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Vorridnitung zum Aufbringen einer diinnen Schicht eines

Beschichtungsmaterials auf eine laufende Materialbahn.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Aufbringen einer diinnen Schicht eines Beschichtungsma-
terials auf eine lber eine Gegendruckwalze laufende
Materialbahn mittels einer Schlitzdlseneinrichtung mit
feststehender einlaufender und ablaufender Dlsenlippe
des Diisenschlitzes, insbesondere Breitdlisenschlitzes,
bei der die ablaufende Diisenlippe als drehbarer Rakel-

stab in einem zweiteiligen Rakellager ausgebildet ist.

Durch die US-PS 3 919 974 ist eine Schlitzdiseneinrich-
tung mit feststehenden Diisenlippen des Diisenschlitzes
bekannt geworden, bei welcher die Disenlippen zuein-
ander zur Einstellung des Diisenschlitzes verstellbkar
sind. Eine derartige Schlitzdiiseneinrichtung bedingt den
Einsatz von Gegendruckwalzen mit genau der Beschichtungs-
breite und Materialbahnbreite angepafBter L&nge. Eine
Selbstreinigung der Diisenlippen zur Erzielung eines m&g-
lichst strichfreien Auftrages des Beschichtungsmaterials
ist nicht vorgesehen.

Duréh die US-PS 2 946 307 ist eine Beschichtungsvorrich-
tung bekannt geworden, bei welcher das Beschichtungsma-
terial entweder iber eine Sch&pfwalze auf die zu beschich-
tende Materialbahn aufgebracht und dann mittels einer
Rollrakel abgerakelt wird oder in einem Sumpf zwischen

der Uber eine Leitwalze laufenden Materialbahn und der

Rollrakel aufgebracht wird. Die Vorteile eines Schlitz-
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diisenaurtrags lassen sich mit einer derartigen Vorrich-
tung nicht erreichen.

Eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art ist durch
die DE-0S 1 964 908 bekannt geworden. Eines der beiden
Rakellagerteile wird dort von einem mit variierbarem An-
preBdruck an dem Rakelstab anliegenden Reinigungsspachtel
gebildet.

Bei allen diesen bekannten Beschichtungseinrichtungen mu8
je nach Breite der Materialbahn die Gegendruckwalze in
ihrer L&nge genau auf die Materialbahnbreite abgestellt
sein, um eine Verunreinigung der Gegendruckwalze aufer-
halb der Beschichtungsbreite sowie ein Reiben der ablaufen-
den Disenlippe auf der Gegendruckwalze ohne dazwischen-

liegende Materialbahn zu vermeiden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, welche
den Einsatz bzw. das Auswechseln besonderer Gegendruck-
walzen filir unterschiedliche Materialbahnbreiten iberflis-
sig macht und auch bei l&ngeren Produktionszeiten prak-
tisch iiber Tage hin von Beschichtungsmittel freie Enden

der Gegendruckwalze sicherstellt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB

der Rakelstab auBerhalb der Bahnbreite mit segmentfdrmigen
Ausnehmungen versehen und derart oszillierend angetrieben
ist, daB die segmentfdrmigen Ausnehmungen nicht in Ver-
bindung mit den Schlitzen zwischen den beiden Rakellager-

teiler kommen kénnen.
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Durch diese Ausbildung der ablaufenden Dilisenlippe bzw.
des Rakelstabs ist sichergestellt, daB zwar der Rakelstab
in seiner Lagerung durch das Beschichtungsmaterial aus-
reichend geschmiert ist, daB jedoch kein Beschichtungsma-
terial in einen Bereich auBerhalb der vorgesehenen Be-
schichtungsbreite und damit Uber die Materialbahnbreite

hinaus auf die Gegendruckwalze austreten kann.

Der Rakelstab ist flir jede gewilinschte Beschichtungs- und

Bahnbreite auf einfache Weise herstellbar und auswechsel-
bar.

Vorteilhaft ist der Rakelstab fest mit einem Gestédnge
verbunden, welches seinerseits leicht 18sbar mit einem

Antrieb fiir den Rakelstab in Verbindung steht.

Weiter sind zweckm&B8ig in dem Diisenschlitz im Bereich aus-
serhalb der Bahnbreite Dichtstreifen eingelegt.

