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@ Verfahren zum Beschichten von Bahnen aus Papier oder Karton und Vorrichtung zum Einstellen des

Nassauftragsgewichtes.

@ Abstreifer (5), der an die mit einer Pigment/Bindemittel-
dispersion beschichtete Seite einer Bahn aus Papier oder
Karton anpressbar ist zur Entfernung des Uberschusses an
Beschichtungsmaterial. Der Abstreifer (5) ist in sich starr
asusgebildet, und weist eine gekrimmte Einlauffianke (7) mit
einem Krimmungsradius von 50-200 mm auf, deren Ende (6)
Scharfkantig susgebildet ist. Beim Beschichtungsverfahren
erfoigt die Einstellung des Nassauftragsgewichtes indem
man mittels des scharfkantigen Endes (6) der Einlauffianke
(7) in bestimmter Weise eine Presszone ausbildet.
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Verfahren zum Beschichten von Bahnen aus Papier oder Karton

und Vorrichtung gum Einstellen des NaRauftragsgewichtes.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten von
Papier- oder Kartonbahnen mit iblichen Pigmentdispersionen,
insbesondere das Einstellen des NaRauftragsgewichtes des

Beschichtungsmaterials und eine Vorrichtung zur Ausfilhrung
des Verfahrens.

Um die Bedruckbarkeit von Papieroberflichen zu verbessern
und den speziellen Druckverfahren anzupassen, werden derartige
Papieroberfléichen mit Pigment/Bindemitteldispersionen
beschichtet. Je nach Verwendungszweck liegen die Trocken-
auftragsgewichte zwischen 5 und 35 g/mz. Die Beschichtungen
erfolgen iiblicherweise aus wlssriger Dispersion mit unter-
schiedlichen Gehalten an Trockensubstanz, so daB die NaB-
auftragsgewichte erheblich hbher liegen. Es hat sich als
zweckmifRig erwiesen, zun#ichst einen Uberschuf an Beschich-
tungsmaterial auf die laufende Materialbahn aufzubringen und
diesen anschliefend mittels Dosiereinrichtungen wieder

von der Oberfliche zu entfernen, wobei gleichzeitig eine
Glittung der Beschichtungsoberfllche angestrebt wird.

Zu den bekannten Dosiereinrichtungen gehdren Walzenauf-
tragswerke in Verbindung mit Dosierwalzen, sogenannte
Reserve-Rollcoater, Rollschaberdosiereinrichtungen, auch
Rakel genannt, und Gl&ttschabereinrichtungen, bekannter
unter der Kurzbezeichnung Blade.
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Beim Dosiervorgang wird die beschichtete Materialbahn von
einer Stitzeinrichtung, beispielsweise einer Walze getragen
und von dem Dosieraggregat, z.B. Blade oder Rakel, ein Druck )

auf die Bahn ausgellbt, der der Beschichtungsmasse entgegen-
wirkt.

So beschreibt die DE-AS 10 71 039 eine Vorrichtung zum Regu-
lieren des Auftragsgewichtes, bei der die Bahn auf der unbe -
schichteten Seite von einer als Streichtrommel bezeichneten
Stitzwalze getragen wird, widhrend ein auf der beschichteten
Seite angeordnetes Rakelmesser zum Einstellen des Auftragsge-
wichtes vorgesehen ist. Dieses Rakelmesser ist auf einer dreh-
bar gelagerten Welle angeordnet und kann mit wihlbarem AnprefR-
druck an die laufende Bahn angedriickt werden.

Aus der DE-PS U486 149 ist eine Vorrichtung mit einem Abstreif-
messer bekannt, bei dem die wirksame Kante des Messers abge-
rundet ist.

US-PS 2 051 403 offenbart eine Streicheinrichtung, bei der
das Wesentliche in der Ausbildung des Abstreifers besteht.
Dieser in besonderer Form ausgebildete Abstreifer weist im
Verlaufe seiner Kriimmung zwei unterschiedliche Radien auf ,wo-
bei das Ende der Einlaufflanke keine scharfe Kante sein soll,
da eine solche zu einer fehlerhaften Oberfldche und unbefrie-
digenden Ergebnissen fihrt.

Je nach Druckhbthe und Stellung der Dosiereinrichtung zur Ober-
fliche der beschichteten Materialbahn verbleibt eine mehr
oder weniger starke Schicht auf der Warenbahn. Das gleiche
gilt im Prinzip auch fiUr die bekannten Walzenauftrags- und
Dosiersysteme. In diesem Falle hingt die Auftragsstirke vom
Walzendurchmesser, der Hirte der Walzenoberfl&che und der Um-
fangsgeschwindigkeit der Walzen ab. Bladeklinge und Rakelstab
sind, fir sich betrachtet, keine ausreichend stabilen Werk-
zeuge und bedirfen Halterungen und Filhrungen, die ihnen die
erforderliche Gradlinigkeit, Verbiegungsfestigkeit und Resi-
stenz gegenilber dem Gegendruck der Beschichtungsmasse ver-
leihen. Besonders hohe Anforderungen bestehen an die Aus-
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fiuhrungen derartiger Halterungen. Beil den heute iUblichen
Bahnbreiten von mehreren Metern und Bahngeschwindigkeiten bis
zu 1200 m pro Minute konnen die Anforderungen nur bis zu
einem gewissen Grade durch entsprechend konstruktive Gestal-
tungen erfiillt werden. Das hat zur Folge, daB die bekannten
Dosiereinrichtungen insbesondere dann nicht befriedigen, wenn
zur Erzielung hodherer Auftragsgewichte nur geringe Driicke der
Beschichtungsstrom entgegengebracht werden diirfen. Schon ge-
ringe Abweichungen in der Gradlinigkeit, durch Fertigungstole-
ranzen oder durch andere Ursachen bedingt, filihren zu erheb-
lichen Schwankungen der Auftragsmengen quer zur Bahn nach der
Dosierung. Man hat versucht, die Gradlinigkeit durch Unter-
stlitzung zum Beispiel der Bladeklinge mit Hilfe von Druck-
schliuchen zu verbessern. Die Ergebnisse sind, insbesondere
bei grofReren Bahnbreiten, unbefriedigend.

