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Versuchsanlage zur Beschichtung und Trocknung von bandformigem Material

Die Erfindung betrifft eine Versuchsaniage
zur Einzeloder Mehrfachbeschichtung und
anschlieBenden Trocknung von Papier- oder
Folienbahnen mit viskosen Fliissigkeiten. Eine
solche Anlage besteht aus mindestens einem
GieBRer flir die Flissigkeiten und einem nach-
geschalteten Disentrockner mit trdgheitsloser
Verstellbarkeit der Zustandsgr6Ren der
Trochenluft.

Bei der Auslegung von Fabrikationsanlagen,
z.B. zum Beschichten von Folien oder Platten
und zum Trocknen dieser Giiter, ist es von
grofder Bedeutung, vor der Planung einer Anlage
die Beschichtungs- und Trocknungs-bedingungen
zu kennen, bei denen optimale Ergebnisse fiir
die Qualitdt des Produktes erwartet werden
konnen.

Ferner ist es von groRem Wert, wenn ein im -

Labormafstab entwickeltes Produkt auch im
kleinen MaRstab auf sein Verhalten unter spéter
zu  erwartenden  Fabrikations-bedingungen
gepriift werden bzw. auf diese Bedingungen ab-
gestimmt werden kann. Die genauen Kennt-
nisse solcher Kenndaten sind um so wichtiger,
je mehr die Qualitat eines Produktes oder einer
Substanz von den Fabrikationsbedingungen, z.B.
von den Temperaturen wahrend der Trock-
nung, der Feuchte, der Luftmenge usw. be-
einfluRt wird. Dies ist insbesondere bei photo-
graphischen Produkten in hohem Male der Fall.

In der deutschen Auslegeschrift 1 962 089
ist eine Mehrfachbegielianlage beschrieben, die
eine weitgehend variable Trockenluftflihrung
besitzt. Diese Anlage ist fir die Produktion be-
stimmt. Wegen ihrer Groéle wiére es
unwirtschaftlich, wenn sie fiir Versuchszwecke
benutzt wiirde. Eine Verkleinerung sind aber
Grenzen gesetzt, weil fiir die Trockenabschnitte
eine bestimmte Mindestidnge erforderlich ist.
Daher sind die Anlagen auch dann noch relativ
grofd und kostspielig.

In der DE-AS 2 246 798 ist eine Versuchs-
gieRmaschine zur Einzel- oder Mehrfach-
beschichtung und Trocknung von Papier- oder

Folienbahnen beschrieben. Bei dieser Anlage:

wird die Bahn in eine Schleife gefiihrt, und die
einzelnen GieRer werden mit ihren Stationen
zum BeguB seitlich unter die GieBwalze an die
Bahn herangefahren, wobei die bei modernen
Beschichtungsverfahren  notwendigen Ver-
sorgungsund MeBleitungen beweglich sein und
mit verfahren werden miissen. Dies ist ins-
besondere beim Einsatz von mehreren Gieflern
von erheblichem Nachtelil.

Des weiteren 4Rt es die Versuchsanlage

nach der DE—AS 2 246 798 nicht zu, in dem’

Bereich, in welchem die Bahn um die GieBwalze
gelenkt wird, die Bahn gleichméafig und
lickenlos mit Trockenluft zu beblasen. Es ist
also mit dieser Anlage keine definierte ununter-
brochene Trocknung mdglich, die Riickschliisse
fiir die Ubertragung in einem Fabrikations-
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Ein weiterer Nachteil dieser Anlage ist es,
daf® konstruktive Mafinahmen gegen schadliche
Einfliisse von auBen her (z.B. Schwingungen des
Gebaudes), die den Beschichtungsvorgang
stéren konnen, nur schwer bzw. mit grofiem
Aufwand durchzufiihren sind. Man kann zwar
die ganze Maschine auf Schwingungs-
isolatoren setzen, das aber hat den Nachteil,
daB in dem dann gegeniiber dem FuRboden iso-
lierten System noch viele potentielle Erreger
mitenthalten sind (Antriebsmotore, Dosierungen
u.a.).

Von Nachteil bei dieser Anlage ist ferner, —
wie sich in der Praxis herausstellt — daf die
Bahnflihrung (ber eine Trommel mit verhdlt-
nismaRig grofler Warmekapazitdt bei gezielten
Trocknungsversuchen das Ergebnis durch un-
kontroliierte thermische Einwirkungen von der
Rickseite her in unerwiinschter Weise erheblich
beeinflussen kann.

AufRerdem ist bei einer Bahnflihrung nach
Figur 1, DE—AS 2 246 798, das Auflegen der
Bahnschleife, besonders wenn diese schon
empfindliche Schichten enthilt und wenn die
Bedienung der Maschine aus wirtschaftlichen
Griinden von einem Mann durchgefiihrt wird,
ohne Beschédigung relativ schwierig.

