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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Dosiersystem flr Vorrich-
tungen zum Beschichten von laufenden Materialbah-
nen, insbesondere Papier- oder Kartonbahnen, geman
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Zum Beschichten von Papier- oder Kartonbahnen
werden bekannterweise Vorrichtungen eingesetzt, die
ein Auftragssystem zum Auftragen von Beschichtungs-
material im UberschuB und ein nachfolgendes Dosier-
system mit einem Rakelelement aufweisen, das den
UberschuB bis auf das gewlinschte Strichgewicht wie-
der abrakelt. Das Auftragen und Dosieren erfolgt ent-
weder direkt auf die Bahn in einem Bereich, in dem die-
se von einer Walze umgelenkt wird, oder indirekt zu-
nachst auf eine ebenfalls die Bahn umlenkenden Walze,
die anschlieBend den dosierten Film von Beschich-
tungsmaterial an die Bahn Ubergibt.

Stand der Technik

Aus der DE-A-30 22 955 ist ein gattungsgemaBes
Dosiersystem mit einer Rakelstange bekannt, die von
einem Rakelbett aus gummielastischen Material erhal-
ten wird. Das Rakelbett ist in einem mit dem Maschinen-
gestell in Verbindung stehenden Halter gelagert und an
seiner der Rakelstange abgewandten Rickseite von ei-
nem Druckschlauch abgestitzt. Mit diesem System laBt
sich die Dicke des dosierten Films 1= Strichgewicht) auf
der Walze oder der Bahn nur begrenzt Uber den
Schlauchdruck variieren, da es erforderlich ist, die Ra-
kelstange mit einem gewissen Anpref3druck gegen die
Walze zu driicken, damit sich Uber die Arbeitsbreite ein
gleichmaBiges Profil einstellt. Ist der flr ein gleichmé&Bi-
ges Profil erforderliche AnpreBdruck héher als der von
der Gegenwalze weg wirkende hydrodynamische Ge-
gendruck im Dosierspalt zwischen der Walze bzw. Bahn
und der Rakelstange, so laBt sich das Strichgewicht
Uber den AnpreBdruck nicht mehr nennenswert beein-
flussen.

Der relativ geringe Stellbereich wird durch Unregel-
maBigkeiten der Bahn und/oder der Walze Uber die Ar-
beitsbreite weiter eingeschrénkt. Falls im Querprofil lo-
kal aufgrund der UnregelmaBigkeiten ein erhéhtes
Strichgewicht auftritt, muB der AnpreBdruck erhéht wer-
den, um wieder ein gleichmaBiges Querprofil zu erhal-
ten. Dies beschrankt wiederum die Héhe des auftrag-
baren Strichgewichts.

Ahnliche Probleme treten auf, wenn Rakelstangen
mit Umfangsrillen eingesetzt werden, so daf3 volume-
trisch dosiert wird, also das Strichgewicht primar lber
den Rillenquerschnitt bestimmt wird. Diese Dosiersy-
steme reagieren unempfindlicher auf eine Anderung
des Schlauchdrucks, so daf beilokalen UnregelmaBig-
keiten gréBere Druck&nderungen erforderlich sind, die
sich dann auf die gesamte Arbeitsbreite, also auch auf
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nicht zu korrigierende Bereiche, auswirken.
Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Stellbereich flr das Strichgewicht bei einem gattungs-
gemaBen Dosiersystem zu erweitern, insbesondere ho-
here Strichgewichte bei einem gleichmaBigen Auftrag
erzielen zu kénnen.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patent-
anspruchs 1 geldst.

Nach der Erfindung ist es modglich, den vom Druck-
schlauch erzeugten Anpref3druck liber die Arbeitsbreite
lokal unterschiedlich einzustellen, um systembedingte
Fehler zur VergleichmaBigung des Strichgewichtes
auszugleichen. Dies erweitert den Stellbereich fur das
Strichgewicht, da lokale UnregelmaBigkeiten sich bei
der Strichgewichtseinstellung nicht mehr Uber die ge-
samte Arbeitsbreite auswirken.

Als weiterer Vorteil tritt hinzu, daB sich auch gezielt
ein in einzelnen Bereichen unterschiedliches Strichge-
wicht einstellen 1aBt, z. B. um Dickenschwankungen in
einer Papierbahn auszugleichen oder an den Bahnrén-
dern eine geringere Strichdicke zu erzielen.

Die Unteranspriche enthalten bevorzugte, da be-
sonders vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnung
Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung

anhand eines vereinfacht dargestellten Ausfiihrungs-
beispiels.