Bei den Walzeneinrichtungen k&nnen die verwendeten Walzen mit
der erforderlichen Genauigkeit auch bel grofRen Breiten einge-
stellt werden, die damit erzielten Oberfl&chenqualititen
entsprechen jedoch h3ufig nicht den Anforderungen, weil durch
die Walze nach Durchlaufen der Zone mit dem h&chsten Druck
noch eine Nachberihrung der Schichtoberfliche unvermeidbar
ist. Dies bedingt eine Spaltung der Beschichtung mit mehr
oder weniger starken Einbufen an Oberflichenglitte. Je nach
Rakeldurchmesser tritt dieser Effekt auch bel diesen Dosier-
einrichtungen auf. Demgegeniiber weisen die Bladeklingen eine
die Streichzone begrenzende scharfe Kante auf und vermeiden
so die Nachberitthrung. Je nach Auftragsgewicht, Bahngeschwin-
digkeit und FliefBverhalten der Beschichtungsmassen hat sich
die eine oder die andere der bekannten Dosiereinrichtungen
als besser geeignet erwiesen. In der Praxis haben sich Walzen-
dosierungen bei hdheren Strichgewichten besser bewdhrt, wih-
rend bei niedrigen Strichgewichten und hohen Bahngeschwindig-
keiten Glittschabereinrichtungen bevorzugt verwendet werden.
Mit der Entscheidung {iber die Installation eines bestimmten
Auftrags- und Dosiersystems einer Beschichtungsanlage wurde
damit indirekt auch {iber die optimal herstellbare Produkt-
palette entschieden. Mit zunehmender Anlagengr®fe und damit

40 verbundenen hdheren Investitionskosten und dem Einbau der Be-
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schichtungseinrichtungen in Papiererzeugungsanlagen erwies
sich diese Festlegung als nachteilhaft, weil die von den Ab-
nehmern der beschichteten Papiere geforderte stindige Pro-
duktanpassung und die dazu notwendige Flexibilitit mit Ein-
zweckaggregaten nicht zu verwirklichen sind.

Die zur Zeit mbglichen und ilblichen Beschichtungsanlagen
kénnen Arbeitsbreiten bis zu 6000 mm aufweisen. Die Arbeits-
geschwindigkeiten und die Auftragsgewichte sind stark von den
Sorten und den gewlinschten Eigenschaften abhingig; sie be-
tragen beispielsweise fiir LWC-Papier (LWC ist abgeleitet von
light weight coated) bis zu 1200 m/Min. mit Auftragsgewichten
bis zu 10 g/m2 und Seite; filir Karton beispielsweise bis 250 m
pro Minute mit Auftragsgewichten von etwa 30 g/qm je Seite
und fir sogenannte Kunstdruckpapiere bis 600 m pro Minute mit
Auftragsgewichten von etwa 25 g/am.

Es bestand somit ein dringendes Bediirfnis bei derartigen An-
lagen nach Dosiereinrichtungen fiir Bahnbeschichtungen, mit
denen ohne Umriisten sowohl bei niedrigen als auch bei hohen
Arbeitsgeschwindigkeiten geringe und grbfere Auftragsgewichté
zu erzielen sind, ohne daf Qualititseinbufen bei den Ober-
fl4dcheneigenschaften auftreten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zum Einstellen von Auftragsgewichten bei Bahnbeschichtungen
zur Verfigung zu stellen und ein Verfahren aufzuzeigen, bei
dem Papierbahnen mit ilblichen Pigmentdispersionen beschichtet.
werden, wobel durch unterschiedliche Betriebsweisen sowohl
niedrige als auch hohe NaBauftragsgewichte mit sehr guten
Oberflichenqualititen erreicht werden.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum
Beschichten von laufenden Bahnen aus Papier oder Karton mit
{ilblichen Pigmentdispersionen, bei dem zunfchst ein UberschuR
an Beschichtungsmaterial auf die Bahn aufgebracht und an-
schliefBend der Uberschuf mit einem Abstreifer entfernt wird,
oder bei dem der Abstreifer gleichzeitig als Auftragseinrich-
tung dient, wobei die Einstellung des NaRauftragsgewichtes
mittels des Abstreifers dadurch erfolgt, daf man das scharf-
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kantige Ende der Einlaufflanke des Abstreifers an den in der
aus Mittelachse der Stiitzwalze und der Lrehachse des Ab-
streifers gebildeten Ebene liegenden Punkt an die Oberfliche
der Beschichtung anpreft.

Das Kennzeichnende besteht darin, da® man durch Erhdhung des
Anprefdruckes den entgegengerichteten hyirodynamischen Druck
des Beschichtungsmaterials {iberwindet und in der PrefRzone
die elastische Oberfliche der Stiitzwalze eindrilickt und ent-
weder die PreRzone verlingert, indem man den Abstreifer um
seine Drehachse (D) schwenkt, wobei das scharfkantige Ende
der Einlaufflanke des Abstreifers 0,5 - 5,0 mm aus der Ebene,
die Mittelachse (B) der Stilitzwalze und der Drehachse (D) des
Abstreifers bilden, nach der dem Einlaufspalt abgewandten
Seite entfernt wird oder den Winkel des Einlaufspaltes zwi-

schen Stilitzwalze und Einlaufflanke des Abstreifers vergrbdfert,

indem man den Abstreifer um seine Drehachse schwenkt, wobeil
das scharfkantige Ende der Einlaufflanke des Abstreifers

