"

EP 0 109 521 A1

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office @ Veroffentlichungsnummer: 0 109 521
Office européen des brevets A1l
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(@) Anmeldenummer: 83109879.3 ® in.ciz: B 05 C 11/04
B 05 C 11/02
@ Anmeldetag: 04,10.83
(9 Prioritat: 23.11.82 DE 3243317 @) Anmelder: JAGENBERG AG
21.02.83 DE 3305966 Himmelgeister Str. 107
D-4000 Diisseldorf(DE)
@ Verotfentlichungstag der Anmeldung: @ Erfinder: Sommer, Herbert
30.05.84 Patentblatt 84/22 Marschner Strasse 16
- D-4000 Diisseldorf(DE)
Benannte Vertragsstaaten:
AT CH DE FR GB IT Li SE . @ Erfinder: Wohlfeil, Gerhard
Habichtstrasse 7

D-4019 Monheim(DE) f

Vertreter: Pfeiffer, Helmut

Jagenberg AG Patentwesen Himmelgeister Strasse 107
D-4000 Diisseidorf 1{DE)

@ Vorrichtung zum Beschichten lautender Materialbahnen.

@ Bei einer Vorrichtung zum Beschichten von Uber eine
Stiitzwalze (2) laufenden Materialbahnen (1) mit regelbarer
Auftragsstirke wird das Beschichtungsmedium mit Hilfe
einer sich iiber die Breite der Materialbahn (1) erstreckenden
Schlitzdiise (21) mit in der Breite einstelibarem Vordosier-
spalt (23), an den eine Dosierlippe und eine Ricklauflippe
(24) derart angeschlossen sind, daB eine sich tiber die Breite
der Materialbahn erstreckende Dosierkammer (25) gebildet
ist, auf die Materialbahn aufgebracht. Um eine feinfGhlige
Anderung des Auftragsgewichts bei héchster Qualitdt der
Beschichtung mit einfachen Mitteln zu erméglichen, ist die
Dosierlippe mit einer Rakelleiste {6) ausgebildet, die an
wenigstens einer ablaufseitigen ebenen Gleitflache (4) des
die Dosierlippe bildenden Rakelbetts (3} gefiihrt, bildet die
Stirnfliche (7) der Rakelleiste (6) mit der Bahn einen sich
verengenden Keilspalt, dessen Geometrie unabhéngig vom
AnpreRdruck ist, bildet die Ablaufkante der Stirnfliche (7)
eine geradlinige und scharfkantige AbriBkante (8), ist die
Rakelleiste (6) im Bereich der Stirnflache (7) und Abrifkante
(8) beigeweich, weist die Stirnfliche (7) eine grofe
VerschleiRfestigkeit auf und wird ein AnpreRdruck der
Rakelleiste (6) gegen die Bahn (1) durch ein elastisches
Druckmittel (9} zwischen Rakelieiste und Rakelbett aufge-
bracht.
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Vorrichtung zum Beschichten laufender
Materialbahnen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtqng zum Be-
schichten von #iber eine Stiitzwalze laufenden Materialbah-
nen mit regelbarer Auftragsstédrke, bei der das Beschich-
tungsmedium mit Hilfe einer sich liber die Breite der Mate-
rialbahn erstreckenden Schlitzdiise mit in-der,Breite ein-
stellbarem Vordosierspalt, an den eine Dosierlippe und eine
Riicklauflippe derart angeschlossen sind, daB8 eine sich iber
die Breite der Materialbahn erstreckende Dosierkammer ge-
bildet ist, auf die Materialbahn aufgebracht wird.

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus der DE-PS
23 59 413 bekannt. Mit dieser bekannten Vorrichtung wird
ein UberschuBauftrag durch einen starr'justierbaren Dosier-
spalt im Bereich der Dosierlippe erzielt. Der Dosierspalt
muf sehr fein justiert werden, wobei jeweils eine'Anpassung
anAdie‘Bahngeschwindigkeit und die Rheologie des Beschich-
tungsmediums erforderlich ist.