Nachteilig ist auch, daR® die Bahn, um eine
gute Umschlingung der GieBwalze zu ge-
wihrleisten, iber eine schichtseitige Scheiben-
walze gefiihrt werden muf3. Die Erfahrung zeigt,
daR dies besonders bei diinnen Folien nur bis zu
einer relativ schmalen Breite mdglich ist, ohne
die Folie zu deformieren. Sollten z.B. fiir be-
stimmte Priifzwecke gréRere Bahnbreiten bend-
tigt werden, so ist das mit einer solchen
Scheibenwalzenumlenkung nicht mdglich. Der
Ersatz dieser Walze, z.B. durch Air-bearing oder
“Unterdruckwalzen” wiirde wiederum einen
erheblich hoheren technischen Aufwand
erfordern und den Versuchsbetrieb erschweren.

Zum Spiilen missen bei dieser Anlage die
Giefser vom Tisch heruntergenommen werden.
Die Zeit, die dazu erforderlich ist, ist unter Um-
stdnden schon zu lang, um mit Sicherheit inner-
halb des GieRers alle Verunreinigungen noch
herauswaschen zu kénnen (moderne photo-
graphische Substanzen, z.B. Saoforth-
drterlésungen, haben zum Teil die Eigenschaft,
sehr schnell chemisch zu reagieren).

Als letzter Nachteil der Anlage hat sich her-
ausgestellt, dal’ im Bereich der Umlenkungs-
trommel eine gezielte, zeitlich verdnderliche
Wiérmelibertragung von der Riickseite her, z.B.
durch Luftbeblasung, wie sie oft gewliinscht
wird, nicht moglich ist.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine ein-
fache kompakte Versuchanlage zu schaffen, die
die oben aufgefithrten Nachteile nicht aufweist
und es somit erméglicht, sowohl! die Beschich-
tungs- als auch die Trocknungsbedingungen
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entsprechend den Anforderungen in der Produk-
tion mdglichst vollstdndig zu simulieren und die
sich optimal beziiglich Konstruktion, Betriebs-
sicherheit, Bedienungsfreundlichkeit und der
Qualitit der 2zu erwartenden  Versuch-
sergebnisse auszeichnet.

Erfindungsgemal wurde die Aufgabe da-
durch gel6st, daR die als flache Schleife ausge-
bildete Bahn einschlieBlich
elemente {ber einen oder mehrere in eine
ortsfeste Lage bringbare GieBer verfahren wird,
die zum Beschichten jeweils in zeitlich defi-
nierter Folge angefahren werden, und dal die zu
beschichtende Bahnschleife- und der oder die
GieRer wihrend des Beschichtungsvorganges
gekoppelt und schwingungsfrei gelagert sind.

Weiterhin werden erfindungsgemaR nach der
Beschichtung der oder die Giefler abgesenkt
und an deren Stelle Diisenteilkanéle zur Bebla-
sung der Bahnschleife angeklappt.

GemdR einer besonders zweckmiRigen
Ausfiihrungsform setzt nach der Beschichtung
eine automatische Spililung der GieRer ein,
wobei die Bahnschleife aus dem GieRerbereich
gefahren wird.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
erfolgt die Trocknung von der Rickseite der
Bahnschleife konvektiv oder durch Strahlung.

Vorteithafterweise weist die Bahnschleife

keine schichtseitigen Umlenkelemente auf.

Mit der Anlage gemaf vorliegender Erfindung
konnte erreicht werden, dal alle Parameter, die
EinfluR auf die Eigenschaften des Produktes
haben, d.h. die die Gutstemperatur-Zeitkurve
und die Trocknungsgeschwindigkeit mit-
bestimmen, mit engen Toleranzen dargestellt
werden konnen. Eine Simulation groRer Fabrik-
ationsanlagen ist somit mit genligender
Genauigkeit und Aussagekraft méglich. Darliber
hinaus kdénnen mit der Anlage nach vorlie-
gender Erfindung in sehr kosten- und zeits-
parender Weise (Lohnkosten, Energiekosten,
Materialkosten)  Konstruktions- und Ver-
fahrenskenndaten ermittelt werden, die fiir die
Auslegung von GroRanlagen unabdingbar sind
und Fehlinvestitionen vermeiden.

Die Ermittlung solcher Kenndaten ist oft
Gberhaupt nur mit einer solchen Simulation-
sanlage moglich, da GroBanlagen in der
gewiinschten Art nicht vorhanden sind und der
Bau solcher Anlagen fiir Versuchszwecke

wegen der hohen Investitions- und Versuch-.

skosten nicht vertretbar ist.

