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@ Verfahren und Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen von fliissigen, pastésen oder schaumigen Massen auf

Materialbahnen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum beidseitigen Auftrag von flissigen, pas-
tosen und schmaumigen Massen auf Materialbahnen. Um
eine Beeintréchtigung der Materialbahn und der Auftragsm-
assen zu verhindern, ist vorgesehen, dafd der Auftrag mittels
eines S-Walzenpaares 7,11 unter einem fir den Auftrag
gerade noch ausreichenden Umschlingungswinkel bei im
wesentlichen gerader Materialbahnfithrung erfolgt. Die be-
iden Auftragswalzen 7,11 sind méglichst eng beieinander
und unmittelbar vor dem Trocknereingang 1 angeordnet. Um

einen ungestdrten Materialbahneinzug zu ermdglichen, kann -

wenigstens eine der Auftragswalzen 11 aus der Arbeits-
stellung herausgefahren werden.
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Verfanren und Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen von

filissigen, pastdsen oder schaumigen Massen auf
Materialbannen

Die Erfinaung bezient sich auf ein Verfahren zum
beidseitigen Auftragen von flissigen, pastdsen oder
schaumigen Massen auf insbesondere quellfdhige
Materialbahnen mittels in Materialbahnlaufrichtung
hintereinander angeordneter Auftragswalzen und
anschliefenden Trocknen in einem Schwebetrockner.

Das Auftragen von L&sungsmittel enthaitenden Massen auf
Materialibahnen, wie Papieren oder Nonwovens, ist nicht
unprobiematisch, da das Lésungsmittel die Materiaibahn
in ihrem Verhalten beeinfiuBt. Je nach Materialart kann
es zu Dehnungen. Schrumpfungen und Faltenbildung der
Materialbahn kommen, wenn sie iliber Umlenk- oder
Auftragswalzen lduft. Um Faltenbildung zu vermeiden, ist
es zwar bekannt, hinter der ersten Auftragswalze
Breitstreckwalzen anzuordnen und/oder die Materialbahn
durch Zwiscnentrocknung zu egalisieren. Der Einsatz von
Breitstreckwalzen ist aber nur beschrinkt mdglich. Sofern

die Materialbahn infolge einer Durchtridnkung mit der
9
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aufzutragenden Masse, z.B. einem Harz, klebrig geworden
ist, kann der Einsatz von Breitstreckwalzen sogar
ausgeschlossen sein.

Ein weiterer Nacnteil herkdmmlicher Verfahren besteht
darin, dab den aufzutragenden Massen fir beide
Materiaibahnseiten unterscniedlich lange Einwirkungszeiten

bis zum Trocknen zur Verfiigung stehen. QualitidtseinbuBen
sind die Folge.

Die beschriebenen Nachteile bestehen beispielsweise bei
einer bekannten Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen,
bei der die Materialbahn iiber zwei Umlenkwalzen jeweils
um 1809 umgelenkt und damit 3-formig gefiihrt wird.
7wischen der ersten und zweiten Umlenkwalze wird mittels
einer Auftragswalze von uniten an die eine Warenbahnseite
die aufzutragende Masse angetragen, wihrend auf die andere
Materialbahnseite hinter der zweiten Umlenkwalze ebenfalls
von unten die aufzutragende Masse angetragen wird. Wegen
des langen Weges zwischen den beiden Auftragsstellen und
der Umlenkwalze kann es insbesondere bel quelifdnigen und
porbésen Warenbahnen zu den beschriebenen Nachteilen kommen .
Dariiber hinaus ist es bei derartiger Anordnung der

Umlenk- und Auftragswalzen schwierig, die Materiaibahn
einzuziehen.

Eine weitere Schwierigkeit bel herkdémmiichen Verfanren
besteht dann, wenn auf beide Materialbahnseiten

verschiedenartige Massen aufgebracht werden soilen. In
solchen Fdllen besteht die Gefahr, dah sich die Massen

miteinander vermischen, wenn die bis zum Trocknen vergehende
Zeit zu lang ist.

