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@ Beschichtungsvorrichtung fiir Materialbahnen.

@ Eine Vorrichtung zum Auftragen einer dlinnen Schicht eines Beschichtungsmaterials (2) auf eine Uber eine
Gegendruckwalze (3) laufende Materialbahn (4) mit einer Schiitzdiiseneinrichtung (1) weist einen vertikal
stehenden Diisenkasten (5) mit oberem Diisenschlitz (7) zwischen einer einlaufenden (8) und einer ablaufenden
Dusenlippe (9) und einen seitlich angebauten Vorratsbehélter (6) flr Beschichtungsmaterial (2) auf. Um die
Schichtdicke abh#ingig von Betriebsgeschwindigkeit und Dickenschwankungen der Materialbahn (2) glsich und
ohne Beschichtungsfehistellen und Randverdickungen zu halten, ist der Vorratsbeh@iter (6) derart am Disenka-
sten (5) angebracht, daB das Flissigkeitsniveau des Beschichtungsmaterials (2) im Vorratsbehdlter (6) und im
Disenkasten (5) im wesentlichen gleich ist. Zweckm4Big ist weiter im Diisenkasten (5) eine exzenfrisch in einer
Rollenkammer (11) gelagerte angetriebene MassentSrderrolle (10) auf dem Wege des Beschichtungsmaterials
vorgesehen.
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BESCHICHTUNGSVORRICHTUNG FUR MATERIALBAHNEN

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbringen einer diinnen Schicht eines Beschich-
tungsmaterials auf eine Uber eine Gegendruckwalze laufende Materialbahn mit einer Schlitzdliseneinrich-
tung, die einen vertikal stehenden Dlsenkasten mit einem oberen breiten Disenschlitz zwischen einer
einlaufenden und einer ablaufenden Disenlippe und einen seitlich an dem Disenkasten angebauten
Vorratsbehilter flir Beschichtungsmaterial aufweist. Bei einer derartigen Beschichtungsvorrichtung wird die
Dicke der aufgetragenen Schicht im wesentlichen durch den Abstand zwischen der ablaufenden Disenlippe
und der Materialbahn bzw. der Gegendruckwalze bestimmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Beschichtungsvorrichtung der eingangs beschriebenen
Art zu schaffen, bei der die Schichtdicke unabh&ngig von Dickenschwankungen der Materialbahn und der
augenblicklichen Betriebsgeschwindigkeit gleich bleibt, und zwar ohne Beschichtungsfehistellen und Rand-
verdickungen.

Die Grundlage hierflr ist, daB zum einen die physikalischen Eigenschaften der Schicht bei Dicken-
schwankungen unterschiedlich werden, und daB zum anderen der Jahresverbrauch an Beschichtungsmateri-
al bei Schwankungen der Schichtdicke aus Griinden der Produktionsgarantie erheblich ansteigt.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art erfindungsgemés
dadurch gel8st, daB der Vorratsbehilter derart am Diisenkasten angebaut und mit diesem verbunden ist,
daB das Flissigkeitsniveau des Beschichtungsmaterials im Vorratsbehélter aufgrund der Wirkung miteinan-
der kommunizierender GefédBe mit demjenigen im DiUsenkasten im wesentlichen gleich ist, und daB in dem
Disenkasten unter dem Diisenschlitz eine sich Uber die L&nge des Diisenkastens erstreckende angetriebe-
ne Massenforderrolle vorgesehen ist, die exzentrisch in einer Rolienkammer auf dem Wege des Beschich-
tungsmaterials gelagert ist, wobei sich das Niveau des ruhenden Beschichtungsmaterials unterhalb, vor-
zugsweise etwa 2 bis 3 cm unterhalb des Austritts des Diisenschlitzes befindet.