Bei einer anderen bekannten Vorrichtung wird eine Schlitz-
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diise im Abstand zur Warenbahn angeordnet und das Beschich-
tungsmedium von unten gegen die Materialbahn gespritzt,
ohne bereits feindosiert. werden zu k&nnen. Viskosit#t und
Feststoffgehalt des Beschichtungsmediums sind hier be-
grenzt. Die Feineinstellung des Schlitzes der Schlitzdiise
ist kompliziert. Weiter ergibt sich immer eine ungleich-
mdBige Oberfldche des Auftrags.

Bei beiden bekannten Vorrichtungen wird die Feindosierung

bahnaufwdrts durch eine getrennte Rakeleinrichtung vorge-
nommen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, welche eine
feinfithlige Anderung des Auftragsgewichts bei'hﬁthster
Qualitédt der Beschichtung mit einfachen Mitteln erm&glicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd8 dadurch geltst, das

a) die Dosierlippe mit einer Rakelleiste ausgebildet ist,
die mit geringer Reibung an wenigstens einer ablaufseiti-

gen ebenen Gleitfldche des die Dosierlippe bildenden Rakelbetts
gefihrt ist,

b) die der zu beschichtenden Bahn zugekehrte, einen recht-
eckigen UmriB aufweisende Stirnfldche der Rakelleiste mit
der Bahn einen sich verengenden Keilspalt bildet, desseﬁ_
Geometrie unabhdngig vom AnpreBdruck ist,

c) die Ablaufkante der Stirnflédche eine geradlinige und
scharfkantige AbriBkante bildet,

d) die Rakelleiste im Bereich der Stirnfl&che und Abris-
kante biegeweich ist,

© . 0109521
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e) die Stirnfldche eine groBe VerschleiBffestigkeit auf-
weist, und

f) ein AnpreBdruck der Rakelleiste gegen die Bahn durch

ein elastisches Druckmittel zwischen Rakelleiste und Ra-

kelbett aufgebracht wird.

Die mit geringer Reibung im Rakelbett gefiihrte Rakelleiste
188t eine &duBerst feinfilhlige Regelung des Auftragsgewich-

'tgs der Beschichtung zu, wobei das elastische Druckmittel

unmittelbar auf die im Bereich ihrer Stirnfliche biege-. -
weiche Rakelleiste wirkt. Hierdurch ergibt sich eine
duBerst gleichmdfige Beschichtung der Materialbahn. In =
dem ... Keilspalt zwischen der geometrisch.stabilen Stirnflé-
che der Rakelleiste wird einhydrodynamischer Druck aufge-
baut, der zu einem Gleichgewichtszustand gegeniiber dem
Druck im elastischen Druckmittel £iihrt. Durch die scharf- .
kantige AbriBkante an der Ablaufkante der Stirnfliche der
Rakelleiste wird ein hoher Gl&ttwert sichergestellt, w&h-
rend die Ausbildung der Stirnfldche mit groBer VerschleiB-
festigkeit, u.a. gekennzeichnet durch eine groBe Vickers-
hiérte, eine hohe Standzeit bei konstanter Geometrie.des
Keilspalts unabhdngig vom Anpreﬁdruck sicherstellt. Durch
die erfindungsgehase Ausbildung und Anordnung der Rakel-
leiste an der Dosierlippe werden auch zus&tzliche Einrichi-
tungen zum Anpassen des Profils der Rakelleiste an Ungleich-
miBigkeiten der Stiitzwalze, tiber welche die Materialbahn 1%uft,
und der Materialbahn selbst, lings der Beschichtungsbreite {iberfliissig.

Vorteilhaft ist der Reibungskoeffizient zwischen Rakel-
eiste und Rakelbett etw a % O,1. Hierdurch wird die Reibung
der Rakelleiste gegeniiber dem Rakelhalter verglichen mit-
dem AnpreBdruck der Rakelleiste gegen die beschichtete Bahn
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vernachldssigbar klein.

Zweckméfig ist die Rakelleiste bzw. das Rakelbett .zumin-
dest im Bereich der Gleitfliche aus Stahl, Edelstahl oder
beschichtetem Aluminium und das Rakelbett bzw. die Rakel-
leiste zumindest im Bereich der Gleitfliche aus RotguB,
teflonbeschichtet, hartnickelbeschichtet oder hartanodisch
oxidiert. Durch derartige Materialpaarungen..ldft siéh derxr
gewlinschte Reibungskoeffizient erreichen.

