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BESCHREIBUNG

Die'Erfindung betrifft ein Verfahren zum Imprégnieren
von bahnfdrmigem Material, insbesondere Papier, mit flilissigen
Zubereitungen mittels einer die fliissigen Zubereitungen {iber-
tragenden Walze und einer Gegendruckwalze, wobei zwischen die-

sen Walzen das bahnfdrmige Material durchgefiihrt wird, sowie
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eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Die Imprdgnierung von bahnfdrmigem Material mit fllissi-
gen Zubereitungen erfolgt meistens in der Art, daB man das
bahnférmige Material, z.B. Papier, durch eine Wanne, in der
die fllissige Zubereitung bevorratet ist, zieht und gegebenen-
falls den UberschuB mittels einer Rakel oder anderer geeigne-
ter Vorrichtungen abstreift. Eine Modifikation dieses Ver-
fahrens besteht darin, daB man das bahnférmige Material zu-
ndchst auf der Oberfldche der flissigen Zubereitung schwim-
men 1iBt, um der in der Bahn befindlichen Luft die M&glich-
keit des Entweichens nach oben zu geben. Nach einer solchen
Schwimmstrecke wird dann die Bahn in und durch die fliissige
Zubereitung gezogen. Einer solchen Technologie bedient man
sich beispielsweise bei der Herstellung von mit Harz, insbe-
sondere hidrtbarem Harz, imprédgnierten Papierbahnen filir die
Oberflidchenvergiitung von Holzwerkstoffplatten. Die wédssrige
Zubereitung besteht dabei aus einer Ldsung oder Dispersion
der gegebenenfalls hdrtbaren Harze. Die mit der Harzzuberei-
tung imprdgnierte Papierbahn wird nach der Impr&gnierung in
geeigneten Trockenanlagen getrocknet und dann aufgerollt
oder auf Format geschnitten.

Die Imprdgnierung wird erschwert, wenn die Trdgerbahn
bereits eine Beschichtung aufweist, welche den Durchtritt
der Luft oder der flissigen Zubereitung behindert. Eine
solche sperrende Schicht kann z.B. aus einem bereits auf-
gebrachten Kunstharz- oder Lackfilm bestehen. Sie kann auch
durch eine starke Bedruckung des Papieres entstanden sein.
Die Imprdgnierung erfolgt dann so, daB man die der Sperr-
schicht gegeniiberliegende Seite der Bahn liber eine in der
flissigen Zubereitung rotierende Antragwalze laufen 1l&8t,
die Bahn einseitig damit beschichtet und dann die aufge-
brachte Harzmenge durch Abstreifer, Rollrakel oder Walzen
dosiert. Zur Imprdgnierung von Bahnen mit hohem Fld@chenge-
wicht ist es {iblich, in zwei Stufen hintereinander, gegebenen-

falls mit einer Zwischentrocknung zwischen der ersten und der
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zweiten Stufe, zu arbeiten.

Die Zeit, die filir-die Imprédgnierung der Bahn mit einer
ausreichenden Menge Substrat erforderlich ist, und die daraus
resultierende maximal m&gliche Arbeitsgeschwindigkeit in ei-
ner vorgegebenen Impragniervorrichtung hdngen einerseits von
den Eigehschaften des bahnfdrmigen Materials, andererseits
von denen der wdssrigen Zubereitung ab.

Das bahnf8rmige Material hat je nach seiner Herstellung
und Zusammensetzung unterschiedliche Saugfdhigkeit, unter-
schiedliches Porenvolumen und unterschiedliches Fl&dchenge-
wicht. Diese und wéitere'Faktoren bestimmen von der Trdger-
bahn her den Imprédgniervorgang. Der Imprdgniervorgang wird
ferner im zeitlichen Ablauf von Eigenschaften der flissigen
Zubereitung, wie z.B. Viskositidt, Konzentration, Temperatur
und Grenzfldchenspannung der Zubereitung, beeinfluBt. Handelt
es sich bei den wdssrigen Zubereitungen um Dispersionen, spie-
len die Teilchengr&Be und die Teilchengr&Benverteilung der
dispergierten Phase eine erhebliche Rolle.

' Die maximal m&gliche Arbeitsgeschwindigkeit bei vorgege-
benem bahnfdrmigen Material und vorgegebener -fliissiger Zube-
reitung wird begrenzt durch die Ld&nge der Schwimmstrecke, der
Tauchstrecke, der Beschichtungsstrecke und den AusmaBen der
Wanne in der Impr3gniervorrichtung.

