ada ation to the

type of fil ”bé% h de?@ﬁ@ﬂéhii}e?@rh%etﬂﬂﬁ rXauPJ:e ﬁl{)b%toﬁ i&@z%ﬁ%ﬁﬂ'bﬁn AlLYE-
0 ro

filmweb | a fepenie®ReeGiofMbtsiandidies GOFNIS Ykt e arr l'ers.
Mor eovgr, because of the free rows 31 of perforatlons and the air-perneable

conveyor Rel Yerfairen aavtl Abpogbis,e of an under pressure 6 applied to the
channel s 22, dadurchigekemnzdichneli f f erent from one channel to the next, a parti al
quantity of dmi&mﬁpbgendieﬂnﬁrseimqeh@“ehmw@ kgire Kigbstoffpyoitel befinderhgebiasenadrdi on

of the arro thro %B the_perforations 27 into the channels 22 and is
rem)vezafPo Ereﬁﬁ ?p“"%by suction in the d|rect|on of the arrow 47.
As a result 1[5 edu xn(%?a“na}mﬁhuﬂq,mgg%gqu RN%S shape mai nt enance of
the filmweb conveyor and in particular

t he renoval vérfah.lgengmmﬁgpm(;m coming fromt he past e of the paste dots, is
achi eved, sodidifth gokénizdléhngt] Ur €
daB die Folie wahrend der Einwirkung der erhéhten Temperatur auf einer mantelgekiihlten Walze lagert.

5. Verfahren nach sinem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie vor dem Bedrucken gereckt wird, so dal die Folie vor dem Bedrucken in definierter Wa-

3 renspannung gehalten wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie breitengestreckt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 und/oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie in Langsrichtung gestreckt wird.

4 8. Verfahren nach einem ader mehreren der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Folie wihrend des Trocknens der Dispersionspastenpunkte mlttels Luft und/oder Unterdruck auf
ein luftdurchlassiges Transportband gedriickt wird.

s0 9 Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Trocknung mittels mehrerer, hintereinander angeordneter Luftwalzen ausgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9
dadurch gekennzeichnat,
daf die Folie nach dem Trocknen vor dem Sintern bzw. Ausgelieren der getrockneten Dispersionspasten-
punkte breitengestreckt wird.
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11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9,
LY



cannot exert any damaging effect on the film In accordance with a

particul ar enbodi ment of t he mventgpmqugg{ the water has been expelled

in the drier 8 the synthetlc material of the paste dots is sintered or

gelled. To this as one of the channels 22 is a contrafl ow air
Il Lustra

d
ﬁﬂf‘ﬂﬂeéuﬁﬁf‘.@: 6&%{?@ bibep St Rg per PR b rolepRp e, o

48, it being m&%'&ﬁ&eﬂb&mmﬁa&h&m& bis 10 escape upwards in the
direction of tdagurew gek¥nndichnet, ough the perforations 27 of the contraf |ow

air channel 22ag die Bfie Wahréndite@Béiruckdns bt elpéih Wakefimsagepessf ul [y to bl ow
against the filmweb |la frombel ow such that it curves upwards in the

regi on abovis- (Medahrnapachsinempderimehrarep derApspBiBhe bbigtuse it is pressed in front
of and hehi nd dedwrchgpkppnzpichmety pHy t he suggly air_from above (direction of
the arrow 41) da'haaswsqewmeﬁhmrwwmn regheedes Tamperatyr quegefiba wird-n ¢ he
direction of, t\}‘ﬁah‘?e'nng '!Inm%m n%lﬁr%re%%.«%%%’i}’cﬁé’f&s&e” 24. The purpose of

form ng the cyj 0 att on the paste dots with
an air roller d@ﬁhés éﬁ‘éregﬁttheﬁahﬂﬁbéﬂggeFﬁhﬁwﬁ’Jrov"s 41, 43, 44) which
has air #®f el evate terrperature y conparison wth the terrperature of

adj acent ai 15. Nvatfat@gnhactidiiemiodavnshidreb derdaspaichegbié o, t he fil m material of the
filmweb | a buladwbh gdkenrgeitlewtssary to gel or sinter the synthetic materi al
of the paste diet die F&ie wibrerd dehi@intaing bewi AvRgelierhamup14dis 20P(@abgekiihlt witd, er above t he
channel 22a does not damage t he f| Irgbmcool er alr I s bl own a a| nst the f| I m

la f onl ?’HE% wie ein o °h '8"
E elr \(; S\LS falnga![ IS '%%¥ h4 q"ow'eem% ﬁé‘?“gg }T{)@& ung[elng}g a%?l?e ;%ﬂls‘c ré{:s :::)m

rointer-

whi ch cannot rs' m?k"Tr )'caﬁ success
cool sugh thatda& fﬁ g or sintering tenperature does not exert any
damagi ng i nfl ygRGé 'r%hrte @) bihd SeRPhcRdnile LadbiHnQ24) Qewagt.rdiémmeywmmmgum

the air sucti QRederiENaHget @8 Rinteteinafier dngEordniaiaf, §|a'IqquQWT?dn§poﬂ%ﬁE? 1byemstredkid
t enper at ur e of uftddSaudkdnalb (22)\an déstirdsbifly E:ﬁt&ﬁb‘ﬂhﬁht&ngéﬁér@&se&fsuﬁd?e I'm web | a
can be regul ated by sinple neans, the bearing according to the invention
3  17. Vorrichtung nach Anspruch 186,
U dadurch gekennzeichnet,
daB die Folienbahn (1a) freischwebend zwischen den beiden Stationen (33-14; 22a) hindurchgefiihrt |st

