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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten einer Materialbahn, insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn, gemiB dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1.

Derartige, als Luftmessermaschinen bezeichne-
te Beschichtungsvorrichtungen werden insbesonde-
re zum Beschichten von Karton eingesetzt, um
einen der Oberflachenkontur folgenden voluming-
sen Auftrag mit gleichm&Biger Schichtdecke zu er-
zielen.

Die US-A-3,235,401 beschreibt eine gattungs-
gemiBe Vorrichtung, bei der die zu beschichtende
Materialbahn von einer Leitrolle an eine Ubergabe-
walze eines Auftragwerks umgelenkt wird. Die
Ubergabewalze sch&pft Streichfarbe aus einer
Farbwanne und trigt sie im UberschuB auf die
Bahn auf. Um einen Teil der im UberschuB aufge-
tragenen Streichfarbe abzustreifen, wird die Bahn
im AnschiuB an die Ubergabewalze Uber einen
angetriebenen, mit einer Drahtumwicklung versehe-
nen Rollrakelstab geflihrt. Mit Abstand auf den
Rollrakelstab folgt eine Gegenwalze, die die Bahn
umlenkt, wobei im umschlungenen Bereich ein
Luftimesser angeordnet ist, das die Uberschissige
Streichfarbe bis auf das gewlinschte Strichgewicht
abstreift.

Aus der DE-A-10 30 168 ist eine weitere Be-
schichtungsvorrichtung mit einem Luftmesser als
Enddosiereinrichtung bekannt, das eine feilweise
umschlungene Gegenwalze und eine im umschlun-
genen Bereich angeordnete Schlitzdiise aufweist.
Der UberschuBauftrag wird vor dem Luftmesser
nicht vordosiert oder vergleichmaBigt.

Die DE-U-84 14 413 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Beschichten einer Materialbahn mit ei-
nem Auftragwerk mit einer angetriebenen, teilweise
von der Bahn umschiungenen Ubergabewalze zum
Auftragen von Beschichtungsmaterial auf die Bahn
und einem Rollrakelstab mit umfénglichen Erhe-
bungen und Vertiefungen, der an die Ubergabewal-
ze elastisch gelagert andrlickbar ist. Bei dieser
Vorrichtung wird mit der Ubergabewalze direkt end-
dosiert.

Es ist ein Nachteil der bekannten Luftmesser-
maschinen, daB sie, insbesondere bei groBen Ar-
beitsbreiten, nur bei beschridnkten Produktionsge-
schwindigkeiten (< 500 m/min) eine geschlossene
und gleichmiBige Abdeckung der Materialbahn er-
zielt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemiBe Beschichtungsvorrichtung so zu
verbessern, da8 ohne Qualitdtsminderung erheblich
héhere Produktionsgeschwindigkeiten erreicht wer-
den kdnnen.

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.
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Es hat sich gezeigt, daB als Enddosiereinrich-
fungen eingesetzte Luftmesser aufgrund des mit
der Bahngeschwindigkeit Uberproportional zuneh-
menden Impulses der Streichfarbe bei steigenden
Bahngeschwindigkeiten immer geringere Uber-
schuBmengen entfernen k&nnen. Voraussetzung fir
einen mdglichst geringen UberschuBauftrag ist je-
doch ein sehr gleichmiaBiger Auftrag ohne lokale
Uberhdhungen, z. B. in Form von Streifen, der mit
dem gattungsgemiBen Auftragwerk bei hohen Ge-
schwindigkeiten nicht zu erreichen ist. Darliber hin-
aus stellen sich Schwierigkeiten, z. B. Entwisse-
rung der aufgetragenen Streichfarbe, bei geringen
UberschuBmengen ein, die das Enddosieren mit
dem Luftmesser beeintrdchtigen. Dieser Effekt tritt
auch beim Vordosieren auf der Bahn, z. B. mit
einer Rakel oder einer sogenannten Vordosierwal-
ze, auf.

Nach der Erfindung wird bereits auf der Uber-
gabewalze ein gleichmiBiger Auftrag mit geringem
UberschuB erzeugt, der aufgrund der Anordnung
der Leitrolle gleichmiBig und fehlerfrei auf die
Bahn Ubertragen wird. Durch den geringen Abstand
zwischen Auftragwerk und Luftmesser werden die
durch Entwisserung der Streichfarbe entstehenden
Probleme beim Enddosieren erheblich reduziert.

Die abhédngigen Anspriiche enthalten bevorzug-
te, da besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung.

Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargestellten Aus-
fUhrungsbeispiels.

Fig. 1 zeigt grob schematisch in Seitenansicht
eine Beschichtungsvorrichtung nach der Erfindung.

Die zu beschichtende Materialbahn 1, eine Pa-
pier- oder Kartonbahn, wird von einer Leitrolle 2
umgelenkt in etwa tangential an den oberen Teil
einer Ubergabewalze 3 eines Auftragwerks 4 heran-
gefiihrt. Die gummibeschichtete Ubergabewalze 3
weist eine glatte Mantelfliche auf. Sie taucht mit
ihrem unteren Teil in eine Farbwanne 5 ein, in die
kontinuierlich Streichmasse im UberschuB eingelei-
tet und mittels beidseitig angeordneter Uberldufe 6
auf konstantem Niveau gehalten wird. Die Uberga-
bewalze 3 dreht sich gegenldufig zur Laufrichtung
der Bahn 1, wobei der Spalt zu der Leitrolle 2
weniger als 8 mm, bevorzugt 0,5 - 3 mm, betragt.
Durch diese geringe Spaltweite wird ein flichiges
Anlegen der Bahn 1 an die Ubergabewalze 3 ge-
wihrleistet, um eine gleichmiBige Ubertragung der
Streichfarbe von der Ubergabewalze 3 an die Bahn
1 sicherzustellen.

