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@ Verfahren zum Auftragen von fliissigen, pastdsen oder plastischen Substanzen auf ein Substrat.

@ Bei einem Verfahren zum Auftragen von fllissi-
gen, past&sen oder plastischen Substanzen, insbe-
sondere von Thermoplasten, auf ein Substrat wird
die Substanz aufgeschmolzen, beheizt und durch ein
perforierten Zylinder auf das Substrat aufgebracht.
An diesem Zylinder hafiet das Substrat Uber eine
gewisse Strecke, bevor es abgezogen wird. Diese
Hafiung des Substrates am Zylinder wird bestimmt
und als Steuersignal flr die Regelung der Beheizung
der Substanz verwendet.
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Verfahren zum Auftragen von fllissigen, pastosen oder plastischen Substanzen auf ein Subsirat

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Auftra-
gen von flissigen, pastdsen oder plastischen Sub-
stanzen, insbesondere von Thermoplasten, auf ein
Substrat, wobei die Substanz aufgeschmolzen, be-
heizt und durch einen perforierten Zylinder auf das
Substrat aufgebracht wird, an welchem es (ber
eine Strecke haftet, bevor es abgezogen wird, so-
wie eine Vorrichtung hierflr. .

Aus der DE-OS 36 38 307 ist ein derartige
Verfahren und eine derartige Vorrichtung bekannt,
wobei dem Disenmund im Innern des Metallzylin-
ders eine Luftdiise nachfolgt, welche zum Metallzy-
linder hin einen von Lippen begrenzten Diisenspalt
ausbildet. Weiterhin sind auBerhalb des Metallzylin-
ders Kihl- bzw. Heizstrecken angeordnet, bevor
das Substrat einen Kalanderwalzenpaar durchlduft.
Dabei hat sich in der Praxis herausgestellt, daB bei
unterschiedlichen Temperaturen der Beschich-
tungssubstanz ein unterschiedlicher Zug auf das
Substrat ausgelibt werden muB, um das Substrat
von dem perforierten Metallzylinder abzuheben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Temperatursteuerung fiir die Beschichtungssub-
stanz wesentlich zu verbessern und ferner auch
eine Verbesserung des Aufbringens der Beschich-
tungssubstanz sowie der Handhabung des Be-
schichtungskopfes beim Abschalten der Vorrich-
tung zu gewihrleisten. '

Zur L8sung dieser Aufgabe flihrt ein Verfahren
der o. g. Ant, bei dem die Haftung des Substrates
an dem Zylinder bestimmt und als Steuersignal fur
die Regelung der Beheizung der Substanz verwen-
det wird. Die Haftung wird beispielsweise Uber die
Linge der Haftstrecke und/oder die Abziehkrait
und/oder des Abziehwinkels zwischen Zylinder und
Substrat direkt oder indirekt ermittelt,wobei der Zug
des Substrates konstant gehalten wird.

In der Praxis hat sich erwiesen, da8 eine kilte-
re Beschichtungssubstanz l&nger und intensiver am
Zylinder haftet, bevor das Subsirat Uber die Walze
abgezogen werden kann. Dies bedeutet, daB auf
die Walze ein bestimmter Druck ausgelibt wird, der
bei kéiterer Beschichtungssubstanz erhdht ist.

In einem Ausflihrungsbeispiel kann nun dieser
Druck bzw. die Abziehkraft direkt gemessen wer-

den. Erhoht sich die aufzuwendende Abziehkraft, -

so sollen Uber eine entsprechende Steuereinrich-
tung die Heizelemente angesprochen und die Wir-
meabgabe erh&ht werden.

In einem bevorzugten AusfUhrungsbeispiel der
Erfindung verdndert jedoch die Walze je nach der
Adhésion der Substanz auf dem Zylinder ihre
Lage. Wird ein entsprechender Bereich der Lage-
verinderung Uberschritten, so soll auch hier eine
Steuereinheit angesprochen werden, welche die
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Heizelemente regelt, bis die Walze wieder in ihre
Ausgangslage zurlickkehrt. Die Zurlickflhrung er-
folgt bevorzugt durch eine Gegenkraft, welche bei-
spielsweise durch eine entsprechende Schrauben-
feder auf die Walze ausgelibt wird.

Weiterhin ist erfindungsgem&8 vorgesehen,
den Bereich des Abhebens des Substrates von
dem Zylinder mit einer Infrarotwdrmequelle anzu-
strahlen. Die Infrarot-Strahlung hat den Vorteil, das
die Wirme von dem Substrat bzw. dem Zylinder
aufgenommen wird, chne daB es zu einer Erwér-
mung des Bereichs zwischen Quelle und Zylinder
kommt. Auch hierdurch wird ein Abheben des Sub-
sirats von dem Zylinder verbessert.