0,5 - 100 mm aus der Ebene, die Mittelachse (B) der Stiltz-
walze und der Drehachse (D) des Abstreifers bilden, nach der
dem Einlaufspalt zugewandten Seite entfernt wird.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, insbesondere zur Einstellung des
NaBauftragsgewichtes der Beschichtungsmassen auf in laufen-
der Bahn gefilhrtem Material mit einer die laufende Bahn auf
der unbeschichteten Seite stiltzenden Walze und einem Abstrei-
fer, der in Richtung auf die Walze verstellbar und mit vor-
wihlbarem Druck an die beschichtete Seite der Materialbahn
anpreBbar und um eine parallel zur Mittelachse (B) der Stiitz-

walze verlaufenden Achse (D) schwenkbar ist. Das Kennzeichnende

der Vorrichtung besteht darin, daf der Abstreifer, der sich
wihrend der Beschichtung in an sich bekannter Weise in Ruhe
befindet, in sich starr ausgebildet ist, die Einlaufseite des
Abstreifers eine gekrimmte Einlaufflanke mit einem Krilmmungs-
radius von 50 - 200 m aufweist, die Einlaufflanke an ihrem an
die Warenbahn anliegenden, eine Prefzone bildenden Ende

scharfkantig ausgebildet ist und die Stiltzwalze in an sich be-

kannter Weise eine elastische Oberfliche aufweist.
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Ausgestaltungen der erfindungsgem#fen Vorrichtung sind in
den Unteranspriichen gekennzeichnet,

Im folgenden wird die Erfindung anhand schematischer Schnitt-
zeichnungen niher erlijutert.

Fig. 1 zeigt im Schnitt schematisch eine Ausfilhrungsform
einer Dosiereinrichtung mit einer Bahnbeschichtungsanlage.
Fig. 2 zeigt schematisch eine andere mdgliche Anordnung von
Auftrags- und Dosiervorrichtung.

Fig. 3 zeigt eine besondere Ausfilhrungsform des Abstreifers.
Fig. 4 zeigt eine andere Ausfilhrungsweise des Abstreifers.
Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrung, bei der mehrere Abstreifer auf
einem zylind/riséhen VWalzenkOrper angeordnet sind bzw.
mehrere als Walzensektoren ausgebildete Abstreifer konstruk-
tiv zu einer Einhelt vereinigt sind.

Figur 1: Eine Materialbahn, beispielsweise eine Papier- oder
Kartonbahn 1, wird iiber eine Umlenkwalze 3 an die Stiitzwalze?2
herangefithrt, umschlingt diese und wird ilber eine weitere Um-
lenkwalze 3 wieder abgefiihrt und gelangt in anschlieBende
Teile der Beschichtungsanlage, beispielsweise einen nicht ge-
zeigten Trockner. Mit Hilfe eines iiblichen und bekannten Auf-
tragswerkes 4 wird ein UberschuB an Beschichtungsmasse auf
die Bahn aufgebracht und in der Prefzone, gebildet von der
Stiitzwalze 2 und dem Abstreifer 5, von der Bahn 1 entfernt
und gelangt in eine nicht gezeigte Auffangwanne. Auf der Bahnil
verbleibt hinter dem Abstreifer 5 die eingestellte Beschich-
tungsstirke 8. Der Achsabstand der parallelen Achsen, der
Mittelachse B, der Stiitzwalze 2 und der Dreh- oder Schwenk-
achse D des Abstreifers 5 ist sehr exakt und reproduzierbar
einstellbar. Beil der wiedergegebenen Anordnung von Stiitzwalze
und Abstreifer liegen deren Achsen B und D in einer horizon-
talen Ebene. Dies ist nicht zwingend erforderlich; es sind
auch Anordnungen mbglich, bel denen die Ebene zwischen den
Achsen von der Horizontale abweicht und mehr oder weniger
geneigt ist. Dabel kann sowohl die Stiltzwalze als auch der
Abstreifer das jewells hther liegende Anlagenteil sein. Der

Neigungswinkel der Ebene kann bis zu 90° betragen. Aus
baulichen Griinden sind jedoch Winkel bis U5° bevorzugt .
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Die Stutzwalze 2, der Abstreifer 5 und das nur beispielhaft
und schematisch wiedergegebene Auftragswerk U4 sind in einer
stabilen Stuhlung untergebracht, die die erforderlichen An-
triebseinrichtungen fiir das Auftragswerk 4 und die Stitzwalze
2 enthalten. Uber die beidseitigen Lagerunpgen des Abstrei-
fers 5 in der Stuhlung ist der Abstand zwischen den Achsen B
und D einstellbar. Durch Verringerung dieses Abstandes kann
mittels des Abstreifers 5 ein Druck in Richtung auf die Mittel-
achse B der Stitzwalze 2 ausgellbt und eine Prefzone zwischen
der elastischen Oberfliche der Stiitzwalze 2 und dem Abstrei-
fer 5 gebildet werden. Die beschichtete Bahn durchliuft diese
PreRzone, in der die Auftragsstirke eingestellt wird. Der Ab-
streifer 5 ist um seine Achse D schwenkbar, so daf sowohl das
scharfkantige Ende der Einlaufflanke 6 als auch beliebige
Stellen der gekriUmmten Einlaufflanke 7 des Abstreifers 5 zur
Bildung der PrefRzone in Kontakt mit der Oberfliche der be-
schichteten Bahn gebracht werden k&nnen. Die zur exakten und
reproduzierbaren Einstellung des Abstreifers 5 erforderlichen
Einrichtungen sind in oder an der Stuhlung untergebracht. Der
gewlinschte Anprefdruck an die Stiitzwalze wird Uber die beid-
seitigen Enden des Abstreifers 5 mechanisch, hydraulisch

oder pneumatisch erzeugt werden. Derartige Einrichtungen sind
bekannt. In der Praxis haben sich pneumatische Anlagen besser
bewdhrt als mechanische oder hydraulische, sie sind deshalb

bevorzugt bei der Anwendung in der erfindungsgemifen Vor-
richtung.