Es ist dem Fachmann verstdndlich, daB zur Steigerung der
Geschwindigkeit die genannten physikalischen Eigenschaften
der Trigerbahnen und der flissigen Zubereitungen nur in be-
grenztem MaBe verindert werden kdnnen, und auch einer Ver-
ldngerung der Wanne und damit der Tauchstrecken in der Vor-
richtung Grenzen gesetzt sind. So ist es in vielen Fdllen
mitunter nur unter Inkaufnahme sehr langer Imprignierzeiten

und geringer unwirtschaftlicher Arbeitsgeschwindigkeiten

‘mdglich, die Tr&gerbahn ausreichend und gleichmdBig zu

durchtré&nken. Erfolgt aber eine ungeniligende und ungleich-
m&Bige Imprignierung einer solchen Trdgerbahn, treten Ma-

terialfehler auf, wie z.B. Aufspaltung der Trdgerbahn in der
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Bahnebene, Ausbildung von Trilbungen und Farbverinderungen an
der Grenzfldche zum Druck, Anreicherung des Harzes an der
Oberfldche und Verarmung im Inneren der Tr&dgerbahn.

In der DE-PS 27 27 312 ist ein Verfahren zur Herstellung
von spaltfesten, dekorseitig ausgehdrtetes Kunstharz auf-
weisenden Verglitungsbahnen auf der Basis von Diinnpapieren,
welche auf die Oberfl&chen von Holzwerkstoffplatten aufge~
leimt werden, wobei auf die fiir den Dekordruck bestimmte
Seite des Dilinnpapieres zuerst die L&sung oder Dispersion
eines hédrtbaren Imprdgnierharzes in solchen Mengen aufge-
bracht wird, daB das Harz nicht bis zur Riickseite des Pa-
pieres durchdringt, sodann nach Trocknung des imprdgnierten
Diinnpapieres dieses dekorativ bedruckt und, gegebenenfalls
nach Aufbringen einer Zwischenschicht, mit der L&sung ocder
Dispersion eines hdrtbaren Harzes beschichtet, sodann ge-
trocknet und ausgehdrtet wird, beschrieben. Dieses Verfahren
ist dadurch gekennzeichnet, daB8 auf ein Diinnpapier mit ei-
nem Fldchengewicht (60 g/m? das Imprédgnierharz in einer
Menge von mindestens 8% (bezogen auf Papiergewicht), jedoch
nicht so viel, daB das Harz durchschldgt, mittels des Druck-
werkes einer Druckmaschine aufgebracht wird. Geeignet ist
sowohl der direkte oder indirekte Druck bei dem bekannten
Kupfertiefdruckverfahren. Dabei wird die Rasterwalze abge-
rakelt und {bertr&gt die genau dosierte Menge des Kunst-
harzes direkt oder indirekt auf die Papierbahn. Man kann
sich auch des Flexodruckverfahrens bedienen. Hierbei wird
die Papierbahn zwischen einer Metdllwalze und einer Gummi-
walze gefiihrt, wobei die Gummiwalze durch das Auftragswerk |
die dosierte Kunstharzmenge auf die Papierbahn {ibertrigt.

Bei diesem Druckverfahren wird das Harz von der Druck-
walze auf der Oberfldche des Papieres'abgelegt und dringt
von dort langsam in die Papierbahn ein. Es ist jedoch mit
dieser Verfahrenstechnik nur mdglich, sogenannte Diinnpapiere
mit niedrigem Fl&chengewicht zu behandeln, da der Harzauf-

trag durch einen Durckvorgang in seiner Menge begrenzt ist.
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Bei diesem Verfahren werden auBerdem nicht die Schwierig-'
keiten iberwunden, die auftreten, wenn das zu beharzende
Papier der Imprédgnierung durch das Vorhandensein einer Sperr-
schicht Widerstand entgegensetzt.

Alien Verfahren des Standes der Technik ist somit gemein-
sam, da8 auf die Oberfldche der Trdgerbahn die fliissige Zube-
reitung aufgebracht wird, die dann entsprechend den speziel-
len Eigenschaften der Zubereitung und der Trdgerbahn in die
Tridgerbahn eindringt. Dieser Penetrationsvorgang l&uft somit
passiv ohne &uBere Beeinflussung ab.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen, welche
die Durchfiihrung einer Zwangsimprédgnierung erm&glichen. Da-
bei soll es insbesondere mdglich sein, sogenannte abgesperrte
Trdgerbahnen, wie einseitig beschichtete oder stark bedruckte
Papiere, und auch Papiere hohen Fl&chengewichtes sowohl schnell
als auch m&glichst gleichm&@B8ig zu imprégniéren. Von besonderem
Interesse ist dabei der Erhalt einer ausreichend und gleich-
mé&Big impragnierten, spaltfesten Trdgerbahn.