Sollen zwei oder mehr getrennte Bahnen in einer Beschich-
tungsvorrichtung nebeneinander laufend beschichtet werden,
so weist der Rakelstab vorteilhaft mehrere segmentfdrmige Aus-
nehmungen entlang seiner L&nge auf, und zwar jeweils an
den Stellen, wo die Gegenwalze nicht von einer zu beschich-
tenden Materialbahn iiberdeckt ist.

Der Rakelstab kann aus Stahl und die Gegendruckwalze mit
einem elastischen Material wie Hartgummi, Kautschuk und
dergleichen beschichtet sein. Alternativ kann der Rakel-
stab aus Hartgummi und die Gegendruckwalze eine verchrante
Stahlwalze sein. .

zur einfachen und genauen Herstellung der ablaufenden

Diisenlippe sind die beiden Rakellagerteile zweckmidBig
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miteinander verschraubt und mittels konischer Stifte in

ihrer Lage zueinander fixiert.

Um einen besonders gleichm&Bigen Auftrag von Beschichtungs-
material zu erhalten, kann der Rakelstab auch als Spiral-

rakel ausgebildet sein.

ZweckmdBig ist die ablaufende Disenlippe mit Rakelstab als
flexible Diisenlippe mittels Zug- und Druckschrauben in

ihrer Beriihrungslinie mit der Materialbahn und der Gegen-
druckwalze einstellbar. Hiermit 1&B8t sich eine gleichmds-
sige Verteilung der Beschichtungsdicke auf einfache Weise

einstellen.

Als weiteres Element zur Beeinflussung der Beschichtungs-
verteilung kann in der Zuleitung zur Schlitzdilise eine im
Diisenkbrperteil des Rakelstabes eingebaute, mittels Zug-
und Druckschrauben verstellbare Stromungshemmleiste vor-

gesehen sein.

Die Schlitzdiiseneinrichtung ist zweckmdBig seitlich neben
der Gegendruckwalze zu dieser hin verstellbar und drenbar
eingebaut. Dabei ist die einlaufende Dilisenlippe der als
Breitschlitzdiise ausgebildeten Schlitzdilise vorteilhaft

als Dichtlippe ausgebildet.

Mit der erfindungsgemidBen Ausbildung der Aufbring- und Be-
schichtungsvorrichtung wird erreicht, daB die Gegendruck-
walze immer unveridndert in der Vorrichtung verbleiben kann,
widhrend durch die besondere Ausbildung der ablaufenden
Diisenlippe mit Rakelstab und Ausbildung und Antrieb dieses
Rakelstabes sowohl ein Austreten von Beschichtungsmaterial

auBerhalb der zu beschichtenden Materialbahn als auch
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eine Berilhrung der ablaufenden Diisenlippe in Form des
Rakelstabes mit der Gegendruckwalze auBerhalb der zu be-
schichtenden Materialbahn sicher. vermieden wird. Dies
ist besonders wichtig bei diinnen Schichten der GréBenord-

nung von Auftragsmengen von 1 bis 40 g/m?.

Die Erfindung ist im folgenden an einem Ausfiihrungsbei-
spiel anhand der Zeichnungen n&dher erldutert. In den Zeich-

nungen zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Beschichtungsvorrich-
tung gem&Bf der Erfindung in schematischer Dar-
stellung,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Beschichtungsvorrichtung
nach Fig. 1, gesehen von links in Fig. 1, und

Fig. 3 eine Seitenansicht der Beschichtungsdiise der Vor-

richtung in Fig. 1 in vergrdBerter Darstellung.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung zum Aufbringen einer
diinnen Schicht eines Beschichtungsmaterials weist eine
Gegendruckwalze 1 auf, welche mit Kautschuk oder Hart-
gummi bezogen ist. Uber die Gegendruckwalze 1 wird in
Richtung des Pfeiles A eine zu beschichtende Materialbahn
2 mit einer Bahnbreite a gefihrt. Die Beschichtungsbreite
b ist kleiner als die Bahnbreite, widhrend die Breite c

der Gegendruckwalze 1 grdBer als die Bahnbreite a ist.