Bei der erfindungsgemégen Beschichtungsvorrichtung wird in dem Beschichtungsmaterial, insbesonde-
re durch die Drehung der MassenfSrderrolle, ein hydrodynamischer Filssigkeitsdruck gegen die Gegen-
druckwalze bzw. die zu beschichtende Materialbahn aufgebaut. Dabei wird der zu beschichtenden Maierial-
bahn oder Gegendruckwalze ausreichend Beschichtungsmaterial bei m&glichst geringem Druck zugeflhrt.
Die erforderliche Schichtdicke wird ausschliefllich durch den Abstand zwischen der ablaufenden Diisenlippe
und der Materialbahn bzw. der Gegendruckwalze eingestelit.

Langjéhrige Erfahrungen mit einer Vielzahl von Beschichtungsdiisen mit eingebauter Verdringerpumpe
haben gezeigt, daB Beschichtungsmaterial an Materialbahnen bzw. Gegen druckwalzen lediglich ange-
schwemmt, aber nicht gepumpt werden darf, da sich jeglicher Pumpdruck den Vorgéngen im Beschich-
tungsspalt Uberlagert und bei geringsten geometrischen Abweichungen im Diisen- und Walzenspalt zu
Schichtdickenschwankungen fiihrt. Darliber hinaus entstanden bei zu geringem Druck Beschichiungsiehl-
stellen und bei zu hohem Druck Randaufbauten.

Besonders deutlich wurde dieser Zusammenhang bei Naturkauischukklebern, die mit verschiedenen
Eisenoxiden geflillt waren. Der von der Pumpe herriihrende Uberlagerungsdruck hatte zwei Effekie:

1. Kauischuk und Eisenoxid spalieten sich, was auf einer transparenten Folie dunkle und helle
Kiebstofflinien ergab, und

2. bei noch stiarkerem Uberlagerungsdruck erhielt die Beschichtungsoberfliche ein Fischgrdtenmu-
ster.

Mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung nimmt die laufende Materialbahn bzw. Gegendruckwalze durch
Adhdsion Beschichtungsmaterial aus dem Diisenschiitz mit und bildet ein Druckpolster zwischen der
ablaufenden Diisenlippe und der Gegendruckwalze aus. Dieses infolge der Geschwindigkeit und der
Viskositdt des Beschichtungsmaterials natliflich entstehende Druckpolster wird durch die Zufuhr an Be-
schichtungsmasse aufrecht erhalten, aber nicht wesentlich beeinfluft.

Vorteilhaft sind (iber der Massenfdrderrolle eine sich Uiber die Linge des Diisenkastens erstreckende
Austrittskammer und daran anschlieend ein schmaler Zufuhrschlitz zu dem breiten DUsenschlitz vorgese-
hen.

Um beliebige unterschiedliche Beschichtungsbreiten einstellen zu kdnnen, sind vorteilhaft in dem
Dusenschlitz im Bereich dessen beider Enden axial verschiebbare Schieber zur selekiiven Disenschlitzab-
deckung vorgesehen.

Werden diese Schieber zur Disenschlitzabdeckung derart verschoben, daB eine schméilere Material-
bahn beschichtet wird, beispielsweise Uiber die haibe Diiseniénge, so staut sich das Beschichtungsmaterial
unterhalb der abgedeckien Zonen. Da die Massenférderrolle jedoch keinen nennenswerten Pumpdruck
erzeugt, bleibt der Staudruck sehr gering und ein Randaufbau durch BeschichtungsmaterialliberschuB an
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den Beschichtungsrandern entfélit volistdndig.

Der Beschichtungsspalt, gebildet aus der ablaufenden Disenlippe und der Gegendruckwaize, soll ein
hoch préziser Spalt sein. Vorteilhaft ist daher die Gegendruckwalze eine feinst geschliffene verchromte
Stahiwalze mit einer Rundlaufgenauigkeit von etwa 2 bis 3 um, wéhrend die ablaufende DUsenlippe sehr
gerade mit einer Linearitdtsabweichung von weniger als 1 um auf 100 mm Linge ausgebildet ist.