Figur 2: Bei dieser von Fig. 1 abweichenden Anordnung wird

die Materialbahn Uber eine Umlenkwalze 3 an die Stiitzwalze 2
herangefilhrt, umschlingt diese und wird iber eine zweite
Stiitzwalze 3 abgefihrt. Anstelle eines separaten Auftrags-
werkes bildet hier der Abstreifer 5 in Kombination mit dem
Trog 9 und der Warenbahn 1 die Auftragsstation, in der gleich-
zeitig mittels des Abstreifers 5 auch die Regulierung der
Auftragsstirke des Beschichtungsmaterials erfolgt.

Nach Passieren der Prefzone zwischen dem Abstreifer 5 und

der Stltzwalze 2 ist auf der Bahn nur die eingestellte Auf-
tragsstdrke vorhanden.
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Figur 3: An sich ist die Form des Abstreifers frei wihlbar,
erforderlich ist nur ein solcher Querschnitt, der auch bei
Arbeitsbreiten von 3000 - 5000 mm einen in sich starren Ab-
streifer ergibt und der eine gekrimmte Einlaufflanke mit
einem scharfkantigen Ende und eine Drehachse aufweist.

5

Figur 3 zeigt eine bevorzugte Ausbildungsform des Abstreiferss
als Sektor einer Walze mit der Drehachse D, der gekriimmten
Einlaufflanke 7 und dem scharfkantigen Ende 6. Der Kriimmungs-
radius der Einlaufflanke 7 kann zwischen 30 und 500 mm be-
tragen. Bevorzugt werden Radien von 50 bis 200 mm. Ganz be-
sonders bewZhrt haben sich Radien von 75 und 130 mm,

Bei einer richt gezeigten besonderen Ausfiihrungsform des Ab-
streifers 5 wird das scharfkantige Ende 6 der Einlaufflanke 7
mit Hilfe einer auswechselbaren Hartmetallschiene gebildet.
In diesem Falle ist die eine Seite der Schiene entsprechend
dem Krimmungsradius der Einlaufflanke angeschliffen, um Dis-
kontinuit#iten in der Einlaufflanke zu vermeiden. Bewihrt
haben sich 10 mm dicke Schienen aus Edelstahl, es kdnnen je-
doch auch andere korrosionbestindige Materialien verwendet
werden, wenn sie ausreichend hart und abrasionsfest sind,-
beispielsweise entsprechende Kunststoffe.

Figur 4: Diese Ausfilhrungsform bietet bei grdferen Arbeits-
breiten den Vorzug, die Stabilitit des in sich starren Ab-
streifers noch zu verbessern. Der Abstreifer 5 weist bei die-
ser erfindungsgemifien Ausfihrungsform auf der der Einlauf-
flanke 7 abgewandten Seite eine zylindrische Stiitzfl#che 10
auf, deren Mittelachse konzentrisch mit der Schwenkachse D
angeordnet ist. An dieser StiitzflHche 10 liegt ein Stitz-
k8rper 11 an, der an sich beliebig ausgebildet sein kann,wenn
er eine Auflagelinie oder eine Auflagefliche fir die Stilitz-
fliche 10 aufweist und die Abstiitzfunktion erfiillt. Der Stitz-.
kSrper 11 ist an seinen Enden in der Stuhlung befestigt und

so einstellbar, daR er die Stabilit#t des in sich starren Ab- X
streifers 5 verbessert und die Erhaltung eines absolut gleich-
miRigen Anprefdruckes llber die gesamte Arbeitsbreite auch bei
sehr breiten Anlagen ermbglicht.
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Figur 5: Diese Ausfih.rungsform, bei der mehrere Abstreifer §
zu einer Einheit vere inigt sind, bietet den Vorteil, daB die
einzelnen Abstreifer 5 nicht nur gleiche, sondern auch unter-
schiedlich gekrimmte Einlaufflanken 7 aufweisen kbnnen. Auf
einem zylindrischen K 'Brper 12, beispielsweise einem Walzen-
kbrper, sind mehrere Abstreifer 5 angeordnet. Vorteilhaft
sind diese Abstreifer gleichmifig Uber die Oberfliche des
Walzenkbrpers verteilt. Symetrische Anordnungen sind bevor-
zugt, jedoch nicht Be'dingung. Der Radius des Walzenkdrpers
wird zweckméfigerweise so grof gewhdhlt, daR er mit dem grds-
sten gewlinschten Krimmungsradius der Einlaufflanken 7 iden-
tisch ist. Dadurch bildet ein Teil der Walzenk®rperoberfliche
die Einlaufflanke 7 eines oder mehrerer Abstreifer 5. Die
scharfkantigen Ehden der Einlaufflanken 6 aller auf dem
WalzenkSrper 12 angecrdneten Abstreifer 5 haben gleichen Ab-
stand von der Drehachise D des Walzenk®drpers. Erwlinschte
kleinere Kriummungsracien eines Teiles der Abstreifer 5 wer-
den durch entsprechemdes Ausarbeiten der Einlaufflanken 7
hergestellt, ohne daf dabei der Abstand der Kanten 6 von der
Walzenmitte ver&ndert werden muf. Durch Schwenken um die Dreh-
achse D 14Rt sich jeweils der bendtigte Abstreifer 5 mit
seinem scharfkantigen Ende 6 in die Arbeitsposition gegeniiber
der Stiitzwalze bringen. Diese Ausfiihrungsform ermbglicht es,
ohne gr&fere Betriebsunterbrechungen, durch einfaches
Schwenken des Walzenk®rpers um seine Drehachse D den Ab-
streifer 5 auszuwechseln. Ein solcher Wechsel kann zum Bei-
spiel erforderlich sein, wenn das scharfkantige Ende 6 der
gekriimmten Einlaufflanke 7 defekt oder verschmutzt ist. Es
kann aber auch bei Produktwechsel zur Verinderung des Auf-
tragsgewichtes ein anderer Krimmungsradius der Einlaufflanke7
des Abstreifers erforderlich sein. Bei dem eben beschriebenen
Aufbau einer Einheit mit mehreren Abstreifern 5 ist in diesem
Falle kein Umbau erforderlich, es genligt ein Schwenken des
Walzenkdrpers, um den bendtigten Abstreifer 5 in die Arbeits-
position zu bringen.

