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(54) EINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR BESCHICHTUNG LAUFENDER WARENBAHNEN

(57) Es ist eine Auftragswalze (1) vorgesehen, der
Streichmasse von einem Auftragswerk (40) auf ihre Man-
telfldche libertragen wird. Die Auftragswalze (1) ist
teilweise von einer Warenbahn (B) umschlungen, und im
Zwickel, der im Abhebebereich der Warenbshn (BS von der
Auftragswalze (1) entsteht, ist ein Schaberelement (6”)
mit einer Schaberklinge (3”) an%eordnet, welche sich
tangential auf der Auftragswalze (1) abstiitzt. Dabei
bildet das Schaberelement (6”) eine Verreiboberfliche,
die der Warenbahn (B) zugekehrt ist, und mittels wel-
cher die auf die Warenbahn (B) iibertragene Beschich-~
tungsmasse gegléttet und vergleichmiBigt wird. Die Wa-
renbahn (B) wird dann an einer scharfen Abreifikante (4)
des Schaberelements (6”) unter einem Knickwinkel von

weniger als 20 © abgefiihrt. Hiedurch kéinnen beliebige
Beschichtungsdicken auf einer Warenbahn, insbesondere
als Strich einer Papierbahn, aufgetragen werden.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung entsprechend dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Eine solche
Einrichtung ist aus der US-PS 25 65 319 bekannt. Bei dieser Einrichtung wird mittels eines Schaberelements
von einer Auftragswalze Beschichtungsmasse auf eine von einer zweiten Walze gefilhrte Warenbahn tibertragen,
wobei im Ubertragungszeitpunkt die Schichtdicke durch eine Streichklinge hergestellt wird, die in Verliingerung
der Schaberfliiche des Schaberelements angeordnet ist.

Bei dieser bekannten Einrichtung ist es erstens schwierig, die Beschichtungsmasse in der gewiinschten,
ausreichenden Menge auf dic Warenbahn zu iibertragen, und zweitens ist ein genauer Strichrand nur durch
zusitzliche umfangreiche MaBnahmen mdglich. Dabei tritt auch eine starke Belastung der Warenbahn auf, Ferner
werden auch zwei Walzen bendtigt. Insgesamt gesehen, diirfte in der Praxis wohl ein recht hoher apparativer
Aufwand erforderlich sein.

Anderseits sind auch Einrichtungen bekannt (z. B. gem48 der US-PS 31 13 890), bei welchen die
Beschichtungsmasse von der Auftragswalze zunéichst auf die von einer Gegenwalze gefithrte Warenbahn aufge-
tragen und dann mittels eines Schaberelements abgeschabt wird, um die endgiiltige Beschichtungsstirke zu
erhalten. Auch hiebei ist es schwierig, um alle Strichgewichte zu erhalten, die Beschichtungsmasse in der
ndtigen Menge von der Auftragswalze auf die Warenbahn zu iibertragen. Ferner ist auch hier die Strichrand-
begrenzung ein Problem.

Die Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Einrichtung anzugeben, bei der mit mdglichst geringem
apparativen Aufwand ein einwandfreier Strich mit guter Strichrandbegrenzung mit einem weiten Bereich des
Auftragsgewichts erzielbar ist. Diese Aufgabe wird bei einer Einrichtung der eingangs angegebenen Art durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1 geltst.

Es ist durch die US-PS 37 22 465 zwar eine Einrichtung zur Beschichtung laufender Warenbahnen bekannt
geworden, bei welcher eine Streichklinge im wesentlichen tangential an eine die Warenbahn fiihrende Walze
gedriickt ist. Bei dieser Einrichtung erfolgt aber hier ein Abschaben der bereits auf die Warenbahn aufgetragenen
Beschichtungsmasse, wobei die Warenbahn in Richtung der Streichkante der Streichklinge liuf, so daB die
Streichkante das ablaufende Ende der Streichklinge bildet.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand dreier in der Zeichnung in den Fig. 1 - 3 schematisch dargestellter
Ausfiihrungsbeispiele erliutert, wobei noch Fig. 4 eine AusschnittvergréSerung von Fig. 3 ist.

