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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Rolischaberauftrag-
werk zum direkten oder indirekten Auftragen von
Beschichtungen auf Materialbahnen mit einer in
einem Halter drehbar gelagerten, auf der Mate-
rialbahn oder auf einer die Materialbahn fiihren-
den Walze aufiiegenden Rakelstange.

Derartige  Rollschaberauftragwerke dienen
dazu, Vor- und Deckstriche direkt oder indirekt auf
Karton und Papier aufzutragen. Auch andere,
nicht pigmentierte Auftragmedien, beispielsweise
zum Oberflachenieimen, zum Beschichten oder
Vorbehandeln technischer Papiere und Folie kom-
men in Frage. Abhéngig von der Laufgeschwin-
digkeit der Materialbahn, ihren Materialeigen-
schaften sowie der Zusammensetzung und dem
rheologischen Verhalten der Auftragmedien
strebt man Trockenauftraggewichte von 0,5 bis 20
g/m? bei méglichst glatter Oberflache, d.h. bei
gutem Querprofil ohne Streifenbildung an.

Die Dicke der Beschichtung stellt sich aufgrund
eines Kraftegleichgewichts zwischen elastischer
Anpressung und dem im keilférmigen Spalt
zwischen der Materiatbahn oder der die Material-
bahn flihrenden Walze und der Rakelstange ent-
stehenden hydrodynamischen Fliissigkeitsdruck
des Auftragsmediums ein.

Stand der Technik :

Drehbare Rakelstangen aus Stahivollmaterial
sind bekannt und in der der DE-PS 30 22 955
beschrieben. Sie sind zum dosierten Aufbringen
von Pigmentstrichen auf Papier gut geeignet, so
dal sich ein gewtinschter Strichgewichtsbereich
bei gutem Querprofil weitestgehend abdecken
lait.

Demgegeniiber sind diese Rakelstangen weni-
ger gut geeignet, wenn ein pigmentiertes Auftrag-
medium indirekt zunachst auf eine gummierte
Walze oder direkt auf eine sehr glatte, geschlos-
sene Warenbahnoberflache, beispielsweise eine
Folie, aufgetragen werden soll.

In diesen Fallen ergibt sich haufig ein so niedri-
ger hydro- dynamischer Flissigkeitsdruck, dafl
sich der AnpreBdruck nicht so weit herabsetzen
18Rt, wie das erforderlich wire, ohne daf sich
Ungleichméafigkeiten im Querprofil, d.h. Streifen
mit geringerem und héherem Auftrag ergeben.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Rollschaberauftragwerk so zu verbessern, daR
sich ein weiter Strichgewichts- bereich bei gutem
Querprofil auf unterschiedlichen Bahnmaterialien
und mit den verschiedensten Beschichtungsma-
terialien ergibt.

GelOst wird diese Aufgabe dadurch, daR® bei
einem Rolischaberauftragwerk der eingangs
erwéhnten Art erfindungsgemaRn die Rakelstange
aus einem Kern und einer Ummantelung mit
unterschiedlich groRBem Elastizitatsmodul
besteht. Auf diese Weise |aRt sich die bei einer
Rakelstange aus Vollmaterial im Verhaltnis zur
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Anpressung relativ hohe Steifigkeit verringern, so
daR sich die Rakelstange gleichmaRig an die
Materialbahn anlegt bzw. Oberflache einer
Gegenwalze ausrichtet.

Die erfindungsgemafie Rakelstange aus einem
Kern und einer Ummantelung mit unterschiedlich
groRem Elastizitdtsmodul beruht auf der Erkennt-
nis, daRR eine Verringerung des Rakelstangen-
durchmessers allein zwar deren Steifigkeit verrin-
gert, jedoch keine Lésung des Problems ergibt, da
mit der Verringerung des Rakelstangendurchmes-
sers auch der hydrodynamische Flissigkeitsdruck
aufgrund der geometrischen Anderung in der
Dosierzone, d.h. mit der damit einhergehenden
VergréfBerung des Keilwinkels, schnelier absinkt,
als sich die Steifigkeit der Rakelstange verringert.
Umgekehrt flihrt eine Vergroflerung des Rakel-
stangendurchmessers zwar zu einer Erhéhung
des hydrodynamischen Fliissigkeitsdrucks in der
Dosierzone, jedoch steigt der Flissigkeitsdruck
langsamer an als sich die Steifigkeit der Rakel-
stange mit zunehmendem Druchmesser vergro-
Rert.