Diese Aufgaben werden durch das Verfahren bzw. die Ver-
wendung der erfindungsgemdBen Vorrichtung zum Zwangsimprdg-
nieren von bahnfdrmigem Material gemdB8 den Ansprichen 1 bis 11
gelést.

Die Vorteile des erfindungsgemidBen Verfahrens und der er-
findungsgemiBen Vorrichtung sind vor allem darin zu sehen, daB
nunmehr die Durchfihrung einer Zwangsimprdgnierung ermdglicht
wird. Dies gilt insbesondere fiir sogenannte abgesperrte Tra-
gerbahnen, wie einseitig beschichtete oder stark bedruckte
Papiere, und auch Papiere hohen Flichengewichtes, die auf
diese Weise sowohl sehr schnell als auch sehr gleichm#Big im-
prigniert werden kdnnen. Insbesondere werden hierdurch aus-
reichend impré&gnierte spaltfeste Trdgerbahnen herstellbar,
die sowohl in vertikaler als auch horizontaler Richtung
gleichmdBig und zusammenhdngend impr&gniert sind.

Das erfindungsgem&Be Verfahren wird im folgenden im we-
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sentlichen anhand der erfindungsgem&Ben Vorrichtung beschrie-
ben, die fidr das erfindungsgemdBe Verfahren verwendet werden
kann.

Die erfindungsgem&@Be Vorrichtung unterscheidet sich so-
mit von einer Beschichtungsvorrichtung mit metallischen Raster-
walzen des Standes der Technik, z.B. einer Tiefdruckvorrich-
tung flir Lackierungen, insbesondere dadurch, daB die N&pfchen
in den elastisch verformbaren Mantel eingeformt sind und ei-
ne Tiefe von mindestens 50% der Rasterteilung aufweisen. Un-
ter Rasterteilung wird dabei der lineare Abstand der Mitte
eines das Nd@pfchen begrenzenden Steges zur Mitte des gegen—-
liberliegenden Steges verstanden. Betrigt der Abstand z.B.

1,0 mm, bedeutet 50% der Rasterteilung, daB das Ndpfchen eine
Tiefe von 0,5 mm aufweist. Diese Ndpfchen sind, da sie durch
elastisch verformbare Stege voneinander getrennt sind, durch
die Gegendruckwalze in der Druckzone unter Verringerung ihres
Volumens deformierbar. Sie bilden hinter der.Druckzone ihr
Volumen wieder zurick. Bei der iiblichen Tiefdruckvorrichtung
betrédgt die Rastertiefe der metallischen Rasterwalzen 25 bis
40% der Rasterteilung. Dabei sind die die N&pfchen begrenzen-
den Stege starr, und unter dem Liniendruck der Gegendruckwalze
werden weder die Stege gestaucht noch die Nipfchen volumenver-
mindernd deformiert.

Es ist bekannt, aus Grilinden der Rationalisierung und des
Umweltschutzes zur Herstellung von Tiefdruckgravuren Formzy-
linder mit Beschichtungen aus elastischen Materialien unter
Beibehaltung der bekannten Raster= und Ndpfchengeometrie zu
verwenden.

Bei der Verwendung von Foto-Nylon R als Beschichtungsma-
terial werden die tiefen—- oder fldchenvariablen Tiefdruckele-
mente durch einen AuswaschprozeB mittels Wasser nach voraus-
gegangener Beschichtung erzeugt. Bei einem anderen Verfahren
werden in eine 0,4 mm dicke Plastikschicht, die durch Pul-
verbeschichtung in Verbindung mit einem AushdrtungsprozeB auf

einen Metallzylinder aufgebracht wird, feinste, eng nebeneinan-
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der liegende, tiefenvariable Spiralrillen durch einen modu-
lierbaren Laser eingraviert.