In der Zeichnung ist die Warenbahn (B) teilweise iiber den beschichteten Bereich einer in ein in einer Wanne
(2) gebildetes Bad aus Beschichtungsmasse eintauchenden Auftragswalze (1) gefiihrt. In dem Zwickelbereich
(11), wo die Warenbahn von der Auftragswalze (1) abgeht, ist ein Schaberelement (6) mit Schaberspitze bzw.
Schaberklinge (3) angeordnet. Das Schaberelement (6) bzw. (6') mit Klinge (3) bzw. (3') ragt in Richtung der
Zwickelspitze zum Abhebepunkt der Bahn. Am anderen Ende des Schaberelements (6) befindet sich im Fall von
Fig. 2 eine Abstreifleiste (4), dic vorzugsweise aus Stahl oder Keramik gebildet ist und eine scharfe AbreiBkante
aufweist, an welcher sich dic Warenbahn von der Abstreifleiste 16st. Dabei betriigt der Knickwinkel der Bahn
hichstens etwa 20°. Die der Warenbahn zugewandte Fliche (5) des Schaberelements (3), die im wesentlichen
mit dieser parallel verliuft, setzt sich in diesem Fall ununterbrochen bis zur ebenfalls zur Warenbahn gewandten
Oberfliche der Abstreifleiste (4) fort. Mittels PreBschlauch (9) wird das Schaberelement (6) oder (6") bzw. die
Spitze (3') oder Klinge (3) desselben im wesentlichen tangential an die Auftragswalze (1) gepreBt. Dadurch
wird entsprechend dem AnpreBdruck die entsprechende Menge Beschichtungsmasse von der Auftragswalze
abgeschabt und auf die Warenbahn iibertragen. An der Abstreifkante (12) der Klinge (3) oder der Abstreifleiste
(4) wird ein gleichm#Biger Strichauftrag erzeugt.

Vorzugsweise ist das Schaberelement (6') mit der Klinge (3') aus einem Stiick und aus Kunststoff gefertigt
und weist eine moglichst scharfe Spitze bzw. schmale Vorderkante auf, um die Beschichtungsmasse von der
Aufiragswalze (1) abzuschaben. Wie in Fig. 2 dargestellt, kann das Schaberelement (6') auch als Halter fiir die
Abstreifleiste (4) dienen. Das Schaberelement (6) ist auf einem Triiger (7) gelagert. Dabei ist der PreBschlauch
(9) zwischen einem Arm (8) des Trigers und einem Arm (10) des Schaberelements (6) angeordnet. Ein hier
von einer Blattfeder (21) gebildeter Drehpunkt (22) ist am Ende des Arms (8) fiir die bewegliche Lagerung des
Schaberelements (6) vorgesehen. Es konnte auch, wie strichpunktiert dargestellt, ein Drehpunkt durch
Lagerbolzen (24) an Armen (23) des Trigers (7) gebildet werden. Vorzugsweise besteht die Auftragswalze (1)
aus Metall und hat eine verchromte Oberfliche, die insbesondere galvanisch geglittet sein kann,

Zur Erzeugung eines gleichmiBigen Strichrandes sind Seitenschaber (20) an der Auftragswalze (1) vorge-
sehen, die die seitlich nicht benbtigte Beschichtungsmasse vor Ubertragung auf die Warenbahn von der Auftrags-
walze abstreifen. Um einen gleichm#Bigen ZufluB der Beschichtungsmasse in die Wanne (2) zu erhalten, ist eine
Auftragskammer (13) vorgesehen, die in ihrem Inneren zentral ein Zufuhrrohr (14) mit Austrittsbohrungen
(15) aufweist. Das Zufuhrrohr (14) bildet mit der Kammer (13) einen gleichmiiBig verlaufenden Kanal (16).

Durch Regulierung der verhiltnism#Big kiein zu wihlenden Drehzahl der Auftragswalze kann die von der
Walze aufgenommene Beschichtungsmenge der auf die Warenbahn zu iibertragenden Beschichtungsmenge
angepaBt werden. .

Um eine Alterung der Streichmasse zu verhindem, ist ferner ein Uberlaufwehr (18) und eine Ubgrlaufkammer
(17) an der Wanne (2) angeschlossen, so daB eine UberschuBmasse im stetigen Strom iiber das Uberlaufwehr
(18) abgefiihrt werden kann.

Mit einer Einstellwalze (19) kann die Einwirkzeit der Streichmasse durch Einstellung des Umschlingungs-
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winkels der Bahn an der Auftragswalze (1) eingestellt werden. Die Bewegung der Einstellwalze (19) ist dabei
entsprechend dem Doppelpfeil oder auf einer Kreisbahn vorzusehen. :

Durch Einstellung des AnpreBdruckes des. Schaberelements (3) mittels AnpreBschlauch (9) kann die ge-
wiinschte Auftragsmenge auf die Warenbahn iibertragen werden. Die Vergleichm#Bigung der Beschichtung erfolgt
dabei durch die zur Bahn parallele Oberfliiche (5) des Schaberelements (6). SchlieBlich wird an der Abstreifkante
der Abstreifleiste (4) der glatte Strich gewihrleistet.