Die bel dieser Ausfihrungsform verwendeten Krimmungsradien
der Einlaufflanken sind die gleichen wie bei Ausbildung der
Abstreifer als Walzensektoren und liegen zwischen 30 und

500 mm. Der Radius der nicht in Fig. 5, sondern in Fig. 1
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und 2 wiedergegebenen Stilitzwalze 2 betripgt je nach Arbeits-
breite 150 - 500 mm, wobei in der Regel grofere Arbeits-
breiten grofere Radien erfordern, um Durchbiegungen zu ver-
meiden, Die Stitzwalze weist auf einem harten Kern einen
elastischen Belag auf. Dafiir geeignet sind synthetische XKaut-
schuktypen oder synthetische Polymere mit der notwendigen
Elastizit#t. Die Oberflichenhirte der Stiitzwalze kann nach
verschiedenen Mefmethoden bestimmt werden. Gebriuchliceh sind
Plastometer nach Pusey und Jones (P+J Einheiten, gemessen
mit der 1/8"-Kugel) oder Shore-HirtemeBgerite (Shore A, ge-
messen mit Kegelstumpf). Die Oberflichenhirte der Stiltzwalze
soll zwischen T4 und 34 Einheiten Shore A (= 60 - 197 P+J)
liegen. Bevorzugt werden 56 - 41 Shore A (= 108 - 160 P+J).

Ganz besonders bevorzugt sind 50 - 44 Shore A (= 127 - 149P+J).

Die bevorzugten Ausfilhrungsformen des erfindungsgemifen Ver-
fahrens, bei denen der Abstreifer um seine Drehachse ge-
schwenkt wird, ermfglichen die Einstellung des Auftragsge-
wichtes in einem besonders grofRen Bereich.

Fiir ein hohes Auftragsgewicht sind ein m&glichst flacher Ein-
laufspalt und eine Verléngerung der Prefzone zwischen Ab-
streifer und Stiitzwalze erforderlich. Um dies zu erreichen
wird die Kante des Abstreifers nach der dem Einlaufspalt ab-
gewandten Seite auf der Ebene, die Mittelachse B der Stitz-
walze und Drehachse D des Abstreifers bilden, entfernt. Dazu
erfolgt das Schwenken des Abstreifers so, daR die Kante nach
der dem Einlaufspalt abgewandten Seite aus der Ebene entfernt
wird. Es ist nur ein geringer Abstand, bis etwa 5 mm, ohne
Einbufen an Qualit#t der Strichoberfliche mdglich, Bei stir-
kerem Drehen des Abstreifers in der genannten Richtung tritt
das bei Walzendosierung vorhandene, erfindungsgemi® zu ver-
meidende Nachberilhren der Abstreiferoberfliche mit der
feuchten Strichoberfléche ein. Die dabei zwangsliufig auf-
tretenden Abldseerscheinungen erzeugen in der Strichoberfl#che
Rillen und es entsteht eine grobwolkige Durchsicht der Be-
schichtung. Bei der erfindungsgemifen Verfahrensfithrung wer-
den bei vorgegebenem Krimmungsradius der Einlaufflanke des
Abstreifers die h8chsten NaRauftragsgewichte erreicht., Dag
Auftragsgewicht ist aber auch noch vom Anprefdruck des Ab-
streifers, den Eigenschaften des zu beschichtenden Materials,
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beispielsweise dem Rohpapier, von den Eigenschaften der Be-
schichtungsmasse und der Maschinengeschwindigkeit abhingig.
Flr ein mdglichst niedriges Auftragsgewicht sind ein steiler
Einlaufspalt und eine kurze Prefizone erforderlich. Um dies zu
erreichen, wird der Abstreifer um seine Achse gedreht und die
Kante, d.h. das scharfkantige Ende der Einlaufflahké, aus der
Ebene der Achsen von Stiitzwalze und Abstreifer nach der dem
Einlaufspalt zugewandten Seite entfernt. Der Abstand der Kante
von der Ebene kann 0,5 - 100 mm betragen. Im Normalfall
reichen aber bei vorgegebenem Krimmungsradius und konstantem
Anprefdruck des Abstreifers beispielsweise etwa 50 mm aus,um
das Auftragsgewicht von 30 g/m2 und Seite auf 7 g/m2 und auch
weniger zu erniedrigen. Von Einfluf ist dabel auch die Ober-
fl&chenhdrte der Stiitzwalze. Bei hirteren Oberflichen mit
entsprechend geringer Einpreftiefe des Abstreifers entsteht
eine kéirzere Prefzone, so daf der flr eine bestimmte Gewichts-
reduzierung erforderliche Abstand der Kante von der Ebene
kleiner ist als bei weicheren Stiitzwalzenoberflichen. Neben
dem Anprefdruck wird die Hauptwirkung durch Vergrdferung des
Einlaufwinkels des Dosierspaltes erzielt. Je grbRer der Win-
kel, d.h. je steiler der Abstreifer angreift, desto geringer
ist bel sonst unveridnderten Parametern das Auftragsgewicht.