ZweckmiBig ist die einlaufende Dusenlippe auf der der Gegendruckwalze zugekehrten Seite mit einem
elastischen Material beschichtet.

Weiter k&nnen vorteilhaft die ablaufende Diisenlippe und/oder die einlaufende Disenlippe auswechsel-
bar im Dlsenkasten angeordnet sein.

Eine vollig gleichmiBige Beschichtung einer Uber die Gegendruckwalze laufenden Materialbahn direkt
aus dem Dusenschlitz ist nur dann mdglich, wenn die Materialbahn in der Dicke sehr konstant und praktisch
ohne die Schichtdicke beeinflussende Dickenunterschiede ist. Dies ist der Fall bei beispieisweise kalandrier-
ten Papieren, verschiedenen Kunststoff-Folien, biaxial orientierten Polypropylenfolien und dhniichen.

Fiir Materialbahnen mit starken Dickenschwankungen, beispielsweise 7 bis 9 um in Bahnrichtung und
kurzen Abstinden wird daher eine indirekte Beschichtung zu verwenden sein. Dies gilt besonders bei
dunnfiissigen Beschichtungsmaterialien, da diese den Unebenheiten der Materialbahn folgen. Bei Be-
schichtungsmaterialien mit hSheren Viskositdten wirkt die Trégheit der Masse ausgleichend; die Schwan-
kungen der Beschichtung sind in jedem Fall kieiner als die Dickenschwankungen der Materialbahn.

Hierilir ist vorteilhaft eine zur Gegendruckwalze gegenldufig oder mitldufig angetriebene AnpreBwalze
vorgesehen, (ber die die Materialbahn in Kontakt mit der durch die SchiitzdUseneinrichtung dosiert
vorbeschichteten, als Auftragswalze arbeitenden Gegendruckwalze geflihrt ist.

ZweckmiBig ist der AnpreBdruck der Anprefiwalze an die Gegendruckwalize Uber verstellbare Anschia-
ge sinstellbar.

Hier wird die Beschichtung zunéchst unmittelbar auf die Gegendruckwalze sehr genau vorgenommen.
Dio Materialbahn 1duft hier Uber die Anprefwalze, wo die vordosierte Schicht von der Gegendruckwalze im
Gegenlauf oder Mitlauf auf die Materialbahn Ubernommen wird.

Weiter ist der Diisenkasten vorteilhaft an eine durch die senkrechte Mittelidngsebene des Dusenschilit-
zes verlaufende Ebene leicht 8ffenbar ausgebildet. Hiermit ergibt sich eine wesentliche Vereinfachung und
Betriebsfreundlichkeit bei der Reinigung der Schiitzdiiseneinrichtung bei Beschichtungsmaterialwechsel,
insbesondere im Zusammenhang mit hdufigem Chargenwechsel.

SchiieBlich sind zweckmiBig der Vorratsbehilter und/oder der Disenkasten beheizbar.

Die Erfindung ist im folgenden an Ausflihrungsbeispielen und anhand der Zeichnungen n3her erldutert.
In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Teilstirnansicht einer erfindungsgemaBen Vorrichtung flr direkte Beschichtung, teilweise
im Schnitt,

Fig. 2 eine Teilseitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1, und

Fig. 3 eine Teilstirnansicht einer erfindungsgem&Ben Vorrichtung flr indirekte Beschichtung, teilweise
im Schnitt.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Schiitzdiiseneinrichtung 1 zum Auftragen einer dlinnen Schicht eines
Beschichtungsmaterials 2 direkt auf eine Uber eine Gegendruckwalze 3 laufende Materialbahn 4. Die
Schiitzdliseneinrichtung besteht aus einem vertikal stehenden Diisenkasten 5 und einem seitlich an dem
Diisenkasten 5 angebauten Vorratsbehélter 6 fur Beschichtungsmateriai 2. Der Diisenkasten 5 hat an
seinem oberen Ende einen breiten Disenschlitz 7 zwischen einer einlaufenden Dlisenlippe 8 und einer
ablaufenden Diisenlippe 9. Durch den breiten Disenschlitz 7 wird das Beschichtungsmaterial 2 direkt auf
die Materialbahn 4 angeschwemmt.