Die Stirnfliche der Rakelleiste ist vorteilhaft ausgehend
von der Abrifkante zumindest in deren Bereich konkav ge-
krimmt mit einem Krimmungsradius R » Stiitzwalzenradius
ausgebildet. Eine derartige Ausbildung der Stirnfliche ist
insbesondere dann zweckmifig, wenn mit UberschuBauftrag
mit anschlieBender Fertigdosierung durch eine separate Ein-
heit gearbeitet wird. '

Alternativ ist die Stirnfldche der Rakelleiste aﬁsgehend

von der AbrifBkante zumindest in deren Bereich konvex ge-
krimmt mit einem Kriimmungsradius R von 4 mm £ R<oa, voOr-
zugsweise 5 mm € R =250 mm, weiter vorzugsweise 20 mm =
R= ’E;O mm. Diese Ausbildung der Stirnfliche wird vorgesehen

. flir eine integrierte Einheit, bei welcher die Dosierlippe

bereits die Fertigdosiérung erzeugt.

Zur Anndherung des Krimmungsradius ist die Stirnflédche
zweckmdBig durch Facettenschliff geformt, was zu einer be-

- sonders einfachen Fertigung fiihrt.

ZweckméBfig weist die Stirnflédche eine Breite zwischen 8 mm
und 60 mm- auf. Die Breite der Stirnfl&che bemiBt sich da-
nach, wie hoch das Auftragsgewicht sein soll. Je hSher das

.
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Auftragsgewicht ist, desto geringer ist der hydrodynami-
sche Druck und desto breiter sollte die Stirnfldche und
damit der Keilspalt in seiner L&nge sowie desto kleiner

der Keilwinkel sein, um einen stabilen Gleichgewichtszu-
stand zu erreichen.

Um auf einfache Weise Rakelleisten mit unterschiedlich

‘breiten Stirnflichen verwenden zu kdnnen, kann vorteilhaft

zwischen anlaufseitiger Fl&@che der Rakelleiste und Rakel-
bett ein Abstandhaltestiick eingefiigt werden.

ZweckmidBfig ist die Schlitzdiise um die AbriBkante der Rakel-

leiste verschwenkbar, um den Keilwinkel verdndern zu kon-
nen. .

Die AbriBkante der Rakelleiste kann, um ihre Wirkung noch
zu verbessern, hinterschliffen sein.

Um die erforderliche Biegeweichheit der Rakelleiste zu er-
reichen, weist diese vorteilhaft entlang ihrer L&nge &qui-
distante Einschnitte auf. Alternativ kann die Rakelleiste
aus Polytetrafluorethylen bestehen, was Einschnitte nicht
erforderlich macht. Weiter kann die Rakelleiste alternativ
aus gummielastischem Material sein und an dexr Stirnfl&che
einen verschleiffesten Ein- bzw. Aufsatz aufweisen.

Um eine hohe VerschleiBfestigkeit der Rakelleiste zu er-
halten, weist die Stirnfliche der Rakelleiste vorteilhaft
eine Vickershdrte gr&Ber als 600 HV auf. Die Stirnfl&che
der Rakelleiste ist .zweckmd&Big verchromt, oberfldchen-
oder einsatzgehdrtet, nitriert, durch Aufspritzen von
Oxidkeramik beschichtet, eloxiert, bei Aluminium hartcoa-
tiert oder hartvernickelt. Bei einer zweckmdSigen Ausfih-
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rungsform der Rakelleiste kann deren Stirnfliiche auch von

einem in die Rakelleiste eingesetzten Einsatzstiick hoher
VerschleiBfestigkeit gebildet sein.

‘Das elastische Druckmittel, vorzugsweise ein Druckschlauch,

wirkt zweckm&@Big zwischen einer zu der Gleitfliche im wesent-
lichen senkrechten Flidche des Rakelbetts und einer zu dieser
im wesentlichen parallelen Fl&che der Rakelleiste.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform k&nnen das Druckmittel
und die Rakelleiste auch einstiickig ausgebildet sein.