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,
35 dadurch gekennzeichnet,
daB der Trackner (8) eine Sinter- bzw. Ausgelierstation (33-14) aufweist, die liber einer Kithistation (22a)
angeordnet ist, wobei zwischen diesen beiden Stationen die Folienbahn (1a) hindurchgefiihrt wird.

\/ 19. Vorrichtung nach Anspruch 18,
© dadurch gekennzeichnet,
daR im Verband der Luftabsaugkanéle (22) wenigstens ein Gegenluftkanal (22a) angeordnet ist, der mit
seiner gelochten Deckenwandung (23) in der Laufbahn (24) liegt und zur Bildung der Kiihistation stirnseitig
an eine Kihlluftzufuhreinrichtung angeschiossen ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,

45
dadurch gekennzeichnet,
daR in die Deckenwandungen (23) L&cher (27) in Form von Lochreihen eingebracht sind.
21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 20,
dadurch gekennzelchnet,
50 daB auf der Laufbahn (24) ein endios gefiihrtes, angetriebenes, luftdurchidssiges Transportband (28) auf-
liegt.
22. Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzelchnet,
§5 daR das Transportband (28) aus einem teflomsnerten Glasfasergewebe besteht.
23, Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Laufbahn (24) breiter ist als das Transportband (28), so daR ein seitlicher Uberstand (30) beider-
o .
N\

ARy



on,the respective materials to be treated, of the filmof the filmweb | a
and/ or of the constituents of the pg§5Q14d||3§3¢rS| on of the adhesive dots,
can be adjusted and noved. |f necessary, a plurality of contraflow air

h | 22 d { th d/
At suction r %}% g it ades) )V?fﬁg'e*ﬁ'ﬁ*e'ﬂ?ﬂ[;%eﬁwﬁ%?'"e? el Logmaa iy
the drier 8t P%"Thg'"% Waﬂ Mol ler 13 via which the filmweb la is

gui ded apd mhﬁ,n,cmgngq{ag]ﬁgp,wmthe inside with water at a tenperature of
for exanpl e 8 da@urckjékbnifedichriedt the casi ng of the cooling roller 13 cools
the filmla prdafsemgényp&teamzs; BreilePéilé die punkiBaseRENEI FollenbdH ¢1af iBtS4otgR BasIThemegartof
the netal casivagd @8)seinerseito sihénrsgiticiah 0Bérstdrdl (32) béldendeitldenFdiibnbanr (¢ auflveistmat er i al
web or a textile cloth which preferably has an outwardly projecting nap.
This texpil2: ﬁ@[’@htl"%q“am%wg"&hﬂﬁﬂﬁg'ﬁﬂ?f'ﬁwﬁ@%%ﬁpe cooling of the film
rer it oo o L A o et T b on
material web f t )
advant ageous. sl%‘fkg'?ﬂ?@}"‘g'i"ﬂ °@@>?P$ﬁ°5’“ﬂﬁ'f‘%rl al web ensures that there is al so

a good adheid %&Lmﬁ la on the roller surface and thus good
entrainithg of galgre "Bel ow the cooling roller 13 there is a

snmal | defl ectidafdie® mfanée(su#yemso aua?z dbitRt dhidisdid Qmas&udu@@amnﬁd mif der Lochrel-
fol lowed by a HemkdnBiitg (Sbpinl 8sniLiseHar (9% k@ Laukfahn (ay¥ankréchtyatidhiet dibdidhet dind.
accordance with the invention, is arranged a further w dthw se stretching
roller 19, %l\@rrlchtgnqnaelfmsa'b¢hﬁ5&dir66-d stretcher. The cord stretcher 8
Q"t/r/etchezg t he dadumh gekennzgichnebranner known per se for winding on, which takes
ptace in the FERIRAvischenrammAYisshy Ué?ﬁ‘%ﬁ'l‘?@é'?“ %l‘v‘ﬂ?‘“ﬁf@'e&@b@\%ﬂ tqi'lgeﬁmﬁ‘gad'e
rollers 19, 2cgleick gﬂ"G"ft”ﬁ'é""i "ﬂ?/'@?l?‘f"ﬁ?'fa"ﬁf fip fndyropzp $84iigugpwandten