Der Vorratsbeh&lter 6 ist derart an dem Dlisenkasten 5 angebaut und mit diesem verbunden, daB das
Filissigkeitsniveau des Beschichtungsmaterials 2 im Vorratsbehilter 6 und im Diisenkasten 5 aufgrund der
Wirkung miteinander kommunizierender Gefdfe im wesentlichen gleich ist.

In dem Diisenkasten 5 ist unter dem Disenschlitz 7 eine sich Uber die Linge des Diisenkastens 5
erstreckende angetricbene MassenfSrderrolle 10 vorgesehen. Die MassenfSrderrolle 10 ist exzentrisch in
einer Rollenkammer 11 auf dem Wege des Beschichtungsmaterials 2 vom Diisenkasten 5 zum Diisenschlitz
7 gelagert. Das Niveau des ruhenden Beschichtungsmaterials 2 befindet sich unterhalb, vorzugsweise 2 bis
3 cm unterhalb des Austritts des Diisenschlitzes 7.

Die Massenférderrolie 10 ist in einem oder mehreren Abschnitten aufgebaut und mit zwei Lagerrollen
Uber eine Zugstange zusammengehalten. Sie ist als ganzes axial aus dem Diisenkasten 5 herausziehbar.

Unter der Massenfdrderrolie 10 bzw. Rollenkammer 11 ist eine sich Uber die Linge des Dusenkastens
5 erstreckende Eintrittskammer 12 vorgesehen. Uber der MassenfSrderrolle 10 befindet sich eine Uber die
Linge des Dusenkastens 5 erstrockende Austrittskammer 13 und daran anschliefend ein schmaler
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Zufuhrschlitz 14 zu dem breiten Disenschlitz 7.

Durch die Drehung der Massenfdrderrolle 10 wird ein hydrodynamischer Fliissigkeitsdruck gegen die
Gegendruckwalze 3 bzw. die zu beschichtende Materialbahn 4 aufgebaut. Dabei wird der zu beschichten-
den Materialbahn 4 ausreichend Beschichtungsmaterial 2 bei méglichst geringem Druck zugefiihrt. Die
erforderliche Schichtdicke wird ausschlieBlich durch den Abstand zwischen der ablaufenden Diisenlippe 9
und der Materialbahn 4 bzw. der Gegendruckwalze 3 eingestellt. Die laufende Materialbahn 4 nimmt durch
Adhidsion Beschichtungsmaterial 2 aus dem Dusenschiitz 7 mit und bildet ein Druckpolster zwischen der
ablaufenden Dusenlippe 9 und der Gegendruckwaize 3 aus. Dieses infolge der Geschwindigkeit und der
Vikositdt des Beschichtungsmaterials 2 natlrlich entstehende Druckpoister wird durch die Zufuhr an
Beschichtungsmasse aufrechterhalten, aber nicht wesentlich beeinfluft.

Eine Auswahl von mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung verarbeitbaren Beschichtungsstoffen, deren
Verarbeitungsparametern und der erzielten Endprodukie ist in der folgenden Tabelle 1 angegeben.
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Um beliebige unterschiedliche Beschichtungsbreiten einstellen zu kdnnen, sind in dem Diisenschlitz 7
im Bereich dessen beider Enden axial verschiebbare Schieber 15 zur selektiven DiUsenschlitzabdeckung
vorgesehen, vgl. insbesondere Fig. 2. Werden diese Schieber 15 zur Disenschlitzabdeckung derart
verschoben, daB eine schmilere Materialbahn 4 beschichtet wird, beispielsweise Uiber die halbe Disenlan-
ge, so staut sich das Beschichtungsmaterial unterhalb der abgedeckien Zonen. Da die Masseni&rderrolle 10
jedoch keinen nennenswerten Pumpdruck erzeugt, bleibt der Staudruck sehr gering und ein Randaufbau
durch UberschuB an Beschichtungsmaterial 2 an den Beschichtungsréndern entflit vollstdndig.