Weiter ist vorteilhaft zwischen anlaufseitiger Fl&che der
Rakelleiste und Rakelbett ein weiteres dichtendes elasti-
sches Druckmittel, vorzugsweise ein Druckschlauch, ange-
ordnet. Dieses weitere dichtende elastische Druckmittel
verhindert zum einen das Eindringen von Beschichtungsme-
dium zwischen Rakelhalter und Rakelleiste. Zum anderen ist
es mdglich, nach Einstellung des Gleichgewichts zwischen
hydrodynamischem Druck und Druck im ersten Druckmittel
durch ErhShung des Drucks im weiteren dichtenden elasti-

schen Druckmittel die so erreichte stabile Lage der Rakel-
leiste zu fixieren.

Das weitere Druckmittel und die Rakelleiste k®nnen vorteil-
haft einstiickig ausgebildet sein.

‘Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der erfindungsgemédBSen

Vorrichtung besteht darin, da8 der Vordosierspalt einen Ab-
stand kleiner als 10 mm von der zu beschichtenden Bahn hat.
Hierdurch ld@Bt sich das Beschichtungsmedium &hnlich einer

Fonténe in den Dosierspalt zwischen Dosierlippe und Bahn
bringen.
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Die Stiitzwalze weist vorteilhaft eine gummielastische Ober-

* fliche auf, deren Hirte vorzugsweise 60 =Shore A=095 ist.

Zum beidseitigen Beschichten von Materialbahnen k&nnen
schlieBlich zwei Schlitzdiisen mit einander zugekehrten
Stirnfldchen der Rakelleisten mit unterschiedlichen Kriim-
mungsradien bei unterschiedlicher Beschichtung angeordnet
werden. Durch die Wahl unterschiedlicher Radien der Stirn-
fl&chen kann dabei ein festes Verhdltnis fiir das Auftrags-
gewicht auf beiden Seiten eingestellt werden. Es versteht
sich, daB in diesem Falle keine Stiitzwalze zum Fiihren dér
beschichteten Materiélbahn im Beschichtungsbereich erforder-

lich und vorgesehen ist. Fiir gleiches Auftragsgewicht auf
beiden Seiten werden gleiche Radien gewd&hlt.

SchlieBlich kénnen zur Kompensation von ungleichhéﬁige: Be-~-
schichtungsmediumaufnahme der Materialbahn hiﬁter dem er-
sten Druckmittel zus&tzliche Andruckelemente zur lokalen
Erhthung der AnpreSkraft angeordnet sein.

Die Erfindung ist im folgenden an Ausfiihrungsbeispielen an-

hand der Zeichnungen ndher erldutert. In den Zeichnungen
zeigen

Fig. 1 ., eine schematische Teilansicht der erfindungs-
geméBen Vorrichtung, -teilweise im Schnitt,

Fig. 2 : eine Teilseitenansicht der Vorrichtung nach

Fig. 1 mit abgeschwenkter Dogierlippe,

Fig. 3 eine schematische Teilansicht einer modifi-

zierten erfindungsgeméBen Vorrichtung, teil-
weise im Schnitt, '

Fig. 4 eine Teilschnittansicht.einer Dosierlippe in
einer erfindungsgemdBen Vorrichtung,
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Fig. 5 eine Draufsicht, teilweise im Schnitt ent-
lang der Linie V-V in Fig. 4,der Dosierlippe,
und

Fig. 6 eine schematische Darstellung- einer Anord-

nung zum beidseitigen Beschichten einer Ma-
terialbahn mit erfindungsgemiifen Vorrichtun-
gen.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Vorrichtung zum
Dosieren von Beschichtungsmedium auf eine in Richtung des
Pfeiles A iiber eine Stiitzwalze 2 laufenden Materialbahn 1

. weist eine sich iiber die Breite der Materialbahn 1 erstrek-

kende Schlitzdlise 21 auf. Die Schlitzdilse 21 besteht aus
einem Verteilerrohr 22, einem langgezogenen, in der Breite

‘einstellbaren Vordosierspalt 23,einer an den Vordosier-

spalt 23 anschlieBenden, als Rakelbett 3 ausgebildeten Do-
sierlippe und einer an den Vordosierspalt 23 ebenfalls an-
schlieBenden Riicklauflippe 24. Dosierlippe und Riicklauf- .
lippe bilden eine Dosierkammer 25. Durch die Ricklauflippe
24 am Bahneinlauf der Schlitzdiise 21 wird ein Eindringen
der Luftgrenz§chicht verhindert.