Schiieflich wird von der Praxis gefordert, dab die
aufzutragenden Massen nicnt nur gleichmifig, sondern auch
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exakt dosiert aufgebracht werden kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

und eine Vorrichtung zum beidseitigen gleichmidfigen und

dosierten Auftragen von fliissigen, pastdsen oder schaumigen
Massen auf Materialbahnen zu schaffen, bei dem die

Materialbann durch die Massen in ihrer Qualitdt nicht ,
beeintridchtigt wird. Dariiber hinaus soll es mdglich sein,

die Warenbahn leicht durch das Auftragswerk in den
Schwebetrockner einzuziehen.

Diese Aufgabe hird verfahrensmdfig dadurch geldst, daB das
beidseitige Auftragen mit an den Auftragswalzen
einsteilbarer Schichtdicke der aufzutragenden Masse an
rdumiich unmittelbar hintereinander liegenden Stellen ohne
rickseitige Materialbahnabstitzung bei im wesentlichen
gerader Bahnfdhrung und einstellbaren Umschlingungswinkel
der Auftragswalzen und ohne Einwirkung auf die Materialbahn
zwischen den Auftrigen, insbesondere ohne Zwischentrocknung
erfolgt. Insbesondere liiegen die Auftragsstellen unter
Beriicksichtigung der Materialbahngeschwindigkeit derart
kurz nintereinander, daR die Einwirkungszeit der an der
ersten Auftragsstelile auf die Materialbahn aufzutragenden
Masse bis zur zweiten Auftragsstelie nicht ausreicht, um
die Festigkeit der Materialbahn wesentiich zu vermindern
und/oder die Materialbahn zu durchtrinken.

Die zur Durchfihrung des Verfahrens dienende Vorrichtung,
die aus einem Schwebetrockner und in
Materialbahnlaufriechtung vor dem Trocknereingang
hintereinander angeordneten Auftragswalzen bestent, ist
erfindungsgemidR dadurch gekennzeichnet, daf die
Auftragswalzen als S5-Walzenpaar mit je einer
Dosiervorricntung flir jede Walze onne Andrickwalzen
mogiicnst eng unmittelbar hintereinander und mit einem =j»
/)
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fiir den Auftrag der Masse gerade noch ausreichenden derart
kieinen Umschlingungswinkel angeordnet sind, dafk die
Materialbahn im wesentlichen gerade gefihrt wird und dabk
wenigstens eine Auftragswalze fur einen freien
Materiaibahneinzug aus der Auftragsposition heraus bewegbar
ist. Als Dosiervorrichtung kdnnen anstelibare Rakel,
Quetschwaizen oder dergieichen dienen.

Mit den erfindungsgemifen iiafnahmen des Verfahrens und
Merkmaien der Vorrichtung ist gewdhrieistet, daB nach dem
ersten Auftrag und nach dem zweiten Auftrag bis zum Trocknen
die Materiaibahn-dureh die Auftragsmasse nicht in einenm
solchen Mabke beeinfluBt wird, daB die Materialbahn sich
dehnt und/oder schrumpft und infoigedessen in Falten legt
und/oder die auf beiden Seiten aufzutragende Massen sich
vermischen. Dureh die besondere Anordnung der Auftragswalzen
ist die Einwirkungszeit der Massen auf die Materialbahn

fiir eine soiche negative Beeinflussung der Qualitdt und

Form der Materiaibahn zu kurz. Die Fihrung der Materialbahn
iiber die beiden als S-Walzenpaar angeordneten Auftragswalzen
und die Dosierung der Masse an der Auftragswalze selbst
gewahrleisten; daf einerseits die Auftragsmasse in dosierter
Menge an die beiden Materialbahnseiten ohne Abstitzung der
Materialbahn auf der der Auftragswalze jewells
gegeniberiiegenden Seite angetragen wird und dabk
andererseits die Auftragszeit selbst und die zeitlichne
Verzdgerung zwischen den beiden Auftrdgen und bis zum

Beginn der Trocknung vernachéssigbar kiein ist. Der
anstellbare kieine Umschlingungswinkel bei mindestens

einer verstelibaren Auftragswalze ermbgiicht es nieht nur,
die filir das Antragen einer bestimmten Menge an Auftragsmasse
notwendige Umschlingung einzustelien, sondern auch die
beiden Auftragswalzen soweit auseinanderzubewegen; daf

ein beninderungsfreier Materialbahneinzug méglicn ist.