Der Beschichtungsspalt 16, gebildet aus der ablaufenden Disenlippe 9 und der Gegendruckwalze 3,
soll ein hochprédziser Spalt sein. Vorteilhaft ist daher die Gegendruckwaize 3 eine feinst geschliffene
verchromte Stahlwalze mit siner Rundlaufgenauigkeit von etwa 2 bis 3 um, wihrend die ablaufende
Dusenlippe 9 sehr gerade mit einer Linearitdtsabweichung von weniger als 1 um auf 100 mm Lénge
ausgebildet ist.

Die einlaufende Diisenlippe 8 kann auf der der Gegendruckwalze 3 zugekehrten Seite mit einem
elastischen Material 17 beschichtet sein. Damit ergibt sich eine sehr gute Abdichtung des Beschichtungs-
materials 2 im Bereich der einlaufenden Diisenlippe 8.

Weiter sind vorteilhaft die ablaufende Dusenlippe 9 und/oder die einlaufende Diisenlippe 8 derart
ausgebildet, daB sie auswechselbar im Disenkasten 5 angeordnet werden k&nnen. Besonders vorteilhaft
sind diese beiden Diisenlippen 8 und 9 sogar gegenseitig auswechselbar angebracht. Soll nun eine sehr
diinne Beschichtung aufgebracht werden, so 148t sich entweder die Drehrichtung der Gegenwalze 3 derart
umkehren, daB die mit dem elastischen Material 17 beschichtete einlaufende Dlsenlippe 8 zur ablaufenden
Dusenlippe wird. Das elastische Material 17 kann direkt an die Gegenwalze 3 angepreBt werden und
bestimmt damit sehr genau die Dicke des Auftrags der sehr dilnnen Beschichtung. Andererseits kdnnen bei
gleichbleibender Laufrichtung der Gegendruckwalze 3 auch die einlaufende Diisenlippe 8 und die ablaufen-
de Diisenlippe 9 gegeneinander ausgetauscht werden, um dieselbe Wirkung zu erzielen.

Flr Materialbahnen mit starken Dickenschwankungen, beispielsweise 7 bis 8 um in Bahnrichtung und
kurzen Abstdnden wird vorieilhaft eine sogenannie indirekte Beschichtung zu verwenden sein. Eine
Vorrichtung hierfiir ist in Fig. 3 schematisch dargestellt. Die Gegendruckwaize 3 arbeitet hier als Auftrags-
walze, auf die das Beschichtungsmaterial 2 direkt dosiert durch die Schlitzdlseneinrichtung 1 in einem
Vorbeschichtungsvorgang aufgetragen wird. Hier ist dann eine Anprefiwalze 18 vorgesehen, Uber die die
Materialbahn 4 in Kontakt mit der dosiert vorbeschichieten Gegendruckwalze 3 geflihrt ist. An der
Kontakistelle wird das Beschichiungsmaterial 2 von der Gegendruckwalze 3 gleichm&gig auf die Material-
bahn 4 Gbernommen.

In den meisten Fillen wird die AnpreBwalze 18 gegenldufig zu der Gegendruckwalze 3 angetrieben,
gegebenentfalls jedoch auch mitldufig. Der AnpreBdruck der AnpreBwalze 18 an die Gegendruckwalze 3 ist
vorteilhaft liber nicht dargestellte, verstellbare Anschldge einstellbar.

Der Diisenkasten 5 ist vorteilhaft an einer durch die senkrechte Mittellingsebene des Dlsenschlitzes 7
verlaufenden Ebene leicht Gffenbar ausgebildet. Dabei ist vortsilhaft der dem Vorratsbehilier 6 abgewandte
Teil des Diisenkastens 5 abschwenkbar. Hiermit ergibt sich eine wesentliche Vereinfachung und Betriebs-
freundlichkeit bei der Reinigung der Schlitzdiiseneinrichtung 1 bei Wechsel des Beschichtungsmaterials 2,
insbesondere im Zusammenhang mit hdufigem Chargenwechsel.