Das Rakelbett 3 weist eine Anschlégleiste 26 mit einer -
ebenen Gleitfliche 4 auf, an der eine Rakelleiste 6 anliegt
und gleitend gefiihrt ist. Die Rakelleiste 6 weist eine ge-
gen die beschichtete Bahn 1 gedriickte Stirnfliche 7 mit
einer scharfkantigen AbriBkante 8 auf. Mit Hilfe eines
Druckmittels in Form eines Druckschlauches 9 zwischen Ra-
kelbett 3 und Rakelleiste 6 wird die Rakelleiste 6 fein-
fihlig variabel gegen die zu beschichtende Materialbahn 1 .
gedriickt.

©
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Die Rakelleiste 6 ist entlang der Gleitfliche 4 des Rakel-
betts 3 bzw. der Anschlagleiste 26 in wihlbaren Grenzen
frei verschieblich, d.h. ungehindert dehnfdhig. Die Rakel-
leiste 6 weist im Bereich der Stirnfliche 7 und AbriBkante
8 bezogen auf eine Achse senkrecht zur AbriBkante 8 und
parallel zur beschichteten Bahn 1 ein relativ geringes
Fldchentrdgheitsmoment I auf, welches vorzugsweise im Be-
reich zwischen 200 mm? und 7000 mm? liegt. Ein derartiges
Fldchentrdgheitsmoment I ld8t sich beispielsweiée dadurch
erreicheh, daB8, wie aus Fig. 5 ersichtlich, &gquidistante
Einschnitte 10 entlang der Linge der Rakelleiste 6 vorge-
sehen sind, wobei éer'Leiétenquerschnitt bis zu einem ge-
ringen Abstand von der AbrifSkante 8 aus gemessen {iber die
gesamte L&nge dér Rakelleiste 6 konstant bleibt. Die hier-
durch erzielte Biegeweichheit der Rakelleiste 6 kann alter-
nativ durch geeignete Materialauswahl oder durch eine ent- ]
sprechend geringe HShe der Rakelleiste 6 erreicht werden.

Die Stirnfldche 7 der Rakelleiste 6 verlduft ausgehend von
der AbriBkante 8 konvex oder konkav gekriimmt. In den darge-
stellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen weist die Stirn-
fldche 7 entweder eine konkave Kontur mit einem Krlimmungs-
radius R grdBer dem Stilitzwalzenradius (vorzugsweise fiir
UberschuBauftrag mit anschlieBender Fertigdosierung in se-
parater Einheit) oder eine konvexe Kriimmung mit einem Kriim-
mungsradius R von 4 mm =< R = &, vorzugsweise 5 mm < R =
250 mm, weiter vorzugsweise 20 mm = R =50 mm auf (vofzugs-
weise filir Fertigdosierung in einer integrierten Einheit).
Die Kriimmung R wird abhdngig von dem angestrebten Auftrags-

gewichtsbereich und den rheologischen Eigenschaften des Auf
tragmediums gew#hlt,

Die Rakelleiste 6 weist weiter zumindest im Bereich der ge-
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krimmten Stirnfliche 7 eine Oberfliche mit einer Vickers-
hidrte gréBer als 600HV auf, um eine hohe Verschleigfestig-
keit der Stirnfliche 7 zu erhalten. Zu diesem Zweck kann

" die Stirnfldche 7 der Rakelleiste 6 verchromt, oberfldchen-

oder einsatzgehirtet, nitriert, durch Aufspritzen von Oxid-
keramik beschichtet, eloxiert, bei Aluminium hartcoatiert
oder hartvernickelt sein.

Die AbriBkante 8 der Rakelle;ste 6 ist absolut geradlinig
und scharfkantig ausgefiihrt, wodurch eine auBerordentlich
gute Oberflichenglitte des. Strichauftrags erzielt wird.
Eine weitere Verbesserung des Abrisverhaltens kann bei-

spielsweise durch Hinterschleifen der AbriBSkante 8 erreicht
werden. ' ‘

Eine weitere M6glichkeit, die VerschleiBfestigkeit der
Stirnfldche 7 der Rakelleiste 6 zu verbessern, besteht auch
darin, daB die Stirnfldche 7 von einem Einsatzstiick hoher
VerschleiBfestigkeit gebildet wird. .