Mit diesen elastisch beschichteten Formzylindern soll
beim Drucken im Tiefdruckverfahren der gleiche Effekt er-
reicht werden wie im Kupfertiefdruckverfahren mit metalli-
schen Fofmzylindern, ndmlich das Auftragen diinner und diinnster
Schichten Tiefdruckfarbe oder einer anderen fliissigen Zube-
reitung auf einen Tr&ger, z.B. Papier. Darum sind im Gegen-
satz zu den Merkmalen der erfindungsgemd@Ben Vorrichtung die
elastischen Schichten diinn und die flachen Gravuren nur etwa
0,03 mm tief. Die Hirte der Beschichtung liegt im Bereich von
100 Shore A, damit die Stege der N&pfchen und Spiralen in der
Druckzone stabil bleiben und praktisch nicht verformt werden.

Bei der Anwendung der erfindungsgemdBen Vorrichtung liuft
folgender Vorgang ab: Der mit Raster versehenen Walze wird
die flﬁssige'Zubereitung'zugefﬁhrt,;welche die N&pfchen aus-
fiillt, die in den elastisch verformbaren Mantel eingeformt
sind. Ein UberschuB der fllissigen Zubereitung wird z.B.
durch eine Rakel abgestreift. Zwischen der Ubertragenden
Walze und der Gegendruckwalze wird die Papierbahn gefiihrt,
welche von der Gegendruckwalze gegen die gerasterte Ubertra-
gungswalze gepreBt wird. In der Druckzone zwischen beiden
Walzen werden nun die Stege und die mit der flilissigen Zube-
reitung gefiillten Nipfchen bis zur Druckzonenmitte zunehmend
stdrker gegen das bahnfSrmige Material gepreft. Entsprechend
dem Druckanstieg erfolgt die Stauchung der Stege und die De-
formierung der N&pfchen unter Verringerung ihres Volumens.

Die Verringerung des Né&pfchenvolumens ist beendet, wenn
sich ein Gleichgewichtszustand zwischen dem Anpre8druck der
Gegendruckwalze und der Summe der Teildrucke aus dem Stauch-
druck fir die Stege und dem Fliissigkeitsdruck der inkom-
pressiblen fliissigen Zubereitung in den N&pfchen eingestellt
hat. Durch den hohen Fliissigkeitsdruck in den Ndpfchen wird
die in den N&pfchen befindliche flissige Zubereitung in das

bahnfdrmige Material bis zur S&ttigung hineingepreBt. Der
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UberschuB bleibt in den Ndpfchen zuriick. Gleichzeitig wird
wihrend der Flillung des bahnf&rmigen Materials die darin
enthaltene Luft komprimiert bzw. aus dieser herausgedriickt.
Nach dem Durchlaufen der Druckzonenmitte vergrdBert sich
entsprechend der Druckentlastung das Volumen der Ndpfchen
wieder, wbdurch eine gewisse Saugwirkung entsteht. Da die
Struktur des bahnfdrmigen Materials bei geringen Druckunter-
schieden gegen schnelle Flissigkeitsbewegungen eine dros-
selnde Wirkung ausiibt, kann nur ein kleiner Teil der in die
Bahn eingepreften fliissigen Zubereitung zuriickgesaugt wer-
den, bevorzugt aus deren Oberfldche, wodurch eine gleich-
méfigere Verteilung der flissigen Zubereitung innerhalb des
Querschnittes des bahnfdrmigen Materials erreicht wird.

Im Gegensatz zu den Imprédgniertechniken des Standes der
Technik verlduft der Imprdgniervorgang im zeitlichen Ablauf
nicht entsprechend dem Penetrationsvermégen der fllssigen
Zubereitung und der SaugfiZhigkeit der Trédgerbahn, sondern
wird durch den Flissigkeitsdruck in den N&pfchen und das
Auspressen der fliissigen Zubereitung in die Tr&@gerbahn hinein
in kilirzester Zeit erzwungen. Hierdurch wird es mdglich, auch
schwierig zu imprédgnierende bahnférmige Materialien, die be-
reits einseitig undurchlé@ssig beschichtet sind, oder der
Imprédgnierung hohen Penetrationswiderstand entgegensetzen,
zu imprdgnieren. Die erfindungsgemd@Be Vorrichtung gestattet
die Zwangsimprdgnierung einer Trdgerbahn mit wesentlich ho-
herer Arbeitsgeschwindigkeit als dieses bei den Vorrichtungen
fiir Verfahren des Standes der Technik mdglich ist. Bei Ver-
wendung von Dispersionen hat die erfindungsgemdB8e Vorrich-
tung den besonderen Vorteil, daB der sogenannte Siebeffekt
vermieden wird. Unter einem Siebeffekt ist bei der normalen
Imprdgnierung der Vorgang zu verstehen, daB von dem bahnfdr-
migen Material zundchst bevorzugt die &duBere flilissige Phase
aufgesaugt wird und daB es zu einer Trennung der dispersen
Phase entsprechend ihrer Teilchengr&Be kommt, da die klei-