Weiterhin liegt im Rahmen der Erfindung, daB
der Abstand zwischen den Drehachsen von Gegen-
druckwalze und Zylinder kleiner ist als die Summe
der Radien, daB ferner die Gegendruckwalze aus
einem flexiblen Werkstoff besteht und daB eine
Anlagefliche des Beschickungskopfes zur Bildung
des Beschichtungsspaltes eine Kriimmung auf-
weist, deren Radius etwa demjenigen des Zylin-
ders entspricht.

Hierdurch wird in der bevorzugten Ausflih-
rungsform ein fldchiger Beschichtungsspait gebil-
det, so daB sich Dichtungslippen eriibrigen. Ferner
wird auch durch den fidchigen Druck die Benet-
zung des Substrates mittels der Substanz verbes-
sert.

Zur 'Verbesserung des Gebrauchs des Be-
schichtungskopfes beim Abschalten der Vorrich-
tung dient, daB in die Zuleitung flr die Substanz
eine Vakuumpumpe eingeschaltet ist. Bevorzugt
wird diese Vakuumpumpe Uber ein Drei-Wege-
Ventil mit dem Beschichtungskopf verbunden und
dann in Gang gesetzt, wenn die Vorrichtung abge-
schaltet wird. Hierdurch wird dann der Beschich-
tungskopf entleert und es kommt zu keinem Nacht-
ropfen der Substanz.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung besteht der Beschichtungskopf aus
Teilsegmenten, welche miteinander verbunden
sind. Dis Verbindung kann beispielsweise Uber ent-
sprechende Zuganker erfolgen. Hierdurch wird die
Breite des Beschichtungskopfes bestimmt bzw.
verdndert und auch eine streifenweise Beschich-
tung mdglich, indem ein oder mehrere Teilsegmen-
te keinen Mindungsspalt flir eine Beschichtungs-
substanz besitzen. Ferner ist auch seine Zufuhr un-
terschiedlicher Beschichtungssubstanz zu einzel-
nen Teilsegmenten mdglich.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
sowie anhand der Zeichnungen; diese zeigt in
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
erfindungsgemé&fen Vorrichtung zum Aufiragen von
flissigen, plastischen oder pastsen Substanzen
auf ein Substrat, teilweise als Blockschaltbild, teil-
weise im Querschnitt dargestellt;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf ei-
nen Beschichtungskopf entsprechend Fig. 1.

Gem3&s Fig. 1 lduft ein zu beschichtendes Sub-
strat 1 von einer nicht ndher gezeigten Vorratswal-
ze in einen Beschichtungsspalt 2 ein. Dieser Be-
schichtungsspalt 2 wird von sinem perforierten Zy-
linder 3, insbesondere einem Metallzylinder, und
einer Gegendruckwalze 4 gebildet. Die Gegen-
druckwalze 4 besteht aus elastischem Material. Der
Abstand a zwischen der Drehachse A der Gegen-
druckwalze 4 und der Drehachse B des Zylinders 3
ist kieiner als die Summer der beiden Radien r4
und ra. Hierdurch wird die elastische Gegendruck-
walze 4 im Bereich des Beschichtungsspaltes 2
durch den Andruck des Zylinders 3 verformt. Diese
Verformung ist natiirlich auch dann gegeben, wenn
im engeren Sinn ohne Substrat kein Beschich-
tungsspalt zwischen Zylinder 3 und Walze 4 gebil-
det ist.

Im Bereich des Beschichtungsspaltes 2 driickt
vom Inneren des Zylinders 3 her ein Beschich-
tungskopf 5 gegen die Innnenfliche 6 des Zyiin-
ders 3.

Dabei ist um einen Mindungspalt 7 des Be-
schichtungskopfes 5 eine Aniagefldche 8 beidseits
des Mindungsspaltes 7 ausgebildet, wobei diese
Anlageflache zur Innenfldche 6 hin eine Krimmung
mit etwa dem Radius r aufweist. Durch diese
Anordnung entsteht ein Bersich des Beschich-
tungsspaltes 2, welcher durch die Anlagefldche 8
und die Gegendruckwalze 4 abgedichtet ist. Es
erlibrigen sich beispielsweise Dichtlippen um den
Mindungsspalt 7.

Nach dem Beschichtungsspalt 2 l&uft das Sub-
strat 1 noch Uber eine gewisse Sirecke auf dem
Zylinder 3, hebt dann ab und umschlingt eine Wal-
ze 9. Der Bereich des Abhebens des Substrates 1
von dem Zylinder 3 wird erfindungsgem&B aus
einer entsprechenden Quelle 10 mit einem Infrarot-
licht angestrahlt, um durch Erwdrmung des Abhe-
bebereiches ein leichteres Abheben zu ermdgii-
chen.