Zwischen dem Rakelbett 3 und einer anlaufseitigen Fldche 27

. der Rakelleisté 6 ist ein weiteres dichtendes elastisches

Druckmittel in Form eines Druckschlauches 28 angeordnet,

das zum einen Rakelbett 3 und Rakelleiste 6 gegeneinander
abdichtet und zum anderen zum Fixieren einer erreichten sta-
bilen Stellung der Rakelleiste 6 durch Druckerhfhung verwen-
det werden kann. -

Die Geometrie der Stirnfléche 7 der Rakelleiste 6 bleibt
mit der beschriebenen Ausfiihrung der Rakelleiste 6 unab-
hingig vom jeweiligen AnpreB8druck immer konstant. Da der
Anprefdruck neben der Ausbildung der Stirnfliche 7, d.h. der
GréBe der Krimmung R, der Bahngeschwindigkeit, der Rheologie

" 0109821 -
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des Beschichtungsmediums und den physikalischen Eigenschaf-
ten der Materialbahn 1 ein wesentlicher Parameter ist, und
dieser AnpreBdruck andererseits die Geometrie der Stirnfléa-
7 nicht verédndert, kann die Qualitdt der Beschichtung bei

unterschiedlichen AnpreBdriicken v&llig konstant gehalten
werden.

Als elastisches Druckmittel zum Aufbringen des AnpreB8druckes
wird bei der beschriebenen Vorrichtung ein mit Luft beauf-
schlagter Druckschlauch 9 verwendet. Der Druckschlauch sorgt
durch seine Flexibilitdt fir eine {iber die Arbeitsbreite
gleichmiBige Andriickung der Rakelleiste 6 gegen die auf der
Stiitzwalze 2 laufenae Materialbahn 1. Die iiber den Schlauch-
druck aufgebrachte Linienpreésung hédlt dem hydrodynamischen
Druck unter der Stirnfliche 7 der Rakelleiste 6 in dem Keil-
spalt das Gleichgewicht. Durch Variation des Schlauchdrucks
1&8t siéh somit sehr feinflihlig, gleichmi@B8ig und stufenlos
das Auftragsgewicht variieren, wobei sich ohne zus&tzliche
Profilierungseinrichtung -an jeder Stelle der Arbeitsbreite
der gleiche Gleichgewichtszustand zwischen hydrodynamischem
Druck und Rakelanpressung einstellt. Dies ist die Voraus-
setzung fiir ein gleichméﬁiges Striﬁhprofil. Der Druckschlauch
9 ist so ausgebildet, daB sich seine Krifte nur.gegen die
riickseitige Fldche 15 der Rakelleiste 6 und eine zu dieser

im wesentlichen parallelen Abdruckfldche 16 im Rakelbett 3
abstiitzen kSnnen. Der Druckschlauch 28 preBt gegen die Fl&-
che 27 der Rakelleiste 6 und kann bei entsprechend hohem

Druck die Rakelleiste 6 in einer einmal eingestellten stabi-
len Lage halten.

Die Druckschlduche 9 und 28 sowie gegebenenfalls auch die
Rakelleiste 6 kdnnen einstiickig ausgebildet werden, wobei

"~ sichergestellt sein muB8, daB diese Einheit einerseits die er-
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forderliche Biegeweichheit und andererseits die Stirnfliche
7 eine ausreichende VerschleiBfestigkeit aufweist.

Die Materialpaarung zwischen Rakelbett 3 bzw. Anschlagleiste
26 und Rakelleiste 6 ist so zu w&hlen, daB sich mdglichst ge-
ringe Reibkrdfte bei der Verschiebung der Rakelleiste 6 auf-
bauen, die dem AnpreBdruck des Druckschlauches 9 ehtgegen—
wirken und somit zu einem Hysteresis-Verhalten bei der Rege-
lung des Auftragsgewichtes fiihren kdnnten. Durch den unver-
meidlichen Schubspannungszustand im Auftragsspalt entstehen
Normalkrédfte auf die Rakelleiste 6, denen der Luftdruck im
Druckschlauch- 9 das Gleichgewicht hdlt. Wenn der ReibuhgskoL
effizient u zwischen Rakelleiste 6 und Rakelbett 3 bzw. An-
schlagleiste 26 kleiner oder gleich 0,1 gew#hlt wird, sind

die auftretenden Reibungskré&fte verglichen mit der AnpreBkraft

vernachldssigbar klein.