neren Teilchen bevorzugt in die Poren des zu impr&gnierenden
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bahnfdrmigen Materials gesaugt werden. Bei dem Verfahren,
welches mit der erfindungsgemdBen Vorrichtung durchgefﬁhr£
werden kann, wird die Dispersion gleichmd&Big in die Poren
des bahnf6rmigen Materials hineingeprefit und dem Siebeeffekt
entgegengewirkt. _ 7 ”
Die elastisch verformbaren Raster der Ubertragungswalzen
der erfindungsgemdfen Vorrichtung haben vorzugsweise gegen- i
Uber den starren Rastern, z.B. Spitzpyramidenrastern, Ka-
lottenrastern, usw., der bekannten metallischen.Rasterwalzen
in Beschichtungsvorrichtungen davon abweichende geometrische
Formen. Die Népfchentiefe, die bei metallischen Rasterwalzen
25 bis 45% der Rasterteilung betragt, liegt bei elastisch
verformbaren Rasterwalzen der erfindungsgemdBen Vorrichtung
bei mindestens 50%, vorzugéweise 60 bis 85% der Rastertei-
lung. Die Stegwdnde bilden iweckméBig mit dem N&pfchenboden
einen Winkel von 90 bis 120°. Die Stegflichen sollen sich zu

den N&dpfchenfldchen auf dem Mantel im Mittel wie 1:1 verhal-

ten. Da aus Fertigungsgriinden eine Mindeststegbreite erfor-
derlich ist, kann das ideale Verh&ltnis bei feinen Auf-
rasterungen nicht immer erreicht werden. Bei zu grober Auf-
rasterung besteht die Gefahr, daB die Ndpfchen mit der flis-
sigen Zubereitung nicht genligend gefiillt und nicht glatt ab-
gerakelt werden kénnen-rAus>diesem Zusammenhang ergibt sich
vorzugsweise eine Rasterfeinhéit, bestimmt durch die Anzahl
der Ndpfchen linear je cm, von 10 bis 20 Rastern/cm mit ei-
nem bevorzugten Verh#ltnis Stegflichen : N&pfchenflichen von
6:4 bis 3:7. Um ein sauberes AbraKeln der N&pfchen zu gewdhr-
leisten, sollen die Mittellinien der Stege nicht parallel

zur Walzenachse liegen, sondern schrdg dazu, z.B. als Dia-

-gonalraster, Rautenraster, Bienenwabenraster. Die Menge

der flissigen Zubereitung, welche maximal in das bahnfdrmige
Material eingepreBit werden kann, wird durch die Rasterfeinheit,
das Stegfldchenverhdltnis und die N&pfchentiefe bestimmt.

Soll eine groBe Menge der flilissigen Zubereitung in das bahn-

férmige Material eingepreft werden, kann es vorteilhaft sein,
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eine Mehrzahl von erfindungsgemd@Ben Vorrichtungen, gegebenen-
falls mit zwischengeschalteten Trocknern, hintereinander an-
zuordnen.

Die ErfindungsgemdB8en Vorrichtungen k&nnen in verschie-
denen Kombinationen betrieben werden, z.B. so, da8 mehrere
Vorrichtﬁngen hintereinander das bahnfdrmige Material mit
verschiedenartigen flilissigen Zubereitungen von der gleichen
Bahnseite imprdgnieren, oder so, da8 mehrere Vorrichtungen
hintereinander, gegebenenfalls mit zwischengeschalteten
Trocknern, das bahnf&rmige Material zundchst von der Vorder-
seite her und anschlieBend von der Riickseite her imprdgnieren.
Eine weitere Variation der erfindungsgemdBen Vorrichtung ist
so ausgebildet, daB gegen die elastisch verformbare, grob
gerasterte Ubertragungswalze als Gegendruckwalze eine fein
gerasterte metallische Rasterwalze mit einer Fillrakel als
Beschichtungswalze angeordnet wird. In dieser Variation wird
das bahnférmige Material gleichzeitig von einer Seite durch
die Ubertraungswalze imprédgniert, und von der anderen Seite
mit einer anderen fliissigen Zubereitung diinn beschichtet.

Dem Fachmann ist es méglich, je nach Aufgabenstellung wei-
tere Variationen und Kombinationen zu wdhlen.