Auch die Optimierung von Prozessen beziig-
lich der Eigenschaften der Produkte durch Ver-
suche an bestehenden Grof3aniagen wére nicht
moglich, weil die dadurch entstehenden Kosten
viel zu hoch wirden. Dies gilt vor allem dann,
wenn zur Optimierung eines komplizierten
modernen Produktes hunderte von ProzeR-
varianten durchgespielt werden miissen.

Es wird oft von Fachleuten bezweifelt, daB
man bei verfahrenstechnischen Prozessen in
ganz kleinem Malstabe Kennwerte ermitteln
kann, die dann auch fiir die GroRproduktion

ihrer Flhrungs- -
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Giiltigkeit haben. Die Efahrungen mit Anlagen
gemaif vorliegender Erfindung zeigen jedoch,
daB die Genauigkeit der ProzeRfiihrung an
diesen Anlagen geniigt, um Ubertragbare Ergeb-
nisse, sowohl| bezlglich der physikalischen
Parameter als auch bezlglich der Produk-

teigenschaften mit grofer Sicherheit zu
‘gewahrleisten. :
Im folgenden wird eine bevorzugte

Ausfiihrungsform der Erfindung anhand von
Zeichnungen ndher beschrieben.

Figur 1 zeigt die Vorderansicht einer Ver-
suchsanlage bei der die zu begieflende Bahn-
schleife Gber mehrere Gieller gefahren werden
kann.

Figur 2 zeigt die Anordnung der
Bahnfihrungselemente und eines GieRers von
vorn.

Figur 3 zeigt die Anlage von der Seite.

Wie am besten in Figur 2 und 3 zu sehen,
lduft die zu beschichtende Bahn 9 tiber 2 (oder
auch mehrere, z.B. rautenférmig angeordnete)
Walzen 5, die wiederum an einem Fiihrungs-'
element 3 befestigt sind. Dieses liegt auf der
Konsole 7 auf, die entsprechend dem Pfeil nach
Figur 2 verfahren werden kann.

Ahnhch einer Starrbettfrésmaschine, bei der
ein oder mehrere Werkstlicke ortsfest aufge-
spannt werden und bei denen dann der Fraskopf
dariiber hergefahren wird, sind der GieRertisch
1 und die darauf befindlichen Gieler 15 orts-
fest, und die Bahnschleife wird Uber diesen
GieRern hergefahren. Die Energie- und MeBlei-
tungen fir die GieRBer sind demnach fest in-
stalliert.

Auch ist die Bedienung, vor allem, wenn im
Dunkein gearbeitet werden muB, einfach, da die
Giefder an ein und derselben Stelle bieiben und
leicht gefunden werden kdnnen. AuRerdem ist,
der Platzbedarf bei dieser Anordnung geringer,
da der lange Tisch, wenn er fahrbar wére, fast
den doppelten Betrag seiner Ladnge an Platz
beanspruchen wiirde.

Selbstversténdlich kénnen die GieRer auch
auf einem feststehenden Rundtisch angeordnet
sein.

Figuren 2 und 3 zeigen an dem Fihrungs-
element 3 seitlich verfahrbare Greifzangen 12,
die heruntergefahren werden, den GieRer an
den dafiir vorgesehenen Greifképfen 13 fassen
und gegen Anschldge neben der GieBwalze
ziehen. Die genaue Positionierung erfolgt durch
Anschldge. Um die Bahn nun in zeitlich definier-
ter Folge zu beschichten, féhrt die Bahnschleife
in definierter zeitlicher Folge (iber die einzelnen
GieRer. Sofort nach dem BeguR wird der GieRer
jeweils wieder abgesenkt. Dadurch wird die be-
schichtete Bahnschleife rundherum zugénglich
und in dem Bereich, wo wahrend der Beschich-
tung der GieRer stand, wird ein Disenkanal-
stlick 14 zugeklappt. Dadurch wird nunmehr die
Bahn ringsherum beblasen. Zwischen der ver-
fahrbaren Konsole 7 und dem Fiihrungs-
element 3, das die Walzen trégt, sind Damp-
fungselemente 6 angeordnet, die wéhrend des
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Begusses, d.h. wenn ein GieRer 15 durch die
Zangen 12 vom Tisch 1 abgehoben ist, die
Bahnschleife und den GieRBer gegeniiber Ma-
schine und Raum gegen Schwingungen iso-
lieren. Um beim seitlichen Verfahren ein durch
Beschleunigungsvorgédnge hervorgerufenes
Pendeln des ‘Transport-supports” zu ver-
meiden, sind noch seitlich elastische Puffer 16
angebracht (siehe Figur 2).

Um im Bedarfsfalle auch riickseitig Wéarme in
die Bahn einbringen zu kdnnen, kann das Fiih-
rungselement 3 zu den Bahnseiten hin mit
Léchern versehen werden, durch die Luft von
definierter Konsistenz auf die Bahn geblasen
wird. Zusétzlich oder auch alternativ ist auch die
Anbringung von Strahlern zur rickseitigen
Erwdrmung moglich.