Die Schlitzdlise 21 ist, um den Keilspalt zwischen Stirn-

fliche 7 und Materialbahn 1 verstellen zu kénnen, zweckmd-
Big um die AbriBkante 8 schwenkbar. Weiter ist die vom Ra-
kelbett 3 gebildetet Dosierlippe zweckmdBig als ganzes ab-

schwenkbar. Die abgeschwenkte Stellung ist in Fig. 2 darge-
stellt.

Fig. 3 zeigt eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemdSen Vor-
richtung, bei welcher eine relativ schmale Rakelleiste 6
Verwendung findet. Um diese schmale Rakelleiste 6 gegen eine
breitere Rakelleiste austauschen zu kdnnen, ist ein zusdtz-
liches Abstandhaltestlick 29 vorgesehen.

Bei der in Fig. 4 und 5 dargestellten Ausfihrungsform einer
Dosierlippe bzw. eines Rakelhalters 3 ist nur die Mdglichkeit
einer schmalen Rakelleiste 6 vorgesehen.
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Fig. 6 zeigt eine Anordnung zum beidseitigen Beschichten
einer Materialbahn 1. Hier ist statt der Stiitzwalze 2 eine
weitere Schlitzdiise 21 gegeniiber der ersten Schlitzdiise 21
derart angeordnet, daB die Stirnflichen 7 beider Rakellei-
sten 6 einander zugekehrt sind und die Rakelleisten 6 die
Materialbahn 1 auf gleicher Hohe mit ihren AbriSkanten 8

beriihren. Durch Ausbildung unterschiedlicher Kriimmungsra-
dien der Stirnflichen 7 beider Rakelleisten 6 k&nnen unter-
schiedliche Auftragsgewichte eingestellt werden.
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JAGENBERG AG, Diisseldorf

Vorrichtung zum Beschichten laufender
Materialbahnen

PATENTANSPRUCHE ¢

Vorrichtung zum Beschichten von {iber eine Stilitzwalze
laufenden Materialbahnen mit regelbarer Auftragsstirke,
bei der das Beschichtungsmedium mit Hilfe.einér sich
tiber die Breite der Materialbahn erstreckenden Schlitz-
diise mit in der Breite einstellbarem Vordoéier;palt,

an den eine Dosierlippe und eine Riicklauflippe derart
angeschlossen sind, daB eine sich iiber die Breite der
Materialbahn erstreckende Dosierkammer gebildet ist,
auf die Materialbahn aufgebracht wird, 7
dadurch g e kennzeichnet, das

a) die Dosierlippe mit einer Rakelleiste (6) ausge-
bildet ist, die mit geringer Reibung an wenigstens
einer ablaufseitigen ebenen Gleitfliche (4) des die Do-
sierlippe bildenden Rakelbetts (3) gefiihrt ist,

. LA 'C_)J L(\C&
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b) die der zu beschichtenden Bahn (1) zugekehrte,
einen rechteckigen UmriB éufweisende Stirnflidche
" (7) der Rakelleiste (6) mit der Bahn einen sich
" verengenden Keilspalt bildet, dessen Geometrie
unabhéngig vom AnpreBdruck ist,

c) die Ablaufkante der Stirnfliche (7) eine gerad-
linige und scharfkantige AbriSkante (8) bildet,

d) die Rakelleiste (6) im Bereich der Stirnfliche
(7) und AbriBkante (8) biegeweich ist,

e) die Stirnfldche (7) eine’'groBe VerschleiBfestig-
keit aufweist, und )

f) ein AnpreBdruck der Rakelleiste (6) gegen die
Bahn (1) durch ein elastisches Druckmittel (9)

zwischen Rakelleiste und Rakelbett aufgebracht
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, das der Rei-
bungskoeffizient zwischen Rakelleiste (6) und Rakel-