-

a
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Es versteht sich, daB die Auftragswalzen in herkdmmlicher
Weise ausgestaltet sein konnen, d.h., als Rasterwalzen
ausgebildet sein kOnnen, als Taucnwalzen arbeiten kdnnen
und daR Rakel oder Quetschwalzen zur Dosierung der
Schichtdicke an die Walzen anstelibar sein ké6nnen. Die
Walzen kénnen auBerdem gileichsinnig mit oder gegensinnig
zu der Materialbahniaufrichtung angetrieben werden.

Das erfindungsgemdfe Verfahren und die erfindungsgeméBfe
Vorrichtung lassen sich besonders vorteilhaft dann
einsetzen, wenn die Materialbahn zweistufig behandelt
werden soli, d.h., wenn in der ersten Stufe eine
Materialbahn, wie Papier oder Vlies mit einem Fillmittel,
wie Harnstoff getrdnkt wird und nach Zwischentrocknung auf
die derart vorbehandelte Materialbahn die Masse nach dem
erfindungsgemdien Verfahren und mit der erfindungsgemidfen

Vorrichtung beidseitig aufgetragen wird.

Bei herkOmmlichen zweistufigen Verfanren wird die
Materialbahn nach dem Trinken mit dem Filllstoff (Harnstoff)
durch bpeidseitige Infrarotbestrahliung nur midfig getrocknet.
Der, Auftrag in der zweiten Stufe mit einem hdherwertigen
Material erfolgt ebenfalls durch Trédnkung. Zur Dosierung
der Auftragsmenge durchlduft die Materialbahn anschliefend
ein Quetschwalzenpaar, von dem die iMaterialbann in einen
Schwebetrockner gelangt. Ein solches Verfahren erbringt
keine hohe Durchsatzleistung und erlaubt auch nicht eine
exakte Dosierung der duReren Auftragsschichten mit der
h8herwertigen Masse.

Mit einer Ausgestaltung der Erfindung werden diese Nachteile
vermieden. Diese besteht darin, dah vor dem beidseitigen
Auftragen der Masse auf die Materiaibahn, insbesondere
Papier oder Flies, die Materiaibahn mit einer anderen Masse,
insbesondere durch Trédnkung gefilit und zwischengetrocknet

9
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wird. Vorzugsweise erfolgt die Zwischentrocknung in einem
Jchwebetrockner. Vorrichtungsmifig ist diese Ausgestaltung
dadurch gekennzeichnet, daB den Auftragswalzen in
Materialbahnlaufrichtung eine Trédnkvorrichtung mit einem
Trockner vorgeordnet ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeicnnung
niner erliutert. Im einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen
von Massen auf Warenbahnen in schematischer
Darstelliung in Seitenansicnt;

Fig. 2 eine Vorrichtung in einer zur Fig. 1
abgewandeiten Ausfihrungsform im Ausschnitt

in schematischer Darstellung in Seitenansicht,
und

Fig. 3 eine Vorrichtung gemidB Fig. 1 oder Fig. 2 mit
einer vorgeordneten Trinkvorrichtung und
Schwebetrockner in schematischer Darstellung
in Seitenansicht.

Von dem als 3chiitz ausgebildeten Eingang 1 eines
Schuebetrockners 2 sind zwei Auftragswerke 3,4 zum
Auftragen von fliissigen, pastdsen oder schaumigen Massen
auf eine Materialbahn 5 angeordnet, die liber eine
Umienkwalze 6 gefiihrt ist.