di % Koy )ﬁuw? o p
6 el .nngaS Fﬁg‘g&%ﬁ%wﬁf %hraw%wgga" TP e be s
ly

roller 13, wi tR ylgeseipsegy sl adjoining the cooling roller 13 and

a wi dt hwi sezg5 toRichitlhg HicH SMelrfiiderkmunifbh @6 AnSorfiché #6188y, Spaced above t he
defl ection roldeRénndélcractursh Preferably a cord stretcher. Arranged above the

cord str et chereinkBrditensBackvortichtung (2) zwischen der Abwicklungseinrichtung (1) und der Druckeinrichtung.
30
U 29, Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 28,
gekennzeichnet durch
eine Spriihvorrichtung zum Aufspriihen von Wasser auf die Oberfléche der Gummidruckwalze (5).

g5 30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 29
gekennzelichnet durch
eine dem Trockner (8) nachgeordnete Sinter- bzw. Ausgelierstation (9).

b 31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 30,
40 dadurch gekennzeichnet,
daB hinter dem Trockner (8) eine Kilhiwalze (13) angeordnet ist.

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,
daR vor der Sinter- bzw. Ausgelierstation (9) eine Breitenstreckeinrichtung (15) angeordnet ist.

83. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 16 bis 31
dadurch gekennzeichnet,
daB der Sinter- bzw. Ausgelierstation (9) eine Breitenstreckeinrichtung (17) nachgeordnet ist.

§ 34, Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,
daB vor der Aufwickelstation (7) eine Breitenstreckeinrichtung (19) angeordnet ist.

35. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 34,
55 dadurch gekennzelchnet,
daB die Breitenstreckeinrichtung (2, 15 und 19) Schnurbreithalter sind.

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 16 bis 35,
dadurch gekennzeichnet,
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bearing, roller 9a which -is cooled fromthe inside with water, preferably
at a tenperature of 8 to [err], andgphiufdysbas a netal casing over which the
filmweb 1c is guided in the direction of the arrow 1d at an angl e of

defl ection of conveniently approxjoately:[err]. A sintering radiation means
10, for exanpldégaiﬁgmqséﬁ%%'ﬁ%wgwgfé%\'ﬂ'{"ﬂ‘ﬁah]r"’dﬁ'i ates heat in the direction
of the casi wHchifghal eide@dblBdhreRA dbrAhiPdcnd 6 bisg! ends above a peri pheral
part regjon ofgabigien gekeheehitld spaced therefrom Between the bearing roller
9a and the defda®akishier b2l Rkgekéistitiof (97 eih&maritdigaRgRs Kihiwale (Ba) dubebidhaBatiasr diraR! er
17 by means ofstahibrqio) bleortindtist. web 1c is guided fromthe bearing roller 9a
to the deflection roller 16.- The banana roller 17 has a curved spati al
shape and c#ns\erfishiung npchnseruedd7a wi dt hwi se stretcher, approximately in the
manner aob a cdiadureh pekepnralchnet, £ om t he deflection roller 16, the filmweb
1c passes, in YaRdieSintas- baw,Ausgeliorstation (9) wisghen den Kihwsize K13) yiddan Avfvickleingeiyag &)
havi ng the corff88etiskarts 17, 18 and 20. In the sintering station, the
filmmteri . ' ' lLed. § Jd4e underside, while heat

i s radiat edﬂ()%&;ﬂ%ﬁﬁéﬁ%@?&%ﬁ?ﬁg&g#ﬁéﬁ%%’e, during which sintering
or gel li"Ag of Jaf@ie KN eifdrhétidigakanid KinMaizélist, & didebiRridHeDink Sins Hid? aLrRel-

The "Si Nt € Ng dahdedéiile SEELINA VBRI WBIEE i Ent Bngabibigtlsl, Y has a damagi ng ef f ect
on the thernoplastic nmaterial of the synthetic filmlc is kept away from

t he fil m byt Nerrichtang nach eirfemidder niehieren derAnspyilche tRkis3% g or gelling, as is
ef fected in a dadwihaekeppepichnet, 9 the drier 8 by the channel 22a. Because
g\H/t he dBol i ngaBderiMeateldspidhiwgize (9r) aup Metall bestaht nkage t ensi ons occur in the

I mweb. For this reason, the filmis stretched before wi nding on by the
wi dt hwi se stretching roller 19 or before gelling by the w dthw se
stretching ¥8™%r 15 and then before winding on by the banana roller 17 and
t he wi dtpw se ﬁtretchimr?1 i+Q I eré%E S@L‘{ E@t ther% | S gvai l"%la: e, w{:und on, a

p ng_thermopldstic s etic films having adhesjve dots on in the manner of a
TOl d-f ree eﬁd plgdi .@@f%mf%wﬁ%% firgm" tic gormﬁASQ gﬂal ié) ntdh b he@n?ol?gn
' .”VE‘”t ion, th aqﬁé&n aigp%ls% p on?o%w ilﬁté)'inrtm ngr[nep&arg Fleﬁ dof pri inh %rog&g,l thed ed
wi-th paste dispersion of the adhesive dots being dried after printing on by the action of heat and then the syn-
thetic component of the adhesive dots being sintered or gelled by the action of high temperature, after
_ which the film is cooled so that a film having solidified adhesive dots which adhere to the film and can
U _ be actuated by heat Is produced, characterized in that during the action of high temperature on the ad-
hesive dots for sintering or gelling the synthetic component the film is cooled.