- bett (3) etwa pmp=0,1 ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

‘dadurch gekennzeichnet, das8 die Rakel-

leiste (6) bzw. das Rakelbett (3) zumindest im Bereich
der Gleitfliche (4) aus Stahl, Edelstahl oder beschich-
tetem Aluminium und das Rakelbett (3) bzw. die Rakel-
leiste (6) zumindest im Bereich der Gleitfl&che (4)

aus RotguB, teflonbeschichtet, hartnickelbeschichtet
oder hartanodisch oxidiert ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch ge ken nzeichnet , daB die Stirn-
fldche (7) der Rakelleiste (6) ausgehend von der Ab-
riBkante (8) zumindest in deren Bereich konkav ge-

kriimmt mit einem Kriimmungsradius R > Stiitzwalzenra-

dius ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daB'die Stirn-
fliche (7) der Rakelleiste (6) ausgehend von der Ab-
riBkante (8) zumindest in deren Bereich konvex ge-
kriimmt mit einem Kriimmungsradius R von 4 mm £ R=S2,

voriugsweise S mm = R = 250 mm, weiter vorzugsweise
20 mm = R = 50 mm ist. -

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stirn-

fl&che (7) zur Anndherung des Krimmungsradius durch
Facettenschliff geformt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzedichnet, daB die Stirn-
flé&che (7) eine Breite zwischen 8 mm und 60 mm auf-

_ weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

.dadurch gekenn=zedichnet, daB zwischen

anlaufseitiger Fl&che (27) der Rakelleiste (6) und Rakel-
bett (3) ein Abstandhaltestiick (29) eingefiigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die

Schlitzdiise (21) um die 2AbriBkante (8) der Rakelleiste
(6) verschwenkbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1’bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB die 2ab-
rigkante (8) der Rakelleiste (6) hinterschliffen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, das die Rakel-

leiste (6) entlang ihrer Linge &quidistante Einschnit-
te (10) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rakel-

- leiste (6) aus Polytefrafluorethylen besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rakel-
leiste (6) aus gummielastischem Material besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stirn-

fldche (7) der Rakelleiste (6) eine Vickershidrte grd-

Ber als 600 HV aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,. das die Stirn-
fliche (7) der Rakelleiste (6) verchromt, oberflichen-
oder einsatzgehdrtet, nitriert, durch Aufspritzen von
Oxidkeramik beschichtet, eloxiert, bei Aluminjum hart-
coatiert oder hartvernickelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dag dgie Stirn-
fliche (7) der Rakelleiste (6) von einem in die Rakel-

leiste (6) eingesetzten Einsatzstiick hoher Verschleif-
festigkeit gebildet ist.
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Vorrichtung nach einem der'Ansprﬁche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB das
elastische Druckmittel (9) zwischen einer zu der
Gleitfldche (4) im wesentlichen senkrechten Fl&che
(16) des Rakelbetts (3) und einer zu dieser im we-

sentlichen parallelen Fliche (15) der Rakelleiste
(6) wirkt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das
Druckmittel (9) ein Druckschlauch ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das
Druckmittel (95. und die Rakelleiste (6) einstlickig aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,

_dadurch gekennzeichnet, daB zwischen

anlaufseitiger Flidche (27) der Rakelleiste (6) und
Rakelbett (3) ein weiteres dichtendes elastisches
Druckmittel (28) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, daB das wei-
tere Druckmittel (28) ein Druckschlauch ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, daB das wei-

tere Druckmittel (28) und die Rakelleiste (6) ein-
stlickig ausgebildet sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Vor-

dosierspalt (23) einen Abstand kleiner als 10 mm von
der zu beschichtenden Bahn (1) hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23,

dadurch gekennzeichnet , daB8 die Stiitz-
walze (2) eine gummielastische Oberfliche aufweist,
deren Hirte vorzugsweise 60 =< Shore A =< 95 ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23,

~dadurch gekennze i.c hnet, daB8 zum beid-.

seitigen Beschichten von Materialbahnen (1) zwei
Schlitzdiisen (21) mit einander zugekehrten Stirn-
fléchen (7) der Rakelleisten (6) mit unterschiedli-

chen Kriimmungsradien bei unterschiedlicher Beschich-
tung angeordnet werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25,

dadurch gekennzeichnet, daB zur Kom.
pensation von ungleichmiBiger Beschichtungsmediumauf-
nahme der Materialbahn (1) hinter dem ersten Druckmit-
tel (9) zus&dtzliche Andruckelemente zur lokalen Er-
héhung der AnpreBkraft angeordnet sind.
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