Auf einer Seite der Gegendruckwalze 1 ist eine Schlitz-
diiseneinrichtung 3 mit feststehender einlaufender und ab-
laufender Dilisenlippe des Diisenschlitzes vorgesehen. Die
Breite der Schlitzdiise ist mit d bezeichnet. Auf beiden
Stirnseiten der Schlitzdliseneinrichtung sind AbschluB-

platten 4 vorgesehen.
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Zu beschichtende Materialbahnen 2 sind beispielsweise
Papierbahnen, Kunstoffolien, Metallfolien, Gewebebahnen
sowie Kombinationen derartiger Materialbahnen. So kann
die Materialbahn 2 eine Aluminiumfolie mit 0,008 mm,
0,012 mm, 0,02 mm und bis zu 0,12 mm Dicke sein. Als
Papierbahnen kommen glatte, gestrichene, oder gekreppte
Papiere von 40 bis 120 g/m? in Frage, als Kunststoffolien
Polydthylenfolien von 40 bis 120 mp Dicke, biaxial ge-
reckte, sogenannte orientierte Polypropylenfolien von

30 bis 120 mp Dicke und Polyesterfolien im gleichen Dicken-
bereich. Weiter konnen als Materialbahnen zwei Hart-PVC-
Folien und monomer sowie polymer weichgemachte PVC-Folien
verarbeitet werden, und als Gewebebahnen beispielsweise

Teppichverlegebdnder und Verbandsmaterialien.

Beschichtungsmaterialien sind unter anderem Paraffine und
mikrokristalline Wachse mit Verarbeitungstemperaturen zwi-
schen 75°C und 100°C bei Auftragsmengen zwischen 4 und

40 g/m?. Weiter kommen in Frage Beschichtungshotmelts,
bestehend aus Athylvinylacetat-Copolymeren, gemischt

mit Paraffin und Harzen, bei Verarbeitungstemperaturen
zwischen 140°C und 190°C fir die Oberflichenveredelung von
Verpackungsmaterial. Verwendete Schmelzhaftkleber haben
Verarbeitungstemperaturen zwischen 140°C und 190°C bei
Auftragsmengen zwischen 12 und 40 g/m?, wdhrend Thermo-
set-Kleber bei Temperaturen von 70°C bis 80°C und Auftrags-
mengen ab 40 g/m? verarbeitet werden. Polyurethankleber,
bestehend aus zwei Komponenten, werden kurz vor der Be-

schichtung gemischt.

Weitere Beschichtungsmaterialien sind wdBrige Emulsionen
und Dispersionen als PVDC-Beschichtung bei Raumtemperatur,
Acrylatkleber als wdfBrige Dispersionen mit Beschichtung

ebenfalls bei Raumtemperatur, verschiedene Stdrkekleber,
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die bei Temperaturen von 70°C bis 90°C verarbeitet werden,
Klebstoffe und Beschichtungsmassen, die in organischen
Losungsmitteln geltst sind und bei Raumtemperatur verar-
beitet werden und schlieBlich Kaltleime PVC auf der Basis

von Polyvinylalkohol.

Die einlaufende Diisenlippe 5 der Schlitzdiiseneinrichtung

3 ist feststehend ausgebildet. Die ablaufende Diisenlippe

der Schlitzdiise ist als drehbarer Rakelstab 6 ausgebildet.
Der Rakelstab 6 weist auBerhalb der Bahnbreite a bis

Uber die Walzenbreite ¢ hinausreichende segmentfdrmige
Ausnehmungen 7 auf, durch welche der Rakelstab 6 &hnlich
einer Schlisselfldche abgesetzt ist. Hierdurch bleibt

das gesamte Rakelstablager durch den vollen Rakelstab aus-
gefiillt und es gibt fir das Beschichtungsmaterial keine
Mo6glichkeit, sich in solchen Hohlr&umen anzusammeln, was

zu einem Austreten des Beschichtungsmaterials an uner-
winschten Stellen fiihren k&énnte. Auch die fiir die Herstel-
lung des Rakelstablagers unvermeidlichen Schlitze 8 zwischen
zwei Rakellagerteilen 9 und 10 sind stdndig durch den Rakel-
stab 6 verschlossen.

Der Schlitzdliseneinrichtung 3 wird ilber einen Beschich-
tungsmaterialkanal 11 Beschichtungsmaterial zugefihrt.

Der Beschichtungsmaterialkanal 11 befindet sich an der
Trennstelle zwischen einer oberen Diisenh&dlfte 12 und einer
unteren Diisenh&dlfte 13. In den Dilisenhdlften 12 und 13

sind Heizungs- bzw. Kiihlbohrungen 14 vorgesehen.