Diese Oberfliche (5) kann natiirlich auch leicht konvex oder konkav verlaufen, aber mit nicht gréBerem
maximalen Abstand zur Bahn als von etwa der 2- bis 3-fachen Beschichtungsdicke, letzteres z. B., um eventuell
die UnregelmiBigkeiten der Kopf-Oberfliiche der zur Befestigung der Schaberklinge (3) am Schaberelement (6)
dienenden Schrauben (26) vom Beschichtungsvorgang bzw. -bereich fernzuhalten. In diesem Fall bildet die
Schaberklinge selbst die Verreiboberfliche (5). In Fig. 1 ist deren konkave Form weit iibertricben dargestellt.

In Fig. 3 ist eine Anordnung dargestellt, bei der der Auftragswalze (1) eine PreBwalze (30) zugeordnet ist,
dic am Anfang des Umschlingungsbereichs der Auftragswalze (1) durch die Warenbahn einen PreBspalt bildet.
Durch diesen Anprefvorgang wird die von der Warenbahn aufgenommene Streichmasse stirker in das Material,
nimlich die Poren der Warenbahn hineingepreft. Man arbeitet in diesem Fall mit sehr wenig UberschuB der
Streichmasse, der, wie in Fig. 4 in vergréBertem MaBstab dargestellt, als eine auf der Auftragswalze (1)
verbleibende Schicht (51) von dieser von dem Schaberelement (6'*) weggefiihrt wird. Von einem zusétzlichen
Schaberelement (54) kann die iiberschiissige Auftragsmasse von der Aufiragswalze (1) abgeschabt und nach
Aufarbeitung wieder dem Kreislauf zugefiihrt werden,

Hiebei ist es vorteilhaft, um einen sehr gleichmiBigen Aufirag und eine Regulierung der Auftragsdicke zu
erreichen, wenn man ein Auftragswerk (40) der in Fig. 3 skizzierten Art verwendet. Hicbei ist ein elastisches
Rollrakelbett (42), im allgemeinen aus Kunststoff bestehend, vorgesehen, das eine Rollrakel (41) tréigt. Diese
Rolirakel (41) ist im allgemeinen gegenliufig zur Auftragswalze (1) angetricben und hier vorzugsweise mit
umlaufenden Umfangsrillen, z. B. in Form einer Drahtwendel, versehen. Der Rollrakelstab (41) wird samt
Rakelbett (42) von einer Blattfeder (43) gehalten, die an eine Tragvorrichtung (44) mittels Druckstiick (47)
angepreBt und somit an dieser gehalten ist. Die Tragvorrichtung bildet eine Kammer (45), in welche die
Auftragsmasse zugefiihrt wird und von welcher sie dem Rolirakelstab (41) zustromt. Hiebei wird vorzugsweise
Auftragsmasse im UberschuB in den Raum (48) eingeleitet, welcher Uberschu8 dann iiber eine vordere
Drosselplatte (49), die auch blattfederartig diinn ausgebildet sein kann, durch einen zur Auftragswalze (1)
gebildeten Drosselspalt, wie bei (47) angedeutet, austreten kann.

Der Rollrakelstab (41) kann samt Rakelbett (42) iiber die Blattfeder (43) mittels eines Druckstiicks (46)
oder durch Verschwenken der Tragvorrichtung (44) um einen bestimmten Winkel hin zur Auftragswalze (1) in
verschiedenem Mafe angedriickt werden.

Aus Fig. 4 ist die Konfiguration der Schaberklinge (3*') des Schaberelements (6") im einzelnen deutlicher
zu erkennen. Zwischen der Warenbahn (B) und der vorderen Kante (33) der Schaberklinge (3") entsteht ein
Zwickel oder keilférmiger Bereich (35), der mit Auftragsmasse angefiillt ist. Aus diesem heraus wird die
Beschichtungsmasse (50) auf die Warenbahn (B) iibernommen. Die Schaberklinge (3"') ist an die Auftrags-
walze (1) angedriickt, jedoch nur so weit, daB sich noch ein Schmierfilm an iiberschiissiger Auftragsmasse an der
abgerundeten unteren Kante (32) bilden kann. Dadurch wird der VerschleiB der Einrichtung wesentlich
herabgesetzt. Auch fiir das Zufiihren der Beschichtungsmasse (50) der Warenbahn (B) ist eine obere Abrundung
(31) der vorderen Kante der Schaberklinge (3"") vorteilhaft. Es ist aber auch mdglich, hier mit einer scharfen
Kante (33) zu arbeiten. Die maximale Dicke (b) im angespitzten Bereich der Schaberklinge (3") sollte 5 mm
und vorzugsweise 3 mm nicht iibersteigen. Die geringsten Dicken liegen vorzugsweise zwischen 0,3 und
0,5 mm.