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch ein Dosiersy-
stem nach der Erfindung
Figur 2 zeigt ausschnittsweise einen Querschnit.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

Das in Figur 1 gezeigte Dosiersystem ist Teil einer
Vorrichtung zum Beschichten einer Papier- oder Karton-
bahn, bei der ein vordosierter Film von Beschichtungs-
material zunachst auf einer Walze 1 erzeugt und an-
schlieBend von dieser in einem PreBspalt zwischen der
Walze 1 und einer weiteren PreBwalze an die Bahn ab-
gegeben wird. Die Walze 1 ist daher indem nichtin Figur
1 dargestellten Bereich teilweise von der Bahn um-
schlungen. Derartige Beschichtungsvorrichtungen sind
z. B. in der DE-A-34 17 487 beschrieben.

Ebenso kann das Dosiersystem zum direktien Do-
sieren auf einer Papierbahn eingesetzt werden, wie z.
B. in der DE-A-30 22 955 dargestellt. Dann ist die Walze
1 in dem in Figur 1 dargestellten Bereich mit dem Do-
siersystem von der Papier- oder Kartonbahn umschlun-
gen.

Das Dosiersystem enthalt als Dosierelement eine
Rakelstange 2, die in einem zur Walze 1 hin teilweise
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offenen Rakelbett 3 mittels eines Drehantriebs drehbar
gelagert ist. Der Durchmesser der Rakelstange 2 be-
tragt 8 bis 50 mm, vorzugsweise 10 mm bis 25 mm, ihre
Lange entspricht der Arbeitsbreite der Beschichtungs-
vorrichtung, die bis zu 10 m betragen kann. Sie ist aus
Edelstahl gefertigt, und ihre Mantelflache st
verschleiBfest beschichtet, z. B. verchromt oder mit Ke-
ramik beschichtet. Das die Rakelstange 2 haltende Ra-
kelbett 3 ist aus einem elastischen, vorzugsweise gum-
mielastischen Material mit einer Shore-Hérte von ca. 80
gefertigt, im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel aus
Gummi. In das Rakelbett 3 sind zur Rakelstange 2 offe-
ne Kanale 4 eingearbeitet, in die wAhrend des Betriebes
Wasser als Schmier- und Reinigungsmittel eingeleitet
wird.

Das Rakelbett 3ist in einem zur Walze 1 hin offenen
Betthalter 5 gelagert und weist an seiner der Walze 1
zugewandten Seite zwei schwalbenschwanzahnliche
Verbreiterungen auf, um das Eindringen von Beschich-
tungsmaterial in den Halter 5 zu verhindern. An seinem
der Rakelstange 2 entgegengesetzten Rickseite ist das
Rakelbett 3 im Halter 5 von einem sich quer lber die
Arbeitsbreite erstreckenden in Richtung zur Walze 1
drickenden Druckschlauch 6 abgestitzt, der in einer
angepaBten Aussparung des Halters 5 angeordnet ist.
Der Druckschlauch 6 besteht aus einzelnen getrennten
Druckkammern 6.1-6.4, die - wie aus Figur 2 ersichtlich
- jeweils eine eigene Druckluftzufuhr 7 aufweisen. Sie
sind so getrennt mit Druckluft beaufschlagbar, um in den
Kammern 6.1-6.4 getrennte Drilcke einstellen zu kén-
nen. Bevorzugt ist der Druckschlauch 6 Uber einen par-
allel zur Rakelstange 2 verlaufenden mittigen Steg mit
dem Rakelbett 3 verbunden. Der Schlauch 6 kann ge-
trennt an der Rickseite des Rakelbetts 3 angeordnet
oder mit diesem aus einem Stick gefertigt sein.

Die einzelnen Druckkammern 6.1-6.4 werden gebil-
det, indem - wie in Fig. 2 gezeigt-an der Rickseite des
Rakelbettes 3 eine Reihe von Druckschlduchen 6.1-6.4
unmittelbar aufeinanderfolgend angeordnet werden. Al-
ternativ kann auch ein einziger, durch Zwischenwande
unterteilter Druckschlauch eingesetzt werden.

Die einzelnen Druckkammern 6.1 - 6.4 haben eine
parallel zur Rakelstange 2 gemessene Lange von etwa
300 - 500 mm. Diese Lange kann in kritischen Berei-
chen, insbesondere an den Bahnrandern, geringer und
in unkritischen Bereichen, z. B. in der Mitte der Walze 1
bzw. der Bahn, l&nger sein. Insbesondere ist es auch
mé&glich, nurin kritischen Bereichen an den Randern ge-
trennte Druckkammern anzuordnen, um dort mit einem
geringeren Schlauchdruck arbeiten zu kénnen.