Das Auftragswerk 3 besteht aus einer Auftragswalze 7, die
a2is Rasterwalze ausgebildet ist und in die flilissige Masse
in einer Schale 8 eintaucht. Gegen die Mantelfi&che der
Afuftragswaize 7 ist eine Rakel 9 mit einem Einstellorgan
10 ansteilbar. Die Auftragswalze 7 ist in der HOhe nicht
versteiibar und liegt mit inrem Scheitel in der
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Fihrungsebene der Materialbann 5 durech den Trockner 2.

Das zweite Auftragswerk U4 besteht ebenfalls aus einer
Auftragswalze 11, an deren gerasterte Manteifléche 11 eine
Rakel 12 mit einem Einstellorgan 13 anstelilbar ist. Dem

von der Mantelflédche der Auftragswalze 11 und die Rakel

12 gebildeten Zwickel 14 wird die Auftragsmasse zugefinrt.
Die Walze 11 zusammen mit der Rakel 12 und dem
Einstellorgan 13 ist in einem Halter 15 gehalten, der durch
eine Hubeinrichtung 16 aus der in der Zeichnung
dargesteliten Arbeitssteliung hochfanrbar ist.

Um die Materialbahn 5 einzuziehen, wird mitteis der
Hubeinrientung 16 der Halter 15 hochgefahren, so daf ein
genlgend groder Freiraum entsteht, durch den die
Materialbanhn 5 beninderungsfrei eingezogen werden kann.
Nach dem Einzug wird der Haliter 15 wieder heruntergefahren
und in die in der Zeichnung dargestellte Steiiung gebracht,
in der die beiden Auftragswaizen 7,11 eng beieinander ein
S-Walzenpaar bilden. In dieser Arbeitsstellung umschlingt
die Materialbahn 5 die jeweiiige Auftragswalze nur in einem
kieinen Bereich, der wesentlich kleiner als 90°
Umschlingungswinkel ist. Bei diesem geringen
Umschlingungswinkel, bei dem man noch von im wesentlichen
gerader Fiihrung der Materialbahn 5 sprechen kann, 14Rt sich
einerseits die Auftragsmasse ohne Abstltzung auf der
Rickseite einwandfrei auftragen und andererseits kSnnen

die Auftragswalzen unmittelbar nebeneinander angeordnet
sein, so daf die zeitliche Verzogerung zwischen dem Auftrag
auf die eine Materialbahnseite und dem Auftrag auf die
andere Materialbahnseite unter Berilicksichtigung der
Mater1a1banngescnw1nd1gke1t vernachléssigbar klein ist,
jedenfalls so klein, daf das in den Massen enthalitene
Losungsmittel die Materiaibahn nicht negativ beinflussen
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kann.

Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 unterscheidet sich von
dem der Fig. 1 im wesentlichen nur dadurch, daf die erste
Auftragswalze 17 nicht als Tauchwalze ausgebildet ist,

sondern die aufzutragende Masse in den von dem Mantel der

Waize 18 und der anstellbaren Rakel 13 gebildeten Zwickel
19 eingebracnt wird.

Es versteht sich, daf die Laufrichtung der Auftragswalzen
7,11,17 zur Materialbahn gegenldufig (Fig. 1) oder
mitlaufend (Fig. 27 sein kann.

Zs versteht sich auch, daf anstelle einer Auftragswalze
mit gerastetér Manteifiiche und ansteilbarer Rakel eine
Auftragswalze mit gliatter Mantelfidche und an der
Mantelfliche anstellbarer Quetschwalze vorgesehen sein
kann, um die aufzutragende Masse zu dosieren.

Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 ist um eine den
Auftragswerken 3 und } vorgeordnete Trdnkvorrichtung 20
und Schwebetrockner 2 erweitert. Die Trénkvorricntung
besteht aus einem mit Trinkflissigkeit, z.B. einem
Fillstoff (Harnstoff) gefillten Behdlter, einer in die
Trankflissigkeit eintauchenden Auftragswaize 25, mit der
Fiilistoff an die Materialbahn 5 angetragen wird, oberhalb
der Trinkflissigkeit angeordnete Umlenkwalzen 24,25 und
in der Trankfliissigkeit angeordnete Umlenkwalzen 27,28,
die die Materialbahn 5 durch die Trdnkfliissigkeit fihren.
Die mit der Trinkfliissigkeit gefiillte Materialbahn 5 wird
an einer Umlenkwalze 29 in die Horizontaie umgelenkt. Die
Umlenkwaize 29 kann eine blasluftgespeiste Walze oder ein
Luftsattel sein, iber die die Materialbahn beriihrungsfrei
gefiinrt wird. Der Schwebetrockner 2 kann die Materialbahn
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Anspriiche