Die zusitzliche PreBwalze (30) kann sowohl in Verbindung mit dem Auftragswerk (40) der Fig. 3 als auch
in Verbindung mit der Auftragswanne (2) der Fig. 2 zur Anwendung kommen.

PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zur Beschichtung laufender Warenbahnen mittels Ubertragung der Beschichtungsmasse von einer

Auftragswalze iiber einen Schaber auf die Warenbahn, gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

@) die Auftragswalze (1) ist ein Stiick entlang ihres beschichteten Umfanges von der Bahn (B) umschlungen
und im sich bildenden Zwickel (11) im Abhebebereich der Bahn von der Auftragswalze (1) ist ein klingen-
oder blattfederartiges Schaberelement (3) angeordnet, dessen Schaberspitze sich im wesentlichen tangential in
die Zwickelspitze hinein erstreckt und an die Auftragswalze (1) angepreBt ist;

b) das Schaberelement (3, 3', 6') weist auf seiner von der Auftragswalze (1) abgewandten Seite eine im we-
sentlichen ebene, sich parallel zu der Bahn erstreckende Ubertragungs- und Verreibfliiche (5) zur Ubertragung
von abgeschabter Beschichtungsmasse auf die Bahn (B) auf;,
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©) esisteine abrupt abfallende Abstreifkante (12), die parallel zur Drehachse der Auftragswalze (1) verliuft, am
ablaufenden Ende des Schaberelements (6') vorgeschen.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB am Anfang oder in der Nihe des Um-
schlingungsbereichs der Auftragswalze (1) durch die Warenbahn eine einen PreBspalt mit der Auftragswalze (1)
bildende PreBwalze (30) angeordnet ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Auftragswerk fiir die Streichmasse eine
von cinem Rakelbett (42) gehaltene Rollrakel (41) mit umlaufenden Umfangsrillen dient, welcher die
Auftragsmasse in einem im wesentlichen geschlossenen, an der Auftragswalze (1) gebildeten Auftragsraum (48)
zugefiihrt wird,

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaberklinge (3"') an
ihrer anflaufenden, also ihrer Vorderkante durch eine obere (31) und/oder untere (32) gerade oder gekriimmte
Abschriigung leicht zugespitzt ist.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB bei leicht konvexer Uber-
tragungsfliiche der maximale Abstand der mittleren Bereiche der Ubertragungsfliiche (5) von der Bahn hichstens
das Doppelte der Beschichtungsdicke nach Abheben der Bahn von der Auftragswalze (1) betriigt.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die Ubertragungsfliiche (5)
mit der Abstreifkante (12) endet oder in diejenige Oberfliche einer Abstreifleiste (4) mit der Abstreifkante
tibergeht.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaberelement (3) aus
Kunststoff ausgebildet ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstreifleiste (4) aus Metall oder
Keramik besteht.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet durch einen PreSschlauch (9) parallel zur
Abstreifkante der Abstreifleiste (4) zwischen dem Triiger (7) des Schaberelements und dem Schaberelement (3,
6) zum Anpressen der Schaberspitze an die Walze (1).

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Auftragswalze (3)
verchromt ist.

11. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfliche der
Auftragswalze galvanisch geglittet ist.

12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, gekennzeichnet durch Seitenschaber (20) an der
Auftragswalze zur Strichrandbildung.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Abknickwinkel der
Warenbahn an der Abstreifleiste (4) kleiner als 20° betrigt.

14. Vesfahren zur Beschichtung lanfender Warenbahnen mit Streichmasse durch Ubertragung der Streichmasse auf
die Warenbahn von einer Auftragswalze mittels einer Schaberklinge, gekennzeichnet durch die folgenden
Merkmale:

a) die Warenbahn wird iiber einen Teil des Umfangs der Auftragswalze (1) geleitet,

b) es wird je nach eingestelltem Anlagedruck der Schaberklinge (3, 3') eine vorgewihlte Menge Streichmasse
von der Auftragswalze (1) abgeschabt und auf die entlang der Schaberklinge (3, 3') gefiihrte Warenbahn
tibertragen, und

¢) es erfolgt eine zusitzliche Regulierung der Auftragsmenge hin zur hheren Beschichtungsdicke durch eine
Regulierung der Drehzahl der Auftragswalze (1), die in einem Bad (2) aus Beschichtungsmasse watet.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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