Neben den Verfahrensparametern kann der Winkel durch entsprech-
ende Wahl des Krimmungsradius der Einlaufflanke des Abstreifers
und auch durch eine Anordnung von Stiitzwalze und Abstreifer,bei
der die Achsen in einer schiefen Ebene liegen, beeinfluBt wer-
den. Diese EinfluPmd8glichkeiten werden jedoch beim Bau der
Anlage ausgeschdpft und sind dann nicht mehr beliebig variabel.
Die bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung, bei der mehrere
Abstreifer auf einem zylindrischen K¥rper angeordnet sind,er-
weist sich diesbeziiglich als besonders vorteilhaft, weil dabeil
mehrere unterschiedliche KriUmmungsradien ohne grdfieres Um-
rilsten zur Verfiligung stehen,

Das erfindungsgeméfe Verfahren wird an dem folgenden Bei-
spiel n#her beschrieben:

Ein sogenanntes Streichrohpapier mit einem Fl#chengewicht von

75 g/m2 soll A) mit 7 g/m2 bzw. B) mit 25 g/m2 einer Beschich-
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tungsmassse folgender Zusammensetzung beschichtet werden:

100 T1. Pigment (Clay, Kreide, SatinweiB)

10 T1. Bindemittel, z.B. carboxylierter
Styrol-butadienlatex mit 50 % TS.

b T1, 16sliches Bindemittel, z.B. Casein
1 Tl. Alkalilauge, z.B. 25%ige NaOH
74 Tl. Wasser

Die Streichfarbe enth8lt ferner die erforderlichen Anteile

an Dispergierhilfsmittel, Entschiumer und weiteren ilblichen
Zusé&tzen. )

Die Beschichtungsanlage hat diénFig. 1 wiedergegebene An-
ordnung. Die Bahhbreite betrigt 315 em. Als Abstreifer wird
die Ausbildung gem#f Fig. 5 verwendet, wobei & Abstreifer
gleichen Krimmungsradius (iSO mm) auf dem Walzenk®rper ange-
ordnet sind. Die Stiitzwalze hat einen Durchme:sser von 800 mm,
die Oberfl#chenhlrte betrigt 46 Shore A (140 ' + J Ein-
heiten). ,

Bei einer Bahngeschwindigkeit von 500 m/Min. wird zundsichst
mittels einer {iblichen Tauchwalze ein Uberschuf an Beschich-
tungsmaterial aufgebracht und durch den Abstreifer wieder ent-
fernt. Dazu wird das scharfkantige Ende des Atstreifers an
die beschichtete Bahnoberfliche so stark ange:reft, daf der
sich aufbauende hydrodynamische Druck des Bes:hichtungsmate-
rials Uberwunden wird und eine Prefzone unte: Eindrilicken der
elastischen Oberfliche der Stiitzwalze gehildst wird. Aufgrund
dieser Elastizitit entsteht zwischen der Stitzwalzenober-
fliche und der Abstreiferkante im Betiriebszustand ein Spalt,
den die beschichtetete Bahn mit eiv:r definiert einstellbaren
Auftragsstdrke passiert. Je nach iusdehnung der Prefizone und
AnpreRdruck verbleibt nur die gewlinschte Auftragsstérke auf
der Bahn. Dabei bewirken hbhersr Druck und kurze Prefzone ab-
nehmende Beschichtungsstirke. Umgekehrt filhren l&ngere Pref-
zonen oder geringerer Druck zu hohen Auftragsgewichten.

Eine kurze PreBzone wird dadurch erreicht, daf das scharf-
kantige Ende des Abstreifers an den in der aus der Mittel-
achse der Stiitzwalze und der Drehachse des Abstreifers ge-
bildeten Ebene liegenden Punkt an die Bahnoberfliche so stark
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angepreft wird, daf die Stlitzwalzenoberfliche eingedriickt
wird. Je nach Krimmungsradius der Einlaufflankedes Abstrei-
fers entsteht eine kilirzere oder l&ngere Prefizone,wobei klei-
nere Radien die Prefzone verkiirzen. Bei vorgegebenem Radius
kann die PreBzone noch weiter verkiirzt werden, indem man den
Abstreifer um seine Drehachse schwenkt, wobei das scharf-
kantige Ende der Einlauffl: e des Abstreifers aus der Ebene,
die Mittelachse der Stiltzwalze und Drehachse des Abstreifers
bilden, nach der Seite des Einlaufspaltes entfernt wird. Da-
durch wird der Winkel des Einlaufspaltes zwischen Stiitzwalze
und Einlaufflanke des Abstreifers vergrdfert. Die VergroRe-
rung hat die gleiche Wirkung wie die Verringerung des Krim-
mungsradius der Einlaufflanke des Abstreifers.

Eine Verlingerung der Prefzone bel vorgegebenem Kriimmungs-
radius der Einlaufflanke wird dadurch erreicht, daR man den
Abstreifer um seine Drehachse schwenkt, wobei das scharf-
kantige Ende der Einlaufflanke aus der Ebene, die Mittelachse
der Stiltzwalze und Drehachse des Abstreifers bilden, nach der
dem Einlaufspalt abgewandten Seite entfernt wird. Die vor-
stehend aufgefihrten Mdglichkeiten der Einstellung des Strich-
gewichtes, zu dem als zus#tzlicher Parameter noch in gewissen
Grenzen der Anprefdruck kommt, zeigen den groRen und Uber-
raschenden Vorteil des erfindungsgem&fen Verfahrens und der
dazu geeigneten Vorrichtung.