2. Process according to Claim 1, characterized in that air is blown against the underside of the film, on which
95 there are no adhesive dots. '

3. Prooesé according to Claimn 2, characterized in that the film is heid in a manner floating freely as a resuit
of air being blown against it.

4 4. Process according to Claim 1, characterized in that the flim is borne on a casing-cooled roller during the
action of high temperature.

5. Process according to one or more of Claims 1 to 4, characterized in that the film is stretched before print-
ing, so that the film is held at a defined material tension before printing.

6. Process according to Claim 5, characterized in that the film is stretched widthwise.

7. Process according to Claim 5 and/or 6, characterized in that the film is stretched in the longitudinal di-
rection.

8 8. Process according to one or more of Claims 1 to 7, characterized in that during drying of the dispersion
paste dots the film is pressed against an air-permeable conveyor beit by means of air andfor underpres-
sure. '

9. Process according to Claim 8, characterized in that the drying is performed by means of a plurality of air
55 rollers arranged one behind the other.

10. Process according to one or more of Claims 1 to 9, characterized in that the film is stretched widthwise
after drying and before sintering or gelling the dried dispersion paste dots.
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a relatively soft rubber or synthetic material. Using a spray arrangenent
(not illustrated), a thin filmof wagggseisqaspy ayed onto the surface of the
rubber printing roller 5 so that the filmweb | a comes into contact with

the film of ort tafllmof |s arr en the surface
of the rubbe\fi\aE gl%’qum 8#@?:%0 det 'a?}%'[]g in ghe g“‘“ﬁ'ﬂﬁ%&ﬁ“ﬂ"g{d@ﬁ ®s
ing the dispersion .
measur e prom)tes "R a < ect free printing on of the
paste dot,ss aad PrReddlabdording ugﬁﬁdvr a&b efciams Pto 11 dhakatsriz6d i Aabth® Rint i§ Borfelbnfa¥ife ofOf
the filmweb | avateddirifg piatiigur € has the result that the quantity of paste is
successfully applied to the surface of the filmweb in honogeneously
di stri but ed Waimeess aseerdingde ongier more af Glaips 1 toci2i charagierizertin that gelling bresintering i eatried
Cl ainms 1. Pr Stiasigg figAt apprpEpRkate tgmpeRiyeropl astic synthetic filns having
adhesi ve udot r| nted on in the e dots
2t her mopl acth b o 00 SEPoR AL PTa! e e et g Sl Pl
aste

aqueous dlsperS|on onito the filns in the manner of a grid by the
paste dot pPrisNiPrdasssRERRIMG % onb BindPd CRINGI1SOAL SHaRBteizbd i Rt MENIAY dBedig i broeicNY
dried after pridodngBe@teiy obyellingle action of heat and then the synthetic.
conponent® of the adhesive dots being sintered or gelled by the action of

el evat ed t erfife Anramtys forgamying opHhe brogepreactqrding th aneconmpre ¢f Glaims higt15.having amuhwindingg
sol i di fi ed adh&epredl)iend« digrersien peats detrinting mpans whickls arrengedidpwnsiream in thexdireetiop of
heat is pr oducéit!f‘ "8&?93#&@?@4'}32 aldpaptiransport rollers (Pyhyye nﬁﬁ&'bazrwrwm fe'fef@)eé'daffée?" print-

Lenper at 4 Shg“;ﬁ}‘; )'31 st iy G'W"E??m i&g‘% e Syt i
%ar acterized i Hcﬂfw f" gan[s W‘f@ﬁg@"ﬁ t“tﬂi’“"&m‘*

ctlo ch en & ealrs 3nme ns are.a
whi ch there are no a hesive rocess acco ? &I I 'm

charact eri zeg, iABpdrdtidactdiding/th Citinl 18, Eifatableriz8d M theR TN %dil Web @ﬁ} ibBﬁldertﬁ}sdg‘ uﬁa’iméhner

result obsair laeétﬁ frgumm,aagaéﬂﬁ,tsm&m(a@.u 22B), ocess according to aiml

characterized in that the filmis borne on a casing-cooled roller duri ng

the action OB. dpparaiusadcordingiieClaimif er 17 charactirizesethat thedrion(8)ihage sinteriogier gellingistation

of -Clains 1 3-14)whichisarranged above a cooling station (22a), the film web (1a) being guided through between
these two stations.