Im allgemeinen wird die Ubertragungswalze iiber ihre ganze
Ballenbreite gleichméﬂig gerastert sein. Soll das bahnfér-
mige Material aus technischen oder dekorativen Griinden nur
teilweise in bestimmten Bereichen, z.B. in Streifen, im-
prédgniert oder gefdrbt werden, so werden auch nur diese Be-
reiche auf der Oberfldche des Mantels der Ubertragungswalze
gerastert.

Der RohkOrper der Ubertragungswalze besteht zweckmdBig
aus einem starren zylindrischen Kern, welcher massiv oder
hohl hergestellt sein kann, mit seitlichen festen, angeschraub
ten oder eingeschraubten Wellenstummeln. Auf den zylindri-
schen Kern wird ein Mantel aus elastisch verformbarem Ma-
terial durch GieBen, Kleben oder eine andere geeignete Auf-
bringmethode, aufgebracht. Die Wandst&rke des fertigen Man-

i
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tels betrdgt etwa 6 bis 20 mm. Als Mantelmaterial haben sich
besonders verschleiBfester Kautschuk oder Polyurethan mit
einer Hirte im Bereich von 40 bis 70 Shore A bewdhrt.

Die Rasterung der Ubertragungswalzen wird bevorzugt
auf Lase;-Automaten vorgenommén, deren COZ— oder YAG-Laser
sehr genau die verh&dltnismédBig tiefen N&pfchen und die schlan-
ken, die Ndpfchen begrenzenden Stege erzeugen.

Als bahnf&rmige Materialien k&nnen Papiere, insbesondere
Papiere mit einseitigen Beschichtungen, verwendet werden. Man

kann jedoch auch andere vliesartige Produkte, z.B. Glasfaser-
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vliese, mit flﬁssigen'Zubereitungen imprédgnieren. Das Ver-
fahren ist auch zum Behandeln von gewebten oder gewirkten
Textilbahnen geeignet. .

Als fliissige Zubereitungen k&nnen fliissige Materialien,
deren L&sungen in Wasser oder organischen Lésungsmziteln, so-
wie Emulsionen oder Dispersionen verwendet werden. Beispiele
solcher fliissiger Zubereitungen sind Ldsungen oder Disper-
sionen gegebenenfalls h&drtbarer Kunstharze, Ldsungen oder
Dispersionen von Hydrophobiermitteln, wie z.B. Paraffinflen
oder Silicondlen. Man kann ferner Zubereitungen verwenden,
wie sie zur Behandlung von Textilien zur Beeinflussung des
Griffes, der Saugfdhigkeit, der Knitterfreiheit und derglei-
chen angewendet werden. Man kann L&sungen von Druckfarben
verwenden. Geeignet sind ferner Ldsungen von verdichtenden
anorganischen Substanzen, wie z.B. Wasserglas.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann beispielsweise mit
der Vorrichtung gemdB8 den folgendeén Figuren 1 bis 6 durchge-
fiihrt werden.

Es zeigt
Fig. 1 eine einstufige Imprégnierahlage fir die Impré&g-

nierung einseitig beschichteter Papierbahnen

Fig. 2 eine Imprdgniervorrichtung der Imprdgnieranlage
der Fig. 1 '
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Fig. 3 im Schnitt III-III aus der Fig. 2 die vergr&Berte

Darstellung eines Nd&pfchens am Anfang der Druckzone

Fig. 4 im Schnitt IV-IV aus der Fig. 2 die vergrdBerte
Darstellung eines Ndpfchens in der Mitte der Druck-

zone,

Fig. 5 im Schnitt V-V aus der Fig. 2 die vergr&Berte Dar-
stellung eines Ndpfchens am Ende der Druckzone

Fig. 6 das Schema des Verlaufs des Fliissigkeitsdruckes in

einem Ndpfchen beim Durchlaufen der Druckzone..