Der die ablaufende Diisenlippe biidende Rakelstab 6 wird
iiber einen Getriebemotor 15, einen Pleuel 16 und ein fest
mit der Rakelstab 6 verbundenes Gestdnge 17 derart oszil-

lierend angetrieben, daB der Rakelstab 6 einerseits stdn-
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dig die Schlitze 8 zwischen den beiden Rakellagerteilen

9 und 10 abdichtet, andererseits aber aufgrund seiner
segmentfdrmigen Ausnehmungen 7 auferhalb der Materialbahn
2 nicht in Berihrung mit der Gegendruckwalze 1 kommen kann.
Hierdurch wird eine Beschddigung der Gegendruckwalze 1
durch den Rakelstab 6 sicher vermieden, wd&hrend gleich-
zeitig gewdhrleistet ist, daB kein Beschichtungsmaterial

auf die Gegendruckwalze 1 austreten kann.

Der Pleuel 16 1l&Bt sich leicht von dem Gestédnge 17 l&sen,
worauf der Rakelstab 6 einfach aus der Rakellagerung
herausgezogen und durch einen einer gednderten Bahnbreite
a angepaBten Rakelstab ersetzt werden kann.

Der Getriebemotor 15 hat eine Drehzahl von 9 bis 11 Um-
drehungen pro Minute und ergibt eine entsprechend oszil-
lierende Bewegung des Rakelstabes 6, wodurch der Rakel-
effekt fir die ablaufende Diisenlippe erreicht und damit
eine Streifenbildung bei der Beschichtung sicher ver-

mieden wird.

Die Schlitzdliseneinrichtung 3 kann durch einen nicht ge-
zeigten Drehmechanismus derart gedreht werden, daB die
feststehende einlaufende Diisenlippe 5 leicht an der Ma-
terialbahn 2 anliegt und eine Dichtwirkung erzielt, so

daB kein Beschichtungsmaterial nach unten herausl&uft

und trotzdem keine nennenswerte Reibung zwischen den iiber-
stehenden Enden der Gegendruckwalze 1 und dexr Diisenlippe

5 entsteht. Die feststehende einlaufende Diisenlippe 5

ist mit der unteren Diisenhdlfte 13 verschraubt und

weist ein Ableitblech 18 auf.

Der Aufbau der ablaufenden Diisenlippe ist am besten aus

Fig. 3 zu erkennen. Der Rakelstab 6 ist in einem zweiteiligen
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Rakellager gelagert. Das Rakeilagerteil 9 ist gegeniiber
dem Rakellagerteil 10 mittels einer Spannleiste 19 und
Spannschrauben 20 verschraubt. Das Rakellagerteil 9

wird zundchst mit den Spannschrauben 20 leicht angezogen.
Danach wird durch leichtes Klopfen mittels eines Kunst-
stoffhammers der Abstand zwischen dem Rakellagerteil 9
und dem Rakellagerteil 10 so eingestellt, da8 ein zylin-
drisch geschliffener Stift mit einer L&nge von etwa

30 mm und 12 mm Durchmesser, Passung h6 saugend durch die
gesamte Bchrungslinge geschoben werden kann. Die Spann-
schrauben 20 werden jetzt angezogen.

Zwischen den Spannschrauben 20 des als Klemmleiste ausge-
bildeten Rakellagerteils 9, die etwa in einem Abstand von
100 mm angeordnet sind, befinden sich in dem Rakellager-
teil 9 vorgebohrte L&cher. Nachdem die Endeinstellung
stattgefunden hat, werden diese vorgebohrten Locher weiter
aufgebohrt und in das Rakellagerteil 10 vorgetrieben. Mit
einer konischen Maschinenreibahle werden die L&cher derart
erweitert, daB konische Stifte 21 mit Abzugsgewinden 22
das Rakellagerteil 9 und das Rakellagerteil 10 in der ein-
gestellten Lage reproduzierbar positionieren. Das Rakel-
lagerteil 9 kann nach Abziehen der konischen Stifte 21

und nach L&sen der Spannschrauben 20 beliebig oft zu Rei-
nigungszwecken demontiert werden.