Ferner ist die Walze 9 als Tdnzerwalze ausge-
bildet, d. h. ihre Drehachse C kann in Richtung x
verlagert werden. Diese Verlagerung in Richtung x
in beispielsweise die gestrichelt dargestellie Ge-
brauchslage geschieht gegen eine Gegenhaltekraft,
durch welche versucht wird, die Walze 9 wieder in
die durchgezogen dargestellte Gebrauchslage zu-
riickzubewegen. Ist beispielsweise die durch den
MUndungsspalt 7 und durch den Zylinder 3 auf das
Substrat 1 aufgebrachie Beschichtung zu kalt, so
erhéht sich die Adhdsion, mit der das Substirat auf
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der Zylinderoberfliche haftet. Dieser h&heren Haf-
tung gibt die Walze 9 nach, so daB sie in Richtung
x zur gestrichelt dargesteliten Gebrauchslage hin
verschoben wird. Diese Verschiebung wird Uber
eine entsprechende Leitung 11 auf eine Steuerein-
heit 12 Ubertragen, welche ein Steuersignal Uber
eine Leitung 13 bzw. enisprechende Zweigleitun-
gen zu Heizelementen 14 abgibt.

Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel sind die
Heizelemente 14, nur schematisch dargestellt, um
den Beschichtungskopf 5 angeordnet, es ist jedoch
auch eine andere Zuordnung der Heizelemente 14
denkbar. Beispielsweise kann das Beschichtungs-
substrat schon auf dem Wege zum Beschichtungs-
kopf 5 beheizt oder nach Auslaufen des Substrates
aus dem Beschichtungsspalt 2 nochmals aufge-
heizt werden.

Wird die Wiarmezugabe auf das Beschich-
tungssubstrat erhdht, so vermindert sich auch die
Adhdsion des beschichteten Substrates 1 auf dem
Zylinder 3. Damit 148t die Kraft nach, mit der das
Substrat 1 von dem Zylinder 3 abgezogen werden
muB, so daf die Waize 9 unter der entsprechenden
Gegenkraft in ihre, ausgezogen dargestellte Ge-
brauchslage zurilickkehrt. Dies ist dann wieder ein
Signal flr die Steuersinheit 12, die Warmezugabe
zu vermindern oder abzuschalten. Diese Steuerung
der Wirmezugabe bedingt allerdings, daf das
Substrat mit konstantem Zug vom Zylinder 3 abge-
zogen wird. Das Konstanthalien des Zuges wird mit
nicht nZher dargestellten herkdmmlichen Mitteln
bewirkt.

Dem Mindungsspalt 7 ist in dem Beschich-
tungskopf 5 eine Hauptkammer 15 vorgeschaltet,
welche Uber entsprechende AnschluBkandle 16
bzw. Zuleitung 17 mit einer nicht ndher dargestell-
ten Quelle fUr aufgeschmolzenes Beschichtungs-
material in Verbindung steht. ErfindungsgemiB soll
in die Leitung 17 ein Dreiwege-Ventil 18 einge-
schaltet sein, Uber welches wechselweise die Lei-
tung 17 mit der Beschichtungsmaterialqueile oder
mit einer Vakuumpumpe 19 verbunden werden
kann.

Soll beispielsweise die Zugabe von Beschich-
tungsmaterial abgeschaltet werden, so erfolgt ein
Umschalten durch das Drei-Wege-Ventil auf die
Vakuumpumpe 19, {iber welche {iberflissiges Be-
schichtungsmaterial aus der Hauptkammer 15 bzw.
dem MUndungsspalt 7 abgezogen wird.