SchlieBlich kdnnen der Vorratsbehélter 6 und/oder der Dlisenkasten 5 beheizbar ausgebildet sein, was
besonders bei liber Raumiemperatur liegenden Auftragstemperaturen des Beschichtungsmaterials 2 in
Frage kommt.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen einer diinnen Schicht eines Beschichtungsmaterials (2) auf eine Uber eine
Gegendruckwalze (3) laufende Materialbahn (4) mit einer Schlitzdliseneinrichtung (1), die einen vertikal
stehenden Disenkasten (5) mit einem oberen breiten Diisenschlitz (7) zwischen einer einlaufenden (8) und
einer ablaufenden Diisenlippe (9) und einen seitlich an dem Diisenkasten (5) angebauten Vorratsbehélter (6)
flr Beschichtungsmaterial aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daf der Vorratsbehélter (6) derart am Diisenkasten (5) angebaut und mit diesem
verbunden ist, daB das Fliissigkeitsniveau des Beschichtungsmaterials (2) im Vorratsbehélter (6) aufgrund
der Wirkung miteinander kommunizierender GefdBe mit demjenigen im Diisenkasten (5) im wesentlichen
gleich ist, und daB in dem Diisenkasien (5) unter dem Dlsenschiitz (7) eine sich liber die Linge des
Diisenkastens (5) erstreckende angetriebene MassenfSrderrolle (10) vorgesehen ist, die exzentrisch in einer
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Rollenkammer (11) auf dem Wege des Beschichtungsmaterials (2) gelagert ist, wobei sich das Niveau des
ruhenden Beschichtungsmaterials (2) unterhalb des Austritts des DUsenschlitzes (7) befindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB sich das Niveau des ruhenden Beschichtungsmaterials (2) etwa 2 bis 3 cm
unterhalb des Austritts des Dlsenschlitzes befindet.

3. Vorrichfung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB Uber der MassenfSrderrolle (10) eine sich Uber die Ldnge des Diisenka-
stens (5) erstreckende Austrittskammer (13) und daran anschlieBend ein schmaler Zufuhrschlitz (14) zu dem
breiten Diisenschlitz (7) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Diisenschiitz (7) im Bereich dessen beider Enden axial verschiebba-
re Schieber (15) zur selektiven Dlisenschlitzabdeckung vorgesehen sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da die Gegendruckwalze (3) eine feinst geschliffene verchromte Stahlwalze mit
giner Rundlaufgenauigkeit von etwa 2 bis 3 um ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die ablaufende Diisenlippe (9) sehr gerade mit einer Linearitdtsabweichung
von weniger als 1 um auf 100 mm L&nge ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die einlaufende Disenlippe (8) auf der der Gegendruckwalze (3) zugekehr-
ten Seite mit einem elastischen Material (17) beschichtet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die ablaufende Diisenlippe (9) und/oder die einlaufende Dusenlippe (8)
ausweohselbar im Diisenkasten (5) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB eine zur Gegendruckwalze (3) gegenldufig oder mitldufig angetriebene
AnpreBwalze (18) vorgesehen ist, Uber die die Materialbahn (4) in Kontakt mit der durch die Schlitzdiisen-
einrichtung (1) dosiert vorbeschichteten, als Auftragswaize arbeitenden Gegendruckwalze (3) gefiihrt ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der AnpreBdruck der Anprefwalze (18) an die Gegendruckwalze (3) Uber
verstellbare Anschldge einstellbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Diisenkasten (5) an einer durch die senkrechte Mittelléingsebene des
Diisenschlitzes (7) verlaufende Ebene leicht 6ffenbar ausgebildet ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorratsbehilter (6) und/oder der Diisenkasten (5) beheizbar sind.
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