In der Fig. 1 ist eine erfindungsgemdBe Vorrichtung inner-
halb einer Imprégnieranlage dargestellt. Das zu impré&gnierende
bahnf&rmige Material 1, hier im Beispiel beschichtetes Papier,
wird von einer Vorratsrolle 2 abgezogen und lber Abzugswalzen
3 und Umlenkwalzen 4 der Impragniervorrichtung zugefiihrt. Die
angetriebene Ubertragungswalze 5 nimmt die fllissige Zubereitung
6 aus einer Wanne 7 auf. Der UberschuB wird von der Rakel 8
abgestreift. Die Gegendruckwalze 9 wird von einer Stiitzwalze
10 gegen die Ubertragungswalze 5 gepre8t. Zwischen der Gegen-
druckwalze 9 und der Ubertragungswalze 5 wird das zu imprig-
nierende Papier hindurchgefilhrt und iiber eine Breitstreckwalze
11 zur Verhinderung von Faltenbildung liber weitere Umlenkwal-
zen 12 einem Bogentrockner 13 Zugefﬁhrt. Dieser Bogentrockner
weist drei Trockenvorrichtungen, z.B. HeiBluftdiisentrockner 14
und eine Kithlzone 15 auf. Das impr&dgnierte und getrocknete
bahnférmige Material wird dann Uber Umlenkwalze 16 einer Bahn-
spannungsregeleinrichtung 17 (z.B. T&nzerwalze), einem Zugwal-
zenpaar 18 und weiteren Umlenkwalzen 19 der Aufrollvorrichtung
20 zugefiihrt.

Es ist méglich, eine Mehrzahl von erfindungsgemdBen Im-
prédgniervorrichtungen hintereinander zu schalten, um entweder
die Menge an Imprédgnierungsmittel zu erh&hen oder in einem
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Arbeitsgang verschiedene Imprédgnierungsmittel aufzubringen.
Gegebenenfalls konnen zwischen den erfindungsgemdBen Im-
pré&gniervorrichtungen Zwischentrockner angebracht werden.

In Fig. 2 ist eine Ausfilhrung der erfindungsgemdBen
Vorrichtung gemd@B8 Bereich II der Fig. 1 dargestellt. Der rohr-
f6rmige unelastische Kern 27 der {iber Wellenstummel 30 ange-
triebenen Ubertragungswalze 5 weist einen an seiner Oberfliche
gerasterten Mantel 22 aus einem elastisch verformbaren Ma-
terial auf mit einer H3rte im Bereich von 40 bis 70 Shore A.
Die angetriebene Ubertragungswalze 5 nimmt die flissige Zube-
reitung 6 aus der Wanne 7 auf. Die iiber die Oberfliche der
Stege 28 des Mantels 22 gleitende Rakel 8 streift den fliissi-
gen ZubereitungsiiberschuB ab. Unter dem AnpreBdruck der hidr-
teren Gegendruckwalze 9 verformt sich der Mantel 22 im Bereich
von Stelle 23 iiber Stelle 24 bis Stelle 25, der sogenannten
Druckzone.

In Fig. 3 (Schnitt III-III) ist vergrdBert ein N&pfchen
27 beim Einlauf in die Druckzone bei Stelle 23 der Fig. 2 dar-
gestellt. Das N&pfchen 27 ist fast bis zur Oberkante des Ste-
ges 28 mit der flissigen Zubereitung 6 gefiillt. Die Gegen-
druckwalze 9 bringt die Tr&gerbahn 1, die mit einer einsei-
tigen Beschichtung 26 versehen ist, gerade in Kontakt mit dem
Mantel 22 der Ubertragungswalze 5. -

In Fig. 4 (Schnitt IV-IV) ist die Lage des N&pfchens 27
in der Mitte der Druckzone bei Stelle 24 gezeigt. Der elasti-
sche Mantel 22 ist zusammengedriickt, die Stege 28 sind ge-
staucht und das N&pfchen 27.ist unter Verminderung seines
Volumens verformt. Die fllissige Zubereitung 6 ist ﬁnter hohem
Druck in die Tr&gerbahn bis zur Beschichtung 26 eingepre8t wor-
den (Pfeile 6'). )

In Fig. 5 (Schnitt V-V) wird das entlastete N&dpfchen 27
am Ende der Druckzone bei Stelle 25 dargestellt. Die ur-.
spriingliche N&pfchenform hat sich bereits zurlickgebildet.

Im Ndpfchen herrscht ein gewisser Unterdruck, durch dessen

Wirkung eine kleine Menge der flﬁssigen Zubereitung 6 zurilck-
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flieBt (Pfeile 6''), bevorzugt aus der Oberfliche des bahn-
férmigen Materials 1.

In Fig. 6 ist der Druckverlauf innerhalb eines N&pf-
chens im Bereich der Druckzone von Stelle 23 bis Stelle 25
schematisch dargestellt. Der Druck der fliissigen*Zubereitung
steigt vém‘Anfgng der Druckzone, Stelle 23, bis zur Mitte,
Stelle 24, an und erreicht dort sein Maximum. Von Stelle 24
bis Stelle 25 f3#llt der Innendruck wieder ab, wobei sich kurz
vor Stelle 25 ein geringer Unterdruck einstellen kann. Er
werden, ohne die Erfindung hierauf beschré&nken zu wollen,
innerhalb der N&pfchen im Bereich der Zone hdchsten Druckes
entsprechend dem aufgebrachten Liniendruck Maximaldrucke von

bis zu 30 bar erreicht.