Der Rakelstab 6 samt seinem Rakellager 9, 10 kann mittels
Zug- und Druckschrauben 23 zum Einspannen von Dichtstreifen
24 in den Zufiilhrungsschlitz 25 zu der Diise, die den Diisen-
schlitz auf die Beschichtungsbreite begrenzen, unter Span-
nung verschoben werden. Fiir die Beschichtungsprofilbeein-

fiussung sind Zug- und Druckschrauben 26 vorgesehen.
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Der Rakelstab 6 wird mit Hilfe der beiden Raﬁéllagerteile9,
10 iiber 3/4 seines Umfanges festgehalten, damit seine

Lage und Form wdhrend seiner oszillierenden Bewegung der
Bohrung, die mit einem Passungssitz H7 versehen ist, ange-
paBt bleibt. Der Rakelstab 6 selbst wird mit einem Pas-
sungssitz h6 hergestellt. Zwischen Bohrung und Rakelstab

6 tritt also ein begrenztes Spiel auf, weshalb auch in

das Rakelstablager Beschichtungsmaterial eintreten kann,
das als Schmierung dient, sich jedoch in L&ngsrichtung
entlang dem Schlitz 8 zwischen den beiden Rakellager-
teilen 9 und 10 bis zu den Abschlufiplatten 4 der Schlitz-
diise ansammeln kann. Die an den oben beschriebenen

Stellen angebrachten Ausnehmungen 7 stellen die Beriih-
rungsfreiheit der Gegendruckwalze 1 ohne iiberlagernde
Materialbahn 2 sowie die Abdichtung des Schlitzes 8 iiber
die gesamte Rakelstabl&nge sicher.

Die ablaufende Diisenlippe in Form des Rakelstabes 6 mit
zugehdrigem Rakellager ist als flexible Diisenlippe ausge-
bildet. Mittels der Zug- und Druckschrauben 26 kann die
Beriihrungslinie zwischen der Gegendruckwalze 1, der Ma-
terialbahn 2 und dem oszillierenden Rakelstab 6 entlang
der Bahnbreite beeinfluBt werden. Es kdnnen also Korrek-

turen der Beschichtungsverteilung vorgenommen werden.

Ein weiteres Element zur Beeinflussung der Beschichtungs-
verteilung ist eine Stromungshemmleiste 27 im Zufihrungs-
kanal 11 zu der Schlitzdiise. Diese Strimungshemmieiste 27
kann mitteils Zug- und Druckschrauben 28 derart verstellt
werden, daB die Stromungsverteilung des Beschichtungsma-
terials liber die Bahnbreite beeinfluBt wird. Die Stro-
mungshemmleiste 27, auch Chokerbar genannt, findet haupt-

sdchlich bei hochviskosen Massen Verwendung.
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Mit den erfindungsgemédBen Schlitzdﬁseneinrichtﬁngen sind
Beschichtungsmaterialien in einem Viskosit&dtsbereich von
dem von Wasser bis 25.000 Poise verarbeitbar. Die Auf-

tragsgewichte liegen zwischen 1 und 400 g/m?.

Der Rakelstab 6 besteht normalerweise aus Stahl} wdhrend
die Gegendruckwalze 1 mit Kautschuk beschichtet ist; die
Gegendruckwalze 1 kann auch eine verchromte Stahlwalze
sein. Alternativ kann der Rakelstab 6 aus Hartgummi
bestehen und die Gegendruckwalze 1 eine verchromte Stahl-
walze sein,welche mit hdchster Pr&zision geschliffen ist.
Die Rundlaufgenauigkeit soll 0,001 bis 0,003 mm betragen.
Diese Genauigkeiten sind erforderlich, weil eine m&glichst
gute Verteilung der Beschichtung angestrebt wird. Bei

25 g/m? Trockengewichtsauftrag sollen die Schwankungen nicht
mehr als = 1,5 g/m? sein; 1 g/m? Beschichtungsmasse ent-
spricht bei einem spezifischen Gewicht von 0,9 etwa 0,001

mm Dicke der Beschichtungen.

Fir Beschichtungen, die eine sehr gute Verteilung unabh&ngig
von Schwankungen der Materialbahn 2 aufweisen sollen, werden
als Rakelstab 6 Spiralrakel verwendet. Das Beschichtungsge-
wicht wird dann durch die Drahtdicke der Spiralrakel be-
stimmt. Rostfreie Klavierseitendrdhte k&nnen eingé&ngig

oder mehrgdngig um den Rakelstab 6 gewickelt werden. Das
Beschichtungsmaterial wird durch die entstehenden Zwischen-
rdume zwischen den Drdhten untereinander durchgeprefit. Die
Beschichtung weist jedoch feine Linien auf, welche nicht
immer erwlinscht sind. Bei Verwendung einer Spiralrakel als
Rakelstab 6 miissen die im Rakellager befindlichen Windungen
abgedichtet werden, damit das Beschichtungsmaterial nicht
um den Rakelstab 6 herumlaufen kann und sich oberhalb des
Rakelstabes 6 auf der Materialbahn 2 absetzt.
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Bei der Herstellung der ablaufenden Diisenlippe mit Rakel-
stab 6 ist darauf zu achten, daB die beiden Rakellager-
teile 9 und 10 beispielsweise eine Bohrung bilden, deren

Passungssitz 12 mm Durchmesser H. betrdgt. Die Passung

7
muf auf der ganzen Lidnge der Schlitzdise bis zu 2.600 mm
und mehr stimmen. Nur dann 188t sich der Rakelstab 6 leicht

ein- und ausschieben.