Vorzugsweise ist der Elastizitdtsmodul der
Ummantelung kieiner als der des Kerns, was sich
vorteilhafterweise dadurch erreichen |1aRt, daR die
Ummantelung aus Kunststoff, beispielsweise
PTFE oder PVC, und der Kern aus Stahl besteht,
Der Kern nimmt hierbei die in der Rakelstange
auftretende Torsionsspannung auf, wahrend die
flexible Kunststoffummantelung den Aufen-
durchmeser auf den Wert bringt, der fir ein
optimales Beschichten erforderlich ist.

Der Durchmesser des Stahikerns liegt vorzugs-
weise bei 6 bis 10 mm und der Auf3endurchmeser
der Kunststoffummantelung bei 10 bis 20 mm.

Um ein Versetzen oder Verrutschen des Kunst-
stoffmantels gegeniber dem Stahlkern zu verhin-
dern, kann die Oberflache des Kerns strukturiert,
z.B. unrund und die beispielsweise komplemen-
tére Innenflache der Ummantelung formschlissig
mit der Oberflache des Kerns verbunden sein.

Des weiteren kann zusétzlich eine diinnwan-
dige, verschleif3feste Hiille um die Ummantelung
herumgelegt sein, die aus einem etwa 0,3 mm
dicken Stahimantel besteht. Diese Ausfihrungs-
form wird insbesondere zum direkten Beschich-
ten von Papierbahnen eingesetzt, da bei dieser
Anwendung ein erhéhter VerschleiR der elas-
tischen Ummantelung auftritt.

Die Rakelstange ist angetrieben, vorzugsweise
gegensinnig zur Gegenwalzenbewegung bzw. zur
Materialbahnbewegung, und mittels eines Rakel-
betts aus einem druckluftbeaufschlagten
Schlauch im Halter gelagert, so daf® sich der
Anpredruck durch Anderung der Druckluftbeauf-
schlagung des Schlauchs verdndern [aft.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung anhand zweier Ausflihrungsbeispiele. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 Ausschnittweise ein Rollschaberauftrag-
werk zum direkten Beschichten einer Papierbahn,
die um eine Gegenwalze gefihrt ist.
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Fig-. 2 ein Rollschaberauftragwerk zum beider-
seitigen indirekten Beschichten einer Material-
bahn.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Bei der Ausfuhrungsform nach Figur 1 wird das
Beschichtungsmaterial direkt auf eine Material-
bahn aufgetragen. Um eine Gegenwalze 1, von der
nurein Segment dargestellt ist, [auft eine Material-
bahn 2 und wird mit einer Beschichtung 3 vorgege-
benen Quadratmetergewichts versehen. Um die-
ses Quadratmetergewicht zu erreichen, wird liber-
schiissiges Beschichtungsmaterial mittels einer in
einem Halter 4 drehbar gelagerten Rakelstange 5
entfernt.

Diese Rakelstange 5 ist entgegen der durch
einen Pfeil angegebenen Bewegungsrichtung der
Gegenwalze 1 angetrieben und verdringt das
Uberfllissige Beschichtungsmaterial nach unten,
wo es in eine nicht dargestellte Wanne abtropft.
Die Rakelstange 5 besteht aus einem Kern 6 aus
Stahl, auf den das Antriebsmomentwirkt. Der Kern
6 ist mit einer Ummantelung 7 aus Kunststoff,
beispielsweise PTFE oder PVC, versehen und weist
zusétzlich eine verschleil3feste Hiille 8 auf, die
wiederum aus Stahl besteht. Diese verschleifRfeste
Hille 8 ist dann erforderlich, wenn das Beschich-
tungsmaterial und die Materialbahn 2 zu einem
erhéhten Abrieb der Rakelstange 5 flihren.

Die Rakelstange 5 ist in einem Rakelbett 9
gehalten, das aus einem mit Druckluft beauf-
schlagten Gummischlauch mit einer Hohlkammer
10 besteht. Durch eine Anderung des Luftdrucks in
der Hohikammer 10 1aBt sich der AnpreRdruck der
Materialbahn 2 und dem Beschichtungsmaterial
anpassen, so daf’ der Strichauftrag eine einwandf-
reie Oberflache aufweist und sich sein Quadratme-
tergewicht in weiten Grenzen variieren 1303t.