30 .
19. Apparatus according to Claim 18, characterized in that at least one contraflow air channel (22a) is ar-

\/ ranged in the group of air suction-removat channels (22) and lies with its perforated top wall (23) in the
running track (24) and, for formation of the cooling station, is attached at the end side fo a cool-air supply
means.

20. Apparatus according to Claim 18 or 19, characterized in that perforations (27) in the form of rows of per-
forations are made in the top walls (23).

21. Apparatus according to one or more of Claims 18 to 20, characterized in that an endlessly guided driven
b' air-permeable conveyor belt (28) lies on the running track (24).

22. Apparatus according to Claim 21, characterized in that the conveyor belt (28) comprises a Teflon-coated
" glass fibre cloth.

23. Apparatus according to Claim 21 or 22, characterized in that the running track (24) is wider than the con-
] veyor belt (28), so that a lateral overhang (30) remains on either side of the conveyor belt (28), with at
least one respective row of perforations (31) remaining free in the Iongltudmal direction of the running

track (24).

24. Apparatus according to Claim 23, characterized in that the conveyor belt (28) is wider than the dot-coated
50 film web (1a), so that the conveyor belt (28) for its part has a lateral overhang (32) on either side of the
film web (1a).

25. Apparatus according to one or more of Claims 18 to 24, characterized in that supply air channels (34) ex-
tending above the running track (24) spaced from one another and ftransversely with respect fo the di-
85 rection of transport (1b) are provided.

26. Apparatus according to Claim 25, characterized in that the supply air channels {34) are constructed ex-

actly like the air suction-removal channels (22) and, with the perforation row wall (36) having the perfor-
ations (37), are arranged directed perpendicular to the running track (24).
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characterized in that the filmis stretched before printing, so that the
filmis held at a defined material gggaifsBefore printing. 6. Process
accor di ng to Claim5, characterized 1n that the f|Im|s stretched

wi dt hwi Process accordi n to Claim5 and/ or , characterized |n

t hat the271" MWH?’FES ﬁE‘ '“Hzﬁ eFherg 4%\: 'Eﬁ“ﬂ‘ 'rergk e&f‘i“heém'me
hi

according to °8 B the 8

air xnp
fEre %@:@r et Eﬁ T rrrﬁ
ai r- per nea e
Process accor F& j ?o% llyﬁmeépsg %Jrrdg&h ﬁa s;( bei erlt?che
by means of a ura ty 0 alr rollers arranged one behind the ot her
Process acces. d\mgameamangm ori#f rfor@df Clalnti 18 21, charadterizeibg & @idth@ise md:hmghpbhatt:s
the filnpis st@Eeistweedtithaimniiting @arsf(1)@nd tte pintiog rasads. bef ore sintering or
gelling the dried dispersion paste dots. 11. Process according to one or
nore of C afdrsAPparplys apcordingip gpe o moreofiClaims {§,i928.charadteriped, by 8 spy apparpfusfor spraying
wi dt hwi se afté’fa“’éf’ﬁ?E‘PP&‘T&%W‘WPW’F@'“‘E‘H@"&'@perS| on paste dots. 12.

Process acc f [ t
Che o < bR o o el S o R0 1 ik b
according to one or nore of ains 1 to 12, characterl zed in that gelling

or si nt eri ngj. i Apparatus adeckdingifo onsoringprecdf Claiis 18 60 IPEhaptenzad ia tiiae A p@iintrollec(13)lslar-

Process accor cranggd bahindtie dder Bjor e of Claims 1 to 12, characterized in that

sintering or gelli ng s carried out usi n | R radi ation. 15. Process

stor di f§ t - Jipearaksgeaerdingje oneprmarg.of Claims 16 te 31, chasgclerized inthal gwidthwise stretohipgmeans
cooled to 1(15)1'%"1"%9‘?]‘“@GWW@S@PWQF%“'QQﬂ?tb[j@I ing. 16. Apparatus for

carrying o Us, t“%a@ﬂ?&@&&nﬁ&&ﬁ%&?gofbgmgqgm% , characterized in that a widthwise stretching means

(17) is arranged downstream of the sintering or gelling station (9).

25 .
34. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 32, characterized in that a widthwise stretching means

{19) is arranged in front of the winding-on station (7).

35. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 34, charactenzed in that the widthwise stretching
means (2, 156 and 19) are cord siretchers.

30
\\/ 36. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 35, characterized in that the widthwise stretching
means (17) is a banana roller. '
37. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 38, characterized in that the sintering or gelling station
35

(9) has a casing-cooled cooling roller (9a) above which an IR radiation means (10) is arranged.

38. Apparatus according fo Claim 37, characterized in that the sintering or gelling station (9) is arranged be-
tween the cooling roller (13) and the winding-on means (7).

40 39. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 38, characterized in that the cooling roller (13) is a
casing-cooled cooling roller on the surface of which there Is arranged a textile material web having a nap,
preferably a velvet.