Verfanren zum bpeidseitigen Auftragen von fiﬁssigen;
pastdsen oder schaumigen Massen auf insbesondere
duellféhige Materiaibpahnen mittels in
Materialibannlaufrientung nintereinander angeordneten
Auftragswalzen und anschiieflenden Trocknen in einem
Schwebetrockner, '

dadurch gekennzelichnet, daf

das beidseitige Auftragen mit an den Auftragswalzen
einsteilbarer Schichtdicke der aufzutragenden Masse an
riumlich unmittelbar hintereinander liegenden Stellen
onne riickseitige Materialbahnabstilitzung bei im
wesentlichen gerader Bannfiinhrung und einstellbarem ’
Umschiingungswinkel an den Auftragswalizen und ohne
Einwirkung auf die Materialbahn zwischen den beiden
Auftrigen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen den beiden Auftrédgen keine Zqischentrocknung
erfoligt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2

dadurecn gekennzeichnet, daf

die Auftragsstelien unter Beriicksicntigung der
Materialbahngeschwindigkeit derart kurz hintereinander
iiegen, da® die Einwirkungszeit der an der ersten
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mit nherer Leistung als ein Infrarotstrahier trocknen.
Die so mit Fillstoff aufgefiillte Materialbahn gelangt dann

Zu den huftragswerken 3,4, .die auf die gefiillte =~

Materialbahn.nur noch geringe Mengen von der ndherwertigen
Adftrégémaése aufzutragen brauchen. Wegen der vorher mit
Filistoff gefiillten Materiaibahn 14Rt sich deshalib ein
gieichmiéfiger, gilatter Auftrag erzielien. '

%
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Auftragsstelile auf die Materialbahn aufzutragenden Masse
bis zur zweiten Auftragsstelle nicht ausreicht, um die
Festigkeit der Materialbahn wesentlien zu vermindern
und/oder die Materialbahn zu durchtrinken.

Verfanren nach einem der Anspriiche 1 bis 3
dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem beidseitigen Auftragen der Masse auf die
Materialbahn, die Materialbahn mit einer anderen Masse,
gefillt und zwischengetrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurech gekenn=zeichnet , da das
Flillen nmit einer anderen Masse durch Tridnkung der
Materialbahn erfolgt.

Vorrichtung zum beidseitigen Auftragen von flissigen,
pastdsen oder schaumigen Massen auf insbesondere
quelifdhigen Materialibannen und anschliefenden Trocknen,
bestehend aus einem Schwebetrockner und in
Materialbahnlaufricntung vor dem Trocknereingang
hintereinander angeordneten Auftragswalzen,
dadurch gekennzeichnet, dai

die Auftragswalzen als S-Walzenpaar (7,11,17) mit je
einer Dosiervorrichtung (9,12,138) fir jede Walze
{(7,11,17) ohne Andriickwalzen mdglichst eng unmittelbar
hintereinander und mit einem fir den Auftrag der Masse
gerade noch ausreichenden derart kleinen
Umschlingungswinkel angeordnet sind, daf die
Materialbahn (5) im wesentlichen gerade gefiihrt wird
und daB wenigstens eine Auftragswalize (11) fir einen
freien Materialbahneinzug aus der Auftragsposition
heraus bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dab

RS

>
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die Dosiervorricntung (9,12) als anstelibare Rakel oder
Quetschwalze ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder T,

dadurch gekennzeilichnet, daB

den Auftragswaizen (7,11,17) in Materialbahnlaufricntung
eine Trinkvorrichtung (20) mit Trockner (21) vorgeordnet
ist.

0 0239835
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