Da der Elastizitatsmodul von PTFE ungefahr 400
N/mm?2 und der von Stah! etwa 210 000 N/mm?
betragt, ergibt sich fir den Biegewiderstand einer
Rakelstange mit 12 mm Durchmesser aus Stahi-
volimaterial E x | = 2,2 x 108 N/mm?, wihrend sich
der Biegewiderstand fir eine erfindungsgemaifie
Rakeistange mit einem Kerndurchmesser von 8
mm und einem AuBendurchmesser von 12 mm,
deren Kern aus Stahl und deren Ummantelung aus
PTFE besteht, E x 1 = 0,43 x 10® N/mm? ergibt. Der
Biegewiderstand der erfindungsgeméRen Rakel-
stange betragt somit nur etwa ein Fiinfte! desjeni-
gen einer Rakelstange aus Stahlvolimaterial. Auch
wenn zusétzlich noch eine diinnwandige, ver-
schleiRfeste Hllle aus Stahl mit einer Wanddicke
von 0,3 mm um die Ummantelung aus PTFE
herumgelegt ist, erhéht sich der Biegewiderstand
mitE x | = 0,85 x 108 N/mm? nur auf das Doppelte;
er liegt immer noch erheblich unter dem Biegewi-
derstand einer Rakelstange gleichen Durchmes-
sers aus Stahlvollmaterial.

Bei der Ausflihrungsform nach Figur 2 wird die
Beschichtung 3 indirekt auftragen. In diesem Fail
wird die Materialbahn 2 erst dann an die Walze
herangeflhrt, wenn die Beschichtung 3 in der
beschriebenen Weise dosiert auf die Walzenober-
flache statt auf die Materialbahn aufgetragen ist.
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Die Beschichtung wird dann von der an die Walze 1
heran- und herumgefihrten Materialbahn Uber-
nommen.

Da die Gegenwalzen 1 einen Gummi- oder
Kautschukmantel aufweisen, tritt kaum Abrasion
an den Rakeistangen 5 auf. Diese bendtigen daher
keine verschleilifeste Hlle. thr Aufbau entspricht
der in Figur 1 gezeigten Rakelstange, wobei die
verschleiRfeste Hiille 8 fehlt. Die Ummantelung 7
der Rakelstangen 5 liegt somit an den Gegenwal-
zen 1 an.

Zum Auftragen des Beschichtungsmaterials im
UberschuB dient nach beiden Ausfiihrungsformen
ein Waizenauftragwerk 11 mit einer Farbwanne 12
und einer Auftragwalze 13. Die Auftragwalzen 13
schopfen das Beschichtungsmaterial aus den
Farbwannen 12 und tragen es im Uberschuf’ auf
die Materialbahn 2 (Figur 1) oder die Gegenwalzen
1 (Figur 2) auf.

Die Dosierung auf das gewiinschte Strichge-
wicht erfolgt anschiieBend mit den erfindungsge-
méfen Rollschabern 5.

Patentanspriiche

1. Rollschaberauftragwerk zum direkten oder
indirekten Auftragen von Beschichtungen auf
Materialbahnen mit einer drehbar gelagerten, auf
der Materialbahn oder auf einer die Materialbahn
fiihrenden Walze aufliegenden Rakelstange,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Rakelstange (5)
aus einem Kern (6) und einer Ummantelung (7) mit
unterschiedlichem Elastizitdtsmodul besteht.

2. Rollschaberauftragwerk nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daR der Elastizitdtsmo-
dut der Ummantelung (7) kleiner als der des Kerns
(6) ist.

3. Rollschaberauftragwerk nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, da® die Umman-
telung (7) aus Kunststoff, der Kern (6) aus Stahl
besteht.

4. Rollschaberauftragwerk nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dafy der Durchmesser
des Stahlkerns (6) 6 bis 10 mm und der AuRen-
durchmesser der Kunststoffummantelung (7) 10
bis 20 mm betrégt.

5. Rollschaberauftragwerk nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf® die Oberflache des Kerns (6} struk-
turiert und die Innenflache derUmmantelung (7)
formschllssig mit der Oberflache des Kerns ver-
bunden ist.

6. Rollschaberauftragwerk nach einem oder
mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 eine diinnwandige, verschleiBfeste
Hille (8) die Ummantelung (7) umgibt.