Patentanspriiche

1. Versuchsanlage zur Einzel- oder
Mehrfachbeschichtung und anschlieBenden
Trocknung von Papier- oder Folienbahnen (9)
mit viskosen Fllssigkeiten, bestehend aus
mindestens einem GieRer (15} filir die Flis-
sigkeiten und nachgeschaltetem Diisentrock-
ner mit trigheitsloser Verstellbarkeit der
ZustandsgrofRen der Trockenluft, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die als flache Schieife ausge-
bildete Bahn (9) einschlieRlich ihrer Fiihrungs-
elemente {3) tiber einen oder mehrere in eine
ortsfeste Lage bringbare GieBer (15) verfahren
wird, die zum Beschichten jeweils in zeitlich de-
finierter Folge angefahren werden, und daf die
zu beschichtende Bahnschleife (9) und der oder
die GieRer {15) wiahrend des Beschichtungs-
vorganges gekoppelt und schwingungsfrei gela-
gert sind.

2. Versuchsanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da® nach der Beschichtung der
oder die GieRer {15) abgesenkt und an deren

Stelle Disenteilkanéle {14) zur Beblasung der-

Bahnschieife (9) angeklappt werden.

3. Versuchsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daR nach der
Beschichtung eine automatische Splilung der
GieRer (15) einsetzt, wobei Bahnschleife
(9) aus dem GieRerbereich gefahren wird.

4. Versuchsanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Trocknung von der Riickseite der Bahn-
schieife (9) konvektiv oder durch Strahlung er-
folgt.

5. Versuchsanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Bahnschleife (3) keine schichtseitigen
Umlenkelemente aufweist.

Claims

1. Experimental plant for the single or
multiple coating of webs of paper or foil {9) with
viscous liquids, followed by drying, comprising’
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at least one casting apparatus {(15) for the
liquids and followed by a nozzle drier with
inertia-free adjustability of the parameters of
the drying air, characterised in that the flat loop
of web (9) including its guide elements (3) is
displaced over one or more casting apparatus
(15) which are able to be placed in a fixed posi-
tion and are successively moved into the
operative position for coating in a pre-
determined time sequence and in that the
loop of web (9) which is to be coated and
the single or multiple casting apparatus (15)
are coupled during the coating process and are
mounted to be free from vibrations.

2. Experimental plant according to Claim 1,
characterised in that after the coating step the
single or multiple casting apparatus (15) is/are
lowered and nozzie channel portions {(14) are
clamped in the place of the casting apparatus
for the loop of web (9) to be blasted with air.

3. Experimental plant according to Claim 1 or
2, characterised in that automatic rinsing of the
casting apparatus sets in after casting, the loop
of the web (9) being removed from the range of
the casting apparatus {15).

4, Experimental plant according to one of
Claims 1 to 3, characterised in that the loop of
web (9) is dried from the reverse side by con-
vection or radiation.

5. Experimental plant according to Claims 1
to 4, characterised in that the loop of web ({9)
does not contain any deflecting elements facing
the side of the web which is coated or to be
coated.

Revendications

1. Installation d’essai pour enduire d'une ou
de plusieurs couches de liquides visqueux puis
sécher des bandes (9) de papier ou de pellicule,
composée d'au moins un appareil (15) & couler
les liquides et d'un sécheur a tuyéres débitant
de |'air de séchage dont les variables d'état sont
réglables sans inertie, caractérisée en ce que la
bande (9), en forme de boucle allongée, y
compris ses éléments de guidage (3), est dé-
placée au-dessus d'un ou de plusieurs appareils
a couler (15) susceptibles d'étre amenés a une
position fixe, auxquels la bande est amenée
dans un ordre chronologique défini, et que la
boucle de bande (9) & enduire et I'appareil ou
les appareils & couler {15) sont accouplés et
supportés sans pouvoir vibrer pendant le pro-
cessus d’enduction.

2. Installation d'essai selon la revendication
1, caractérisée en ce que, aprés |'enduction,
I'appareil ou les appareils & couler (15) sont
abaissés et des parties de rampes 4 tuyéres (14)
sont amenées par basculement a leur place
ipour souffler de I'air de séchage sur la boucle de
bande (9).

3. Installation d'essai selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que l'enduction est
suivie d'un rincage automatique des appareils 3
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couler, la boucle de bande (9) étant alors dé-
placée hors de la zone des appareils a couler
(15).

4. Installation d’'essai selon I'une des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que le
séchage s'effectue par canvection ou radiation
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de l'arriére de la boucle de bande (9).

B. Installation d'essai selon l'une des reven-
dications 1 a 4, caractérisée en ce que la boucle
de bande (9) ne présente pas d'éléments de
renvoi du cdté enduit.
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