40. Apparatus according to one or more of Claims 16 to 39, characterized in that the casing of the cooling
45 roller (9a) is of metal.

Revendications

so 1. Procédé pour la réalisation de films thermoplastiques en matiére synthétique sur lesquels est appliquée
une grille de points de colle, une grille de points de colle 2 fusion en un thermoplast et/ou en duroplast
étant appliquée sur les films selon le procédé d'impression de points de pate sous la forme d’'une pate &
dispersion aqususe, la dispersion de la p4te des points de colle étant séchée aprés son application, sous
I'action de la chaleur et la composante en matiére synthétique des points de colle étant ensuite agglomé-

&5 rée par gélification ou frittée sous l'action d'une température plus élevée, le film étant ensuite refroidi de
manidre & obtenir un film muni de points de colle durcis, adhérant au film et pouvant étre activés par la
chaleur,
caractérisé par le fait que le film est refroidi au cours de ’action de la température élevée sur ies points
de colle en vue de fritter ou d’agglomérer par gélification la composante en matiédre synthétique.

* [ L L] s *
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12 pore of Claims 1 to 15, having an unw nding nmeans (1); and a dispersion
paste dot printing neans which is arggpgpgdsgigynstreamin the direction of

filmtransport (1b) and has at l-east transport rollers (3, 4) and a rubber
printing roIIer 5 and a screen pr|nt|ng roller (6); a drier (8); a

t h d i
o L hoar s o iy £ 8 BAOE H SRBoF R Py AR T g
f ormed by perfd’ 83 8p wal I's (23) of air suction-renoval channels (22)
which are ar 4, anggddeyeRn ReeRdtatidh®, ot her and extend transversely with

respect to the diabiih bl @i quslie¥iM: Bl ainiorban saEHdndich grdab slecimegesdaite ai 1
suction neans are attached. 17. Apparatus according to C aim 16,

characteri zedl iRnocédfegelon lagevendicationdb (|1 a) is guided through in a manner
f1oating s reel yCatgeitrioe ear lq ftauiengousy def'acerde(agempdipturg plup) dlevégle fijpreease sun yn cylindre
according to Gd&F‘r'rF’WB‘%PPe%Tefm@ﬁar acterized |n that the drier (8) has a
sintering or Sk l;tnleon s %rs14 m\%&i& ranged above a cooling
station (22 , g r t

staton gﬁ ARl S b e i

| east one5contra ow alr channel (22a) is arranged in the group of air
suct i on- r enoeal Preva@svarh & révéddicationd, | i es with its perforated top wall (23) in
the running tr aelactéré pardeeit quie td filrth est 6rs dama solrgedte cool i ng station, is
attached at the end side to a cool-air supply nmeans. 20. Apparatus

accor di ng_t of- CIPsecAdésglop |a revendicalipa Sa0u8,i zed in that perforations (27) in the
form of rbws of“ﬁ@?ﬁﬁ%ﬂ?%ﬁ@eﬁfwﬁﬁéﬂéF"H‘sfﬁ'@"qus‘ﬁ- wal |'s (23). 21. Apparatus

aét,/ordl Ng t g ORg, és@BFFunQBu Egvetngca%gns Gharacterized in that an

endl essly gur degr, én%}lé?fhnfq EMH&E&A& zrsJo f5%f Bt bldGas, par do
running track (rgitdtiouase d &?Jnaéul—’ém%&mfe b @hshdit derridabie ar acterize
that the, conveyor conprises a Teflon- coat ed gI ass fibre cl ot h.

23. Appar at us aronedécheloglatreyeﬁdncaﬂdmwl or 22, characterized in that the
runni ng track (cBragtérisé pavilefeit que Ilaécrtabeestefmqmr mdyenh de fludBirs cyindres a air alignés succes-
sivement.

10. Procédé selon 'une ou plusieurs des revendications 14 9,
: caractérisé par le fait que le film est étiré en largeur aprés séchage, avantle frittage, respectivement I'ag-
-/ glomération par gélification des points de pate a dispersion séchés.

30

11. Procédé selon 'une ou plusieurs des revendications 1 4 S, '
caractérisé par le fait que le film est étiré en largeur aprés le frittage, respectivement I'agglomération par

% gélification des points de péte 2 dispersion.

12. Procédé selon F'une ou plusieurs des revendications 1 a 11,
caractérisé par le fait qu'au cours de 'impression, le film repose sur un film d’'eau.

40  13. Procédé selon 'une ou plusieurs des revendications 1 & 12,
caractérisé par le fait que I'agglomération par gélification, respectivement le frittage est effectué avec de
Iair & température appropriée. '

14. Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications 1 &4 12,
45 caractérisé parle fait que le frittage, respectivement I'agglomération par gélification est effectus par rayon-
nement infrarouge.

15. Procédé selon 'une ou plusieurs des revendications 1 & 14,
caractérisé par le fait qu'au cours du frittage, respectivement de 'agglomération par gélmcat;on, le film
50 est refroidi 4 une température située entre 14 et 20°C.

16. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon 'une ou plusieurs des revendications 1 & 15, compor-
tant un dispositif de déroulement (1), ainsi gu’un dispositif d'impression de points de pate a dispersion,
disposé en aval dans le sens de transport (1b) du film et comportant au moins des cylindres de transporet
(3, 4), ainsi qu'un cylindre d'impression en caoutchouc (5) et un cylindre-pochoir (6), un séchair (8), un
dispositif de frittage, respectivement d’agglomération par gélification et un dispositif d’enroulement (7),
caractérisé parle fait que le séchoir (8) comporte une piste plane horizontale (24) constituée par des parois
supérieures perforées (23) de canaux d'évacuation de I'air par aspiration (22) disposés les uns aprés les
autres, transversalement 2 la direction de transport (1b) sur la face antérieure desquels sont raccordés

- 1
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that a lateral overhang (30) remains on either side of the conveyor belt
(28), with at |east one respective re¥o2fa @RI orations (31) remaining free
in the longitudinal direction of the running track (24). 24. Apparatus
according to daim23 cterized in that the conveyor belt (28) is

wi der than the ddf)’t"s"c?ﬁ'gfg h ﬁ&%b (la), so that the conveyor belt (28) for

i ts part hasqz gigbsirSondy RUdhaidion f52) ON either side of the filmweb (la).

25. Apparat us agmetibl améfew.aﬁ bRhde IR i (ﬁipasae%hmesldﬁu;dast&ﬂ(ss-ma@a BhteRSlsl N
that supply ai rpepdisannel s (34) extendi ng above the running track (24) spaced

fromone another and transversely with respect to the direction of
transport (118 mspesiﬁisdmldeﬂendmwnmaﬂat us according to Caim 25,
characterized icaractirisé partiefaitaus fsi spchok () compentecingpogtdp) frittageoutaggloméretion par gdlEicatipry
like themir sdé%%ﬁlsmm%ﬂ'éﬁamwemwimm (24} I# bande dp EipT(3a) aessent entig\ges
wal | (36) havi f§wtRe&teherforati ons (37), are arranged directed perpendicul ar

toth t di to d 25 26

Cﬁar agt ;lrjln;“ ﬁg ﬂgmgélﬁhg rev%ZIcatiAprEr a Easféifqr%g;‘ng &E a' m or ?texﬁﬁn
the supply air al Fhif enGE fjﬂﬂ & rﬁ eu placée
approxi me¢el y tst]ﬁa 'ﬁi@tg?M t 4& poldbtmerie p Qle% m@htresf’ &t Ei?ei"

in their wall (4&3dsitk k @QimaRkation 8n LIk bRElisénK (24) SUCtI on- rem)va slots (4 )
extending transversely to the direction of transport (I'b), the supply air

channel s ( 3420. spnsitif s¢ldércia tveahdipdtion MBoucddd side to air supply neans and the
air deflection %haﬁiﬁbglf(fsisgueb@hnlg paritsppsriewde (28), des grousi(2¥) sontieratiquéscpar rangées.
sucti on- énoval 2; ar at us accordl ng.to one or m)re'of Clains 16
t 027, ch%?rd:iﬁpg‘?ﬁlf Bg pb)f '?IWG gg) g;p r éu t? yeen the
o i ng_ rean SR Y BB EYT oo B8 o LB S bl 5ot
or nore of d ai' fo) 28, characterized by a spray ap’parat us for spraying
water ont;p tRe pidpbdilSélorh reldiBicatePLr - printing roller (5). 30. Apparatus
accordi ng t o Ongrabbris8pérde @it queliPdolifoie b thaRspdil (28F dbfuirAt el rBRE d&Verr8 téfdiidd, €1 i Ng -
or gelling station (9) downstream of the drier (8).
23. Dispositif selon la revendication 21 ou 22,
caractérisé par le fait que la piste (24) est plus large gue la courroie de transport (28), de maniére & mé-

30 nager une bande latérale libre (30) de part et d’autre de la courroie de transport (28), présentant au moins
une rangée de trous libres (31) dans la direction longitudinale de la piste (24).

24. Dispositif selon la revendication 23,
caractérisé par le fait que la courroie de transport (28) est plus large que la bande de film (12) revétue
de points, la courroie de fransport (28) présentant de ce fait & son tour une bande latérale libre (32) de
part et d'autre de la bande de film (1a). '

35

Y
25. Dispositif selon {'une ou plusieurs des revendications 18 & 24,
: caractérisé par e fait qu'au-dessus de la piste (24), des canaux d’alimentation en air (34) sont disposés
K/ 4 intervalles, fransversalement a la direction de transport (1b).

26. Disposttif selon la revendication 25,
caractérisé par le fait que les canaux d’alimentation en air (34) ont la méme forme que les canaux d'éva-
cuation de V'air par aspiration (22) et que leurs parois (36) qui comportent les rangées de trous (37) sont
disposées perpendiculairement 2 la piste (24).