Der Schlauch 6 (bzw. die Schlauche 6.1-6.4) be-
steht aus einem gummielastischen Material mit még-
lichst dinnen Schlauchwanden (Wanddicke kleiner/
gleich 3 mm), damit sich flrr ein optimales Stellverhalten
Fertigungsungenauigkeiten nicht auswirken und keine
Hystereseefiekte auftreten. Der Schlauch 6 weist eine
Héhe parallel zur Tangente an die Walze 1 von 20 - 50
mm auf und ist als Flachschlauch ausgebildet, d. h. sei-
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ne Dicke radial zur Walze 1 ist geringer als seine Hohe.
Falls ein unterteilter Druckschlauch 6 eingesetzt wird,
sind die Trennwéande zwischen den einzelnen Druck-
kammern 6.1 - 6.4 ebenfalls gummielastisch, vorzugs-
weise aus dem gleichen Material wie der Schlauch 6
und mit gleicher Wandstarke gefertigt, damit an den
Grenzbereichen zwischen den Druckkammern 6.1 - 6.4
ebenfalls auf die Rakelstange 1 eingewirkt werden
kann.

Wichtig ist, daB der Schlauch 6 an seiner dem Ra-
kelbett 3 abgewandten Rilckseite von einem Halter ab-
gestutzt ist. Im vorliegenden Beispiel ist vorteilhaft ein
gemeinsamer Halter 5 fir das Rakelbett 3 und den
Schlauch 6 vorhanden. Ebenso ist es méglich, das Bett
3 und den Schlauch 6 jeweils an einem eigenen Halter
zu befestigen, die dann gemeinsam in Richtung zur Wal-
ze 1 verstellbar (z. B. in einem verstellbaren Traggestell)
gelagert sind.

Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ist das Rakel-
bett 3 in Richtung zur Walze 1 Gber den erforderlichen
Stellweg méglichst reibungsarm begrenzt beweglich in
dem Halter 5 gelagert, der in einem an einem Tragbal-
ken 8 befestigten Klemmbalken 9 festgeklemmt ist. Der
Tragbalken 8 ist in Richtung zur Walze 1 verstellbar, um
einen vorgewahlten Spalt zwischen der Walze 1 bzw.
der auf ihr aufliegenden Bahn und dem Rakelstab 2 ein-
stellen zu kénnen. Die Druckluftanschllsse 7 sind durch
Bohrungen in der Rickseite des Halters 5 nach auBen
geflhrt und Uber regelbare Ventile an eine nicht darge-
stellte Druckluftzufuhr angeschlossen, um in jeder Kam-
mer 6.1 - 6.4 einen individuellen Druck regeln zu kén-
nen.

In Drehrichtung der Walze 1 (Pfeil 10) vor dem Do-
siersystem ist ein Auftragsystem 11 angeordnet. Im vor-
liegenden Beispiel ein Diusenauftragwerk mit einer Auf-
tragkammer 12, die an ihrem auslaufseitigen Ende von
dem Dosiersystem abgeschlossen ist. An dem einlauf-
seitigen Ende ist die Auftragkammer 12 von einer mit
geringem Abstand von der Walze 1 endenden Uberlauf-
platte 13 begrenzt, so daf3 ein Teil des Uber den einstell-
baren Zufuhrkanal 14 zugefiihrten Beschichtungsmate-
rials an der Einlaufseite UberflieBt, um das Eindringen
von Luft und Verunreinigungen in die Auftragkammer 11
zu verhindern.

Vor Beginn des Beschichtungsvorgangs wird zu-
nachst durch Verstellung des Tragbalkens 8 ein vorge-
wahlter Spalt zwischen der Rakelstange 2 und der Wal-
ze 1 eingestellt. AnschlieBend wird Beschichtungsma-
terial in der Auftragkammer 12 im UberschuB auf die
Walze 1 aufgetragen, und die Druckkammern 6.1-6.4
werden mit Druckluft beaufschlagt, so dai3 die Rakel-
stange 2 in Richtung zur Walze 1 gedriickt wird. Die Ra-
kelstange 2 rakelt das im UberschuB aufgetragene Be-
schichtungsmaterial bis auf das gewiinschte Strichge-
wicht wieder ab. In Abhangigkeit von dem Strichgewicht
in den einzelnen Walzenbereichen, wird in den zugehé-
rigen Schlauchabschnitten (Druckkammern 6.1-6.4) ein
Uberdruck zwischen 0,3 und 1,3 bar eingestellt. Je ho-
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her der Druck in einem Abschnitt ist, desto geringer stellt
sich das Strichgewicht in diesem Abschnitt ein. So laBt
sich sowohl das Strichgewicht vergleichmaBigen, als
auch - falls gewiinscht - in einzelnen Bereichen gezielt
ein unterschiedliches Strichgewicht einstellen. Das auf
die Walze 1 aufgetragene Beschichtungsmaterial wird
anschlieBend in einem PreBspalt an die Papier- oder
Kartonbahn libergeben.