Die halbrunde Bohrung in dem Rakellagerteil 10 wird zu-
ndchst gefrdst und anschlieBfend mit einer Formschleif-
scheibe geschliffen. ZAhnlich wird das Bohrungsteilstiick
an dem Rakellagerteil 9 hergestellt. Danach wird das
Rakellagerteil 9 in seiner HOhe so angepaBt, daB es zu-
sammen mit der Halbruﬁdbdhrung einen Teil eines Kreises
bildet. Die Bohrung wird mittels zylindrischen geschlif-
fenen Stiften eintouschiert. Die Endeinstellung erfolgt,
nachdem Diisenlippe und Rakellagerteil 9 auf eine Ober-
fldchenhdrte von 1.000 bis 1.200 Vickers ionitriert sind.
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Patentansoriiche:

1. Vorrichtung zum Aufbringen einer diinnen Schicht eines
Beschichtungsmaterials auf eine iiber eine Gegendruckwalze
(1) laufende Materialbahn (2) mittels einer Schlitzdiisen-
einrichtung (3) mit feststehender einlaufender und ab-
laufender Diisenlippe des Diisenschlitzes, bei der die ab-
laufende Dilisenlippe als drehbarer Rakelstab (6) in einem
zweiteiligen Rakellager ausgebildet ist, d a durch
gekennzeichnet, daB der Rakelstab (6) aus-

serhalb der Bahnbreite {(a) mit segmentfdrmigen Ausnehmun-

"gen (7) versehen und derart oszillierend angetrieben ist,

daB die segmentfdrmigen Ausnehmungen (7) nicht in Verbin-
dung mit den Schlitzen (8) zwischen den beiden Rakellager-
teilen (9, 10) kommen k&nnen. '

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge -
kennzeichnet , daB8 der Rakelstab (6) fest mit
einem Gest&nge (17) verbunden ist, welches seinerseits
leicht l16sbar mit einem Antrieb (15, 16) fiir den Rakelstab
(6) in Verbindung steht. ‘

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Diisenschlitz im
Bereich auBerhalb der Beschichtungsbreite (b) Dichtstreifen
(24) eingelegt sind.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, d a d u r ch
gekennzeichnet , daB mehrere segmentfdrmige
Ausnehmungen (7) entlang der Linge des Rakelstabs (6) vorge-

»

sehen sind.
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5. Vcioichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der
Rakelstab (6) aus Stahl und die Gegendruckwalze (1) mit
einem elastischen Material wie Hartgummi, Kautschuk und

dergleichen beschichtet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der
Rakelstab (6) aus Hartgummi und die Gegendruckwalze

(1) eine verchromte Stahlwalze ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet , daB die
beiden Rakellagerteile (9, 10) miteinander wverschraubt
und mittels konischer Stifte (22) in ihrer Lage 2zuein-

ander fixiert sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet,b daB der
Rakelstab (6) eine Spiralrakel ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet ,h daB die
ablaufende Diisenlippe mit Rakelstab (6) als flexible
Diisenlippe mittels Zug- und Druckschrauben (26) in ihrer
Berilihrungslinie mit der Materialbahn (2) und der Gegen-

druckwalze (1) einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach einem &er vorhergehenden Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, daB in der
Zuleitung (11) zur Schlitzdiise eine im Dﬁsenkérperteil
des Rakelstabs (6) eingebaute, mittels Zug- und Druck-
schrauben (28) verstellbare Stromungshemmleiste (27)

vorgesehen ist.
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11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet ,b daB die
Schlitzdliseneinrichtung (3) seitlich neben der Gegen-

druckwalze (1) zu dieser hin verstellbar und drehbar

eingebaut ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet ,b daB die einlaufende Diisenlippe

(5) der Schlitzdlise als Dichtlippe ausgebildet ist.
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