Als Vakuumpumpe kommt beispiclsweise auch
ein einfacher Zylinder in Frage, in welchem ein
Kolben eine Arbeitskammer ausbildet. Durch Zu-
rickziehen des Kolbens wird der Arbeitsraum ver-
gréfert und Beschichtungsmaterial angesaugt.
Beim Anfahren wird dieses Material zuerst heraus-
gepreBt. Hierdurch wird ein Nachiropfen von Be-
schichtungsmaterial aus dem Mindungsspalt 7
wirksam vermieden.
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Eine weitere Verbesserung der vorliegenden
Erfindung ist darin zu sehen, daB der Beschich-
tungskopf 5, wie in Fig. 2 gezeigt, mehrieilig aus-
gebildet ist. Im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel
besteht der Beschichtungskopt 5 aus den Teilseg-
menten 5a, 5b und 5c. Diese Teilsegmente sind
untereinander mittels enisprechender Zuganker
verbunden und ggfs. gegeneinander abgedichtet.
Auf diese Weise kann die Breite b des Beschich-
tungskopfes 5 bestimmt und verdndert werden.
Ferner kann ein Teilsegment, beispielsweise 5b
keinen Miindungsspalt 7 besitzen, so daB eine
streifenweise Beschichiung vorgenommen wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum Auftragen von fliissigen, pa-
stdsen oder plastischen Substanzen, insbesondere
von Thermoplasten, auf ein Substrat, wobei die
Substanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen
perforierten Zylinder auf das Substrat aufgebracht
wird, an welchem os Uber eine Strecke haftet,
bevor es abgezogen wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Haftung des Substrates an Zylinder be-
stimmt und als Steuersignal flr die Regelung der
Beheizung der Substanz verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Linge der Haftstrecke
und/oder die Abziehkraft und/oder der Abziehwinkel
zwischen Zylinder und Substrat direkt oder indirekt
ermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Substrat nach dem Zylin-
der um eine Walze geflihrt wird, deren Lage ent-
sprechend der Haftung des Substrates auf dem
Zylinder verdndert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da# {iber eine Gegenkraft die Walze
in ihre Ausgangslage =zurlickgefihrt wird, wobei
dann wiederum ein Steuersignal zur Regelung der
Beheizung abgegeben wird.

5. Vorrichtung zum Aufiragen von flissigen,
pastdsen oder plastischen Substanzen, insbeson-
dere von Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer
Einrichtung zum Aufschmeizen dieser Substanzen
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam-
men mit einer Gegendruckwalze einen Beschich-
tungsspalt bildet, nach welchem das Subtrat unter
teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge-
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Wal-
ze (9) in Richtung (x) entlang des Zylinders (3)
lageverdnderbar ausgebildet ist, wobei diese Lage-
verdnderung ein Steuersignal flir eine Steuerein-
richtung (12) bewirkt, welche Heizelemente (14) flr
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die Substanz anspricht.

6. Vorrichtung zum Auftragen von f{llssigen,
pastdsen oder plastischen Substanzen, insbeson-
dere von Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanz
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam-
men mit einer Gegendruckwalze sinen Beschich-
tungsspalt bildet, nach welchem das Substrat unter
teilweiser Umschlingung siner Walze od. dgl. abge-
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daf dem Be-
reich des Abhebens des Substrates (1) von Zylin-
der (3) eine Infrarot-Warmequelle zugeordnet ist.

7. Vorrichtung zum Auftragen von fllissigen,
pastdsen oder plastischen Substanzen, insbeson-
dere von Thermoplasten auf ein Substrat, mit einer
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam-
men mit einer Gegendruckwalze einen Beschich-
tungsspalt bildet, nach welchem das Substrat unter
teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge-
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
stand (a) zwischen den Drshachsen (A, B) von
Gegendruckwalze (4) und Zylinder (3) kieiner ist als
die Summe der Radien (ri und rz), daB die Gegen-
druckwalze 4 aus einem flexiblen Werkstoff besteht
und daB eine Anlagefldche (8) des Beschichtungs-
kopfes (5) zur Bildung des Beschichtunsspaltes (2)
eine Krimmung aufweist, deren Radius etwa dem-
jenigen des Zylinders (3) entspricht.

8. Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen,
pastdsen oder plastischen Substanzen, insbeson-

- dere von Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer

Einrichtung -zum Aufschmeizen dieser Substanzen -
und sinem Beschichtungskopfes zum Ubertragen
der aufgeschmoizenen Substanzen auf das Sub-
strat durch einen perforierten Zylinder, welcher zu-
sammen mit einer Gegendruckwalze einen Be-
schichtungsspalt bildet, nach welchem das Substrat
unter teilwsiser Umschlingung siner Walze od. dgl.
abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, dag in
eine Zuleitung (17) fUr die Substanz zum Beschich-
tungskopf (5) ein Steuerslement (18) eingeschaltet
ist, Uber welches der Beschichtungskopf (5) mit
einer Vakuumpumpe (19) verbindbar ist. ’
8. Vorrichtung zum Auftragen von flissigen,
pastdsen oder plastischen Substanzen, insbeson-
dere von Thermoplasten, auf ein Substrat, mit einer
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam-
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich-
tungsspalt bildet, nach welchem das Substrat unter
teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge-
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zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Be-

schichtungskopf (5) aus Teilsegmenten (5a, 5b, 5c)

hergestellt ist, Uber weiche seine Breite (b) be-

stimmbar, sowie eine streifenweise Beschichtung

mdglich ist, indem Teilsegmente keinen Min- 5

dungsspalt (7) aufweisen.
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