Analog wird das Verfahren durchgeflhrt, falls von
der Auftragkammer 12 oder einem anderen Auftragsy-
stem, z. B. einem Walzen-Auftragssystem, das Be-
schichtungsmaterial direkt auf die Bahn aufgetragen
wird. Dann liegt die Rakelstange 2 auf der Bahn auf und
dosiert die Menge an Beschichtungsmaterial auf die
vorstehend beschriebene Weise direkt auf der Bahn.

Patentanspriiche

1. Dosiersystem flr Vorrichtungen zum Beschichten
von Materialbahnen, insbesondere Papier- oder
Kartonbahnen, mit einer Rakelstange (2) als Do-
sierelement, die von einem Rakelbett (3) aus ela-
stischem, bevorzugt gummielastischen, Material
gehalten wird, wobei das Rakelbett (3) in einem ver-
stellbaren Halter (5) gelagert ist und an seiner der
Rakelstange (2) abgewandten Rickseite von ei-
nem sich quer Uber die Arbeitsbreite erstreckenden
Druckschlauch (6) abgestiitzt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der Druckschlauch (6) quer lber die
Arbeitsbreite in einzelne Druckkammern (6.1-6.4)
unterteilt ist, die jeweils getrennt mit Druckluft be-
aufschlagbar sind.

2. Dosiersystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Rakelbett (3) und der Druck-
schlauch (6) in einem gemeinsamen, quer verstell-
barem Halter (5) angeordnet sind.

3. Dosiersystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Schlauch (6) aus einem
gummielastischen Material gefertigt ist und eine
Wanddicke von kleiner/gleich 3 mm aufweist.

4. Dosiersystem nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB3 jede Druckkammer (6.1-6.4)
einen DruckluftanschluB3 (7) aufweist, der durch die
Ruckseite des Halters (5) nach auBen gefiuhrt ist.

Claims

1. A metering system for devices used for coating con-
tinuous material webs, in particular of paper or card-
board consisting of a doctor blade (2) as the meter-
ing device mounted on a doctor blade bed (3) made
of an elastic, preferably rubber-like, material, where
the base is mounted in an adjustable holder (5) and
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supported on its rear, i.e. the side facing away from
the doctor blade (2), by a compressed air hose (6)
stretching across the working width of the device
where the hose is divided into individual pressure
chambers (6.1-6.4) into which compressed air can
be pumped independently of each other.

2. A method as disclosed in Claim 1 where the doctor

blade bed (3) and the compressed air hose (6) are
mounted in a common, laterally adjustable holder

(5).

3. A method as disclosed in Claim 1 or 2, where the

hose (6) is made of a rubber-like material with a wall
thickness of less than or equal to 3 mm.

4. A method as disclosed Claim 2 or 3 where each

pressure chamber (6.1 - 6.4) has its own com-
pressed air connection (7) which egresses through
the rear of the holder (5).

Revendications

1. Systéme de dosage pour dispositifs destinés a en-
duire des bandes de matiére, en particulier des ban-
des de papier ou de carton, comprenant, en tant
qu'élément doseur, une barre de racle (2) qui est
tenue par une plate-forme de racle (3) faite d'une
matiére élastique, de préférence élastique a la fa-
¢on du caoutchouc, la plate-forme de racle (3) étant
montée dans une monture réglable (5) et étant sou-
tenue, sur sa face arriére qui est la plus éloignée
de la barre de racle (2), par un tuyau de pression
(6) qui s'étend transversalement sur toute la largeur
de travail, caractérisé en ce que le tuyau de pres-
sion (6) est subdivisé transversalement, sur la lar-
geur de travail, en chambres de pression discrétes
(6.1 26.4) qui peuvent étre alimentées séparément
en air comprimé.

2. Systéme de dosage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la plate-forme de racle (3) et le
tuyau de pression (6) sont disposés dans une mon-
ture commune (5) pouvant étre réglée transversa-
lement.

3. Systéme de dosage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le tuyau (6) est fabriqué en
une matiére élastique a la fagon du caoutchouc et
présente une épaisseur de paroi inférieure ou égale
a3 mm.

4. Systéme de dosage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que chaque chambre de pression
(6.1 & 6.4) présente un raccord d'air comprimé (7)
qui aboutit & I'extérieur en traversant la face arriére
de la monture (5).
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