Das niedrige Auftragsgewicht A) von 7 g/m2 ist eine Menge,

zu dessen Dosierung sich das bekannte Blade als besonders ge-
eignet erwiesen hat. Dieser Abstreifertyp entwickelt seine
Vorzige bei steilem Anstellwinkel der Klinge und hohem An-
prefdruck. Eine vergleichbare Wirkung wird erfindungsgemff
nun dadurch erreicht, daf® eine kurze Prefzone gebildet wird,
indem das Ende der Abstreiferflanke ca. 40 mm aus der Ebene
der Drehachsen nach der Seite des Einlaufspaltes entfernt wird.
Beil einem pneumatisch an den seitlichen Enden des Abstreifers
in der Stuhlung gegen die Stiitzwalze erzeugten Anprefdruck
von 3 kg/cm (Liniendruck) wird im vorliegenden Fall ein NaBf-
auftrag erreicht, der im getrockneten Zustand (6% Feuchte)

7 g/m2 betrdgt. Das Auftragsgewicht wurde zur Kontrolle je-
weils auf gleicher BahnhBhe an den Aufenkanten und in der
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Bahnmitte ermittelt. Mittelwerte aus mehreren Messungen er-
gaben:

BahnauBenkanten 7,0 g/m und 7,1 g/m

Bahnmitte 7,0 g/m .

Die maximalen Abweichungen der Einzelmessungen untereinander
betrugen 0,5 g. Diese Auswertung zeigt die gute Gewichts-
konstanz quer 2zur Bahn.

Das hbhere Auftragsgewicht B) von 25 g/m2 ist eine Menge, zu
dessen Dosierung sich ein Blade wegen des erforderlichen ge-
ringen Anstellwinkels und des niedrigen Anprefdruckes weniger
gut eignet. Ublicherweise werden dafiir andere Auftragsein-
richtungen bendtigt, beisplelsweise ein Walzenauftragswerk.
Erfindungsgemé® wird nun mit der gleichen Dosiereinrichtung,
mit der ein niedfiges Auftragsgewicht erreicht wurde, durch
Verl&ngerung der Prefzone auch ein hBheres Beschichtungsge-
wicht mdglich, ohne das nicht akzeptierbare Gewichtsschwan-
kungen quer zur Bahn auftreten. Die hohen Qualititsanforde-
rungen haben den tolerierbaren Bereich der Gewichtsabweichungen
sehr stark eingeengt. Aus Griilnden der Rationalisierung sind
die Arbeitsbreiten der Anlagen st3ndig vergrdRert worden, wo-
bei mit den herktmmlichen Dosiereinrichtungen Gewichtsab-
weichungen quer zur Bahn zwangsl#ufig in Kauf genommen werden
mupften. Dieser Nachteil wird nun durch die Erfindung ilberwun-
den. Zur Vergrdferung der Prefzone wird das scharfkantige
Ende der Einlaufflanke des Abstreifers ca. 0,5 mm aus der
Ebene der Drehachsen nach der dem Einlaufspalt abgewandten
Seite entfernt. Dadurch wird eine Wirkung des Abstreifers
erzielt, die mit einem Walzenauftragswerk vergleichbar ist.
Bei einem an den seitlichen Enden des Abstreifers in der Stuh-
lung gegen die Stiltzwalze erzeugten Anprefdruck von 3 kg/cm
(Liniendruck) wird im vorliegenden Fall ein NaRauftrag er-
reicht, der im getrockneten Zustand (6% Feuchte) 25 g/m2 be-
trigt. Das Auftragsgewicht wurde zur Kontrolle jeweils auf
gleicher Bahnhdhe an den Aufenkanten und in der Bahnmitte er-
mittelt. Mittelwerte aus mehreren Messungen ergaben:
BahnauBenkaten 25 g/m2 und 24 g/mz,

Bahnmitte 24 g/ma.

Die maximalen Abweichungen der Einzelmessungen untereinander
betrugen 2 g. Diese Auswertung zeigt die gute Gewichtskonstanz

40 quer zur Bahn,
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Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsge—'’iRen Verfahrens be-
steht darin, daf unabhingipg vom gewilinschten Auftragsgewicht
stets ein solcher AnpreRdruck wihlbar ist, der eine exakte
Ausbildung des Spaltes quer zur Bahn auch bei grtferen Arbeits-
breiten ermdglicht. Voraussetzung dafir ist die richtige
Elastizit8t der Stitzwalzenoberflidche, die ein so starkes An-
pressen des Abstreifers ermdglichen muB, daR durch Verformung
der Stilitzwalzenoberfliche eine stabile und quer zur Bahn
exakt gleiche Prefzone ausgebildet wird und weiterhin der in
sich starre Abstreifer. Der Anprefdruck sollte mit Rilcksicht
auf den konstruktiven Aufwand von Abstreifer, Stiitzwalze und
deren Lagerungen in der Stuhlung mdglichst niedrig sein. Er
muR jedoch so grof sein, daR mindestens der sich bei den
heute iUblichen Bahngeschwindigkeiten bis zu 1200 m/Min. auf-
bauende hydrodynamische Druck der Beschichtung kompensiert
wird. Ein weiterer Vorteill des erfindungs..gemifen Verfahrens
besteht darin, daR mit nur einer Vorrichtung stark unter-
schiedliche Auftragsgewichte mit geringeren Schwankungen als
bisher Ublich, insbesondere bei grofen Arbeitsbreiten mdglich
sind. Dabei werden Qualit&ten in Oberfl&che und Durchsicht der
Beschichtung erreicht, wie sie bisher nur mit unterschied-
lichen, an hohe oder niedrige Auftragsgewichte speziell an-
gepaBte Dosiereinrichtungen méglich waren.

Der Vorteil des erfindungsgemi® in sich starren Abstreifers
besteht darin, daB er nicht nur ohne gr®fere Schwierigkeiten
mit der erforderlichen Genauigkeit herstellbar ist, sondern
auch mit grofer Genauigkeit und Reproduzierbarkeit quer zur
Bahn einstellbar ist. Der sich wdhrend des Betriebes zwischen
Stitzwalze und Abstreifer ausbildende Dosierspalt ist an je-
der Stelle quer zur Bahn gleich dick und erm&glicht geringere
Abweichungen vom Sollgewicht, als es mit den bisher bekannten
Dosiereinrichtungen m¥glich war.