7. Rollschaberauftragwerk nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 die Rakelstange (5) angetrieben ist.

8. Rolischaberauftragwerk nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daf§ die Rakelstange (5)
gegensinnig zur Materialbahnbewegung bzw. der
die Materialbahn fiihrenden Walze angetriet:zn ist.

9. Rollschaberauftragwerk nach einem oder
mehreren der Ansprliche 1 bis 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, dall die Rakelstange (5) mittels eines
Rakelbetts (9) aus einem mit Druckluft beauf-
schlagten Schlauch im Halter (4) gelagert ist.

Revendications

1. Applicateur a racloir roulant pour 'applica-
tion directe ou indirecte de revétements sur un
matériau en bande avec une raclette tournant
dans un support et s‘appuyant sur le matériau en
bande ou sur un cylindre guidant le matériau en
bande, caractérisé en ce que la raclette (5) se
compose d'un coeur (6) et d’'une enveloppe (7) qui
présentent des modules d'élasticité différents.

2. Applicateur a racloir roulant suivant la reven-
dication 1, caractérisé en ce que le module d’élas-
ticité de I’'enveloppe (7) est plus faible que celui
du coeur (6).

3. Applicateur a racloir roulant suivant [‘'une des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que
I'enveloppe (7) est constituée de matériau plasti-
que et en ce que le coeur (6) est constitué d'acier.

4, Applicateur a racloir roulant suivant la reven-
dication 3, caractérisé en ce que le diamétre du
coeur en acier {6) est compris entre 6 et 10 mm et
le diamétre extérieur de I'enveloppe en matériau
plastique (7) entre 10 et 20 mm.

5. Applicateur a racloir roulant suivant I'une ou
l"autre des revendications 1 & 4, caractérisé en ce
que la surface du coeur {6) est profilée et en ce
que la surface intérieure de I'enveloppe (7) est
calée sur la forme de la surface extérieure du
coeur.

6. Applicateur a racioir roulant suivant {'une ou
I'autre des revendications 2 & 5, caractérisé en ce
gqu’une mince gaine résistant a I'usure (8) entoure
I'enveloppe {7).

7. Applicateur a racloir roulant suivant |'une ou
l'autre des revendications 1 & 6, caractérisé en ce
que la raclette (5) est entrainée.

8. Applicateur a racloir roulant suivant la reven-
dication 7, caractérisé en ce que la raclette (5) est
entrainée en sens contraire par rapport au mou-
vement du matériau en bande, respectivement du
cylindre guidant le matériau en bande.

9. Applicateur a racloir roulant suivant I'une ou
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l'autre des revendications 1 & 8, caractérisé en ce
que la raclette (5) est posée dans le support {4) sur
un appui (9) formé par un tuyau souple rempli
d’air comprimé.

Claims

1. Roll-ductor applicator for the direct or indi-
rect application of coatings to webs of material,
with a rotatably mounted ductor rod resting on
the web of material or on a roller guiding the web
of material, characterized in that the ductor rod (5)
consists of a core (6) and of a sheathing (7) with a
differing modulus of elasticity.

2. Roli-ductor applicator according to Claim 1,
characterized in that the moduius of elasticity of
the sheathing {7) is lower than that of the core (6).

3. Roll-ductor applicator according to Claim 1 or
2, characterized in that the sheathing (7) consists
of plastic and the core (6) of steel.

4. Roll-ductor applicator according to Claim 3,
characterized in that the diameter of the steei core
(6) is 6 to 10 mm and the outside diameter of the
plastic sheathing (7) is 10 to 20 mm.

5. Roll-ductor applicator according to one or
more of Claims 1 to 4, characterized in that the
surface of the core (6} is structured and the inner
face of the sheathing (7) is connected positively to
the surface of the core.

6. Roll-ductor applicator according to one or
more of Claims 2 to 5, characterized in that a thin-
walled wear-resistant envelope (8) surrounds the
sheathing (7).

7. Roll-ductor applicator according to one or
more of Claims 1 to 6, characterized in that the
ductor rod (5) is driven.

8. Roll-ductor applicator according to Claim 7,
characterized in that the ductor rod (5) is driven in
the opposite direction to the movement of the
web of material or of the roller guiding the web of
material.

9. Roll-ductor applicator according to one or
more of Claims 1 to 8, characterized in that the
ductor rod (5) is mounted in the hoider (4) by
means of a ductor bed (3) consisting of a hose
loaded with compressed air.
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