11

’,
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Impragnieren von bahnfSrmigem Material

- mit einer fllissigen Imprédgnierzubereitung, bei dem das bahn-~

f8rmige Material zwischen zwei Walzen gefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB man eine Ubertragungswalze
{5) und eine Gegendruckwalzei(9) verwendet, wobei die Ubertra-
gungswalze (5) aus einem starren zylindrischen Kern besteht,
auf den ein etwa 6 bis 20 mm starker Mantel aus elastisch ver-
formbarem Material einer Shore-Hdrte von 40 bis 70 Shore A
aufgebracht ist, und wobei in den Mantel zwischen elastisch
verformbaren Stegen eine Vielzahl N&pfchen rasterfdrmig ein=
geformt sind, deren Tiefe mindestens 50% der Rasterteilung
betrigt;

und daB man die Gegendruckwalze (9) unter Ausiibung eines
Liniendrucks gegen die Ubertragungswalze (5) derart presBt,

daB unter Stauchung der elastischen Stege und volumenvermin-
dernder Verformung der N&dpfchen die in dieser eingebrachte
fliissige Impragnierzubereitung in das bahnfdrmige Material

bis zu dessen Sdttigung eingepreBt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeilchnet, daB man eine Ubertragungswalze (5) verwen-
det, deren Mantel auS‘verschleiBfestem Kautschuk oder Poly-

urethan einer Hirte im Bereich von 40 bis 70 Shore A verwen-
det.

3. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet , daB man
eine Ubertragungswalze (5) verwendet, bei der die Nédpfchen-
tiefe 60 bis 85% der Rasterteilung betrigt.
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4. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB man
eine Ubertragungswalze (5) verwendet, bei der das Verhdltnis
Steg—- zu Ndpfchenfldche etwa im Bereich von 7:3 bis 3:7, vor-
zugsweise etwa 1:1 liegt, und wobei das in den Mantel geformte
Raster, bezogen auf die Walzenachse, als Diagonal-, Rauten-
oder Bienenwabenraster ausgebildet ist.

5. Verfahren nach mindestens einem der vorhergéhenden
Anspriche, dadurch g ek ennzedichnet, daB man
mit der Gegendruckwalze (9) einen Liniendruck derart auf die
Ubertragungswalze (5) ausiibt, daB8 der Maximaldruck innerhalb
der N&pfchen innerhalb des AnpreBbereichs der Gegendruckwalze
(9) 20 bis 30 bar betragt.

6. Vorrichtung zum Impr&@gnieren von bahnfdrmigem Material,
insbesondere Papier, mit fliissigen Zubereitungen mittels einer
die fliissigen Zubereitungen iibertragenden Walze und einer Ge-
gendruckwalze, zwischen denen das bahnfdrmige Material ge-
fihrt ist, dadurch gekennzeichnet,b daB die
die fliissigen Zubereitungen iUbertragende Walze einen elastisch
verformbaren Mantel aufweist, in den eine Vielzahl von N&pfchen
in Art eines Rasters eingeformt ist, welche eine Tiefe von min-
destens 50% der Rasterteilung aufweisen und durch elastisch
verformbare Stege voneinander getrennt sind, und wobei die
Gegendruckwalze gegen die {bertragungswalze mit einem solchen
Liniendruck anpreBbar ist, daB in der Druckzone die Stege
stauchbar und die Ndpfchen unter Verringerung ihres Volumens
verformbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
zeichnet,. daB in der gerasterten Mantelfldche der
Walze das Verhdltnis von Stegfldche zu Ndpfchenfldche 7:3 bis
3:7 betrdgt.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e -
kennzedichnet , daB die N&pfchentiefe 60 bis 85%
Rasterteilung betridgt.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch- ge kennvzedichnet ,6 daB
die Stegwidnde mit dem N&pfchenboden einen Winkel von 90 bis
120° bilden.

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,b daB
das Raster in der Mantelfl&iche eine Rasterfeinheit, bestimmt
durch die Anzahl der Nédpfchen linear je cm, von 10 bis 20
Rastern/cm aufweist.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Gegéndruckwalze als Beschichtungswalze in Form einer Raster-
walze, die mit einer Fillrakel in Verbindung steht, ausgebildet
ist.
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