Die Vorrichtung ist selbstverstindlich auch zur Dosierung nicht

pigmenthaltiger Beschichtungsmassen geeignet.
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Bezugszeichenliste
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Materialbahn, beispielsweise Karton oder Papier
Stitzwalze mit elastischer Oberfliche

Mittelachse der Stilitzwalze

Umlenkwalzen

Auftragswerk

Abstreifer

Dreh- Schwenkachse des Abstreifers

scharfkantiges Ende der Einlaufflanke des Abstreifers,Kante
gekrimmte Einlaufflanke des Abstreifers

eingestellte Auftragsstirke auf der beschichteten Bahn
offener Trog fiir Beschichtungsmasse

10 rickwirtige zylindrische Stutzfliche des Abstreifers
11 StiitzkOrper
12 zylindrischer Korper, Walzenk®rper



1

10

15

20

25

30

35

ho

-1- 0029865

Patentansprilche

1., Verfahren zum Beschichten von laufenden Bahnen aus Papier
oder Karton mit Ublichen Pigmentdispersionen, bei dem zu-
nichst ein Uberschu® an Beschichtungsmaterial auf die Bahn
aufgebracht und anschliefend der UberschuR mit einem fest-
stehenden Abstreifer wieder entfernt wird, oder bei dem
der Abstreifer gleichzeitig als Auftragseinrichtung dien:,
wobei die Einstellung des Nafauftragsgewichtes mittels
des Abstreifers dadurch erfolgt, daf man

das scharfkantige Ende der Einlaufflanke des Ab-
streifers an den in der aus der Mittelachse der
Stiltzwalze und der Drehachse des Abstreifers ge-
bildeten Ebene liegenden Punkt an die Oberfliche
der Beschichtung anpreft,

dadurch gekennzeilchnet, daf man

a) durch Erhdhung des Anprefdruckes den entgegenge-

richteten hydrodynamischen Druck des Beschichtungs-
materials lUberwindet, und

b) in der Prefzone die elastische Oberfliche der Stitz-
walze eindruckt, und

c¢) entweder die PreBzone verllingert, indem man den Ab-
streifer um seine Drehachse (D) schwenkt, wobei das
scharfkantige Ende der Einlaufflanke des Abstreifers
0,5 - 5,0 mm aus der Ebene, die Mittelachse (B) der
Stitzwalze und Drehachse (D ) des Abstreifers bilden,

nacﬁhgém Einlaufspalt abgewandten Seite entfernt wird,
oder

d) den Winkel des Einlaufspaltes zwischen Stiitzwalze und
Einlaufflanke des Abstreifers vergrbfert, indem man den
Abstreifer um seine Drehachse schwenkt, wobei das
scharfkantige Ende der Einlaufflanke des Abstreifers
0,5 - 100 mm aus der Ebene, die Mittelachse (B) der
Stiutzwalze und Drehachse (D) des Abstreifers bilden,
nach der dem Einlaufspalt zugewandten Seite entfernt wird.
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2. Vorrichtung zur Regulierung des Auftragsgewichtes von
Beschichtungen auf in laufender Bahn gefilhrtem Material,
mit einer die laufende Bahn auf der unbeschichteten
Seite stiltzenden Walze, und
einem Abstreifer, der in Richtung auf die Walze ver-
stellbar und mit vorwihlbarem Druck an die beschichtete
Seite der Materialbahn anprefbar und ’
um eine parallel zur Mittelachse (B) der Stiitzwalze
verlaufenden Achse (D) schwenkbar ist,

dadurch gekenn=zedilchnet, dah

a) der Abstreifer (5), der sich wihrend der Einwirkung
auf die Beschichtung in an sich bekannter Weise in
Ruhe befindet, in sich starr ausgebildet ist,

b) die Einlaufseite des Abstreifers (5) eine gekriimmte
Einlaufflanke (7) mit einem Kriimmungsradius von
50 - 200 mm aufweist,

¢) die Einlaufflanke (7) an ihrem an die Warenbahn (1)
anliegenden, eine Prefzone bildenden Ende (6) scharf-
kantig ausgebildet ist,

d) die Stitzwalze (2) in an sich bekannter Weise
eine elastische Oberfliche aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichmnet,daR

der Abstreifer (5) als Walzensektor ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspriichen 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dad

a) der Abstreifer (5) auf der der Einlaufflanke (7)
abgewandten Seite mit einer zylindrischen Stiitz-

fliche (10) versehen ist, deren Mittelachse

konzentrisch mit der Schwenkachse (D) angeordnet
ist und

b) an der zylindrischen Stiitzfliche (10) ein Stiitz-
korper (11) anliegt.

Vorrichtung nach Anspriichen 2 - &,

dadurch gekennzeichnet, dah

das scharfkantige Ende (6) der Einlaufflanke (7) der
Abstreifer (5) mit Hilfe einer Hartmetallschiene
gebildet ist.

Vorrichtung nach Ansprichen 2 - 5

dadurch gekennzeichnet,dah

a) der Radius der Stiltzwalze (2) 150 - 500 mm betrigt und

b) die Hirte der elastischen Oberfliche der Stiitzwalze (2)
74 - 34 Einheiten Shore A betrigt.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichmnet, dah
die Hirte der elastischen Oberfliche der Stiitzwalze (2)
56 - 41 Einheiten Shore A betrigt.
8. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekenn=zeichnet,daB

die Hirte der elastischen Oberfliche der Stiltzwalze (2)
50 - 44 Einheiten Shore A betrigt.
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