27. Dispositif selon la revendication 25 ou 26,
caractérisé par le fait que, dans I'espace entre les canaux d'alimentation en air (34) sont disposés des
canaux de circulation d’air (38) qui ont sensiblement les mémes dimensions que les canaux d"alimentation
en air et qui présentent, dans leur paroi (39) en regard de |a piste (24), des fentes d’aspiration (40) s'éten-
80 dant transversalement 3 la direction de fransport (1b), la face antérieure des canaux d'alimentation en air
{(34) étant raccordée a des dispositifs d'alimentation en air et la face antérieure des canaux de circulation
d'air (38) & des dispositifs d’aspiration de lair.

28. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 27,
55 caractérisé par un dispositif d’étirage en Iargeur (2) disposé entre le dispositif de déroulement (1) et le
dispositif d'impression.

29. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 28, _
caractérisé par un dispositif de pulvérisation pour pulvériser de l'eau sur fa surface du cylindre d'impres-

* c L M $ *
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31., Apparatus according to one or nore of Clains 16 to 30, characterized in
that a cool i ng roller (13) is arranggslpahiksgsthe drier (8). 32. Apparatus
according to one or nore of Clains 16 to 31, characterized in that a

wi dt hwi se stretchln& ans _(15) is arranged in front of the sintering or
gel ling statiof°f8)*°4F"Rhparat us according to one or nore of Cains 16

to 31, charagpt e:f.dpsﬁﬁlséwa.ra&%pfasnwraaebwv&ﬁm&ﬁohﬂmgng means (17) is arranged

downst regm of  tohvactéris®pdtuh PbteQs fridRdel leSHBctvbAdnt @abgloMbratiod far g&ﬁﬂﬁﬁﬁ@ﬂﬁaﬁ%%ﬁ Nafldung
to one or nore sgdhoicispl s 16 to 32, characterized in that a w dt hwi se

stretching nmeans (19) is arranged in front of the w nding-on station (7).
35. Appar at 13- Rispesitifiseiny 'une oy mlusienrs des revendicatoh$11683016 t o 34, characterized in
that the w dt hwergaérisé P%!ecfmqﬂ'@n ﬁ@aﬁssée@ir(alsstdimﬁg)cymd@ de mrfrgidissementd1dr s. 36.
Appar at use ac ord nor e o 35, charact erized in
that the wi h\ﬂ' %ﬁ%‘? m '"ﬁ%‘ﬁ%"s " atl st ?’"g Apg g AL us
according to oy q“ é’?Tez"edaqg!? fRign {)ﬂa ioa
o Ia
sintering or geF'rlng tafI gﬂ%a a C S|ng cooI ed cooling roller (9a)
above which an dlﬁ’od’ltiﬁﬁlo’thtl'ulﬁlbulﬁﬁﬁﬂﬁsn{e&@ledd&atﬁaﬁé’mﬂ 38. Apparatus according
to dai mB7, chaaaéaisepdrdalt dulen bvabdu pobte détittge, (respértimentaitagdldhiratibpar aNricalion (9)S
arranged bet weest dishasé aombyen g'étiragel e lardei{)7)and t he wi ndi ng-on neans (7). 39.
Appar at us accordl to one or nore of Clainms 16 to 38, characterized in
that the co F?’éﬂ"" plugleuss des eqvendications 18 3200l i ng rol l er on the
surf ace Hérisp gar f°§a'%q“ PR AR dupopta K rpulement (ByeptefspeRa un maxpn A 4tiragereq fsroeur

ref/erab v8l®et . 40. Appar atus according to one or nore of Clains 16 to

7 charact %' a%goen@sm%netonsm&aﬂ&gre%ndrc&fan&wwg roller (9a) is of

mat al . caractérisé par le falt que les moyens d'étirage en largeur (2, 15 et 19) sont des dispositifs & corde de
maintien de la largeur.
25
36. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 35,

caractérisé par le fait que le moyen d'étirage en largeur (17) estun cylmdre-banane

87. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 36,
30 caractérisé par le fait que le poste de frittage, respectivement d’agglomération par gélification (9) oompor—
. te un cylindre de refroidissement (9a) 4 enveloppe refroidie au-dessus duquel est disposé un radiateur &
N\ infrarouge (10).

38. Dispositif selon la revendication 37,
caractérisé par le fait que le poste de frittage, respectivement d'agglomération par gélification (9) est dis-

% posé entre le cylindre de refroidissement (13) et le poste d'enroulement (7).
39. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 38,
, caractérisé par le fait que le cylindre de refroidissement (13) est un cylindre & enveloppe refroidie sur la
U surface duquel est disposé un pan d'étoffe textile munie de poils, de préférence un velours.
40
40. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 16 & 39,
caractérisé par le fait que I'enveloppe du cylindre de refroidissement (9a) est en métal.
45
50
55
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