Anstelle der Farbwanne 5 kann an der Uberga-
bewalze 3 auch ein anderes Farbauftragwerk, z. B.
ein Dusenauftragwerk, zum Aufbringen von Streich-
farbe im UberschuB angeordnet sein.

Am aufwirts bewegten Umfang der Ubergabe-
walze 3 ist im Bereich zwischen Farbwanne 5 und
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Bahn 1 ein maschinenbreiter Rollrakelstab 7 in
einer elastischen Halterung 8 gelagert, der mit ei-
ner einstellbaren AnpreBkraft gegen die Oberflache
der Ubergabewalze 3 andriickbar ist. Der gleichsin-
nig zur Ubergabewalze 3 - also an der Beriihrungs-
stelle gegenldufig - angetriebene Rollrakelstab 7
weist an seiner Oberfliche Erhebungen und Vertie-
fungen auf. Bevorzugt enthdlt er Umfangsrillen, die
entweder durch eine Umwicklung mit einem Draht
oder durch Oberflichenbearbeitung erzeugt wur-
den. Beim Einsatz eines drahtumwickelten Rakel-
stabes 7 weist der Draht einen Durchmesser von
0.6 mm - 1 mm auf, andernfalls ist die Oberfliche
des Rakelstabes 7 so bearbeitet, daB ein diesem
Drahtdurchmesser entsprechender DurchfluBquer-
schnitt vorliegt.

In Bahnlaufrichtung hinter der Ubergabewalze 3
folgt mit moglichst kurzem Abstand eine Gegen-
walze 9, die die Bahn 1 um mindestens 90° um-
lenkt. Im umschlungenen Bereich ist als Dosierein-
richtung ein Luftmesser 10 angeordnet, das als
wesentlichen Bestandteil eine Schlitzdlise 11 ent-
hdlt, mit der ein beschleunigter, scharfer Luftstrahl
auf die Bahn 1 geleitet wird, um die Streichfarbe
bis auf das gewlinschte Strichgewicht abzustreifen.
Derartige Schlitzdisen sind bekannt und z. B. in
der DE-A-30 48 133 und der DE-A-30 48 134
beschrieben. Bei h&heren Bahngeschwindigkeiten
werden Ublicherweise Doppelluftmesser eingesetzt,
die zwei Schlitzdlisen in einem Tragk&rper aufwei-
sen. In der Schlitzdiise 11 herrscht ein Uberdruck
von 0,3 - 0,8 bar, wobei die Luft durch einen Spalt
mit 0,8 mm - 1,5 mm Spaltweite austritt. Die von
der Bahn 1 entfernte Uberschiissige Streichfarbe
wird von einer Absaugung 12 aufgefangen und in
die Farbwanne 5 rezirkuliert.

Es hat sich gezeigt, daB der Abstand zwischen
der Ubergabewalze 3 und dem Luftmesser 10
mdglicht gering sein muB, um ein Entwdssern der
Streichfarbe vor der Enddosierung zu vermeiden.
Da sowohl die Ubergabewalze 3 als auch die Ge-
genwalze 9 bei groBen Arbeitsbreiten (z. B. 8 m)
aus Stabilitatsgriinden entsprechend groB (bis zu
800 mm Durchmesser) dimensioniert sein miissen,
ist konstruktionsbedingt ein gewisser Abstand zwi-
schen der Ubergabewalze 3 und der Gegenwalze 9
- gemessen als Abstand zwischen den beiden
Drehachsen - erforderlich. Dieser Abstand ist gerin-
ger als 1500 mm, bevorzugt geringer als 800 mm.

Beim Beschichten wird die Bahn 1 von der
Leitrolle 2 flichig an die Ubergabewalze 3 ange-
legt. Die Ubergabewalze 3 sch&pft aus der Wanne
5 Streichfarbe im UberschuB, die von dem Rollrakel
7 bis auf das 1,1- bis 2-fache des gewiinschten
Strichgewichts nach dem Enddosieren mit dem
Luftmesser 10 wieder abgestreift wird. Gleichzeitig
erzeugt der Rollrakelstab 7 einen sehr gleichmiBi-
gen Film auf der Oberfliche der Ubergabewalze 3,
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der anschlieBend an die Bahn 1 Ubergeben wird.
Es hat sich gezeigt, daB sich auf der Bahn 1 eine
gleichmiBige Schicht mit der geringen UberschuB-
menge erzeugen laBt, wenn die Spaltweite zwi-
schen der Leitrolle 2 und der Ubergabewalze 3
kleiner als 8 mm betrégt, insbesondere im Bereich
zwischen 0,5 und 3 mm liegt, und das Verhiltnis
Bahngeschwindigkeit/Umfangsgeschwindigkeit der
Ubergabewalze 3 innerhalb eines bestimmten Be-
reichs liegt. Das Verhdltnis der beiden Geschwin-
digkeiten ist vom spezifischen DurchfluBquerschnitt
A des Rakelstabes 7 an der Berlihrungslinie mit
der Ubergabewalze 3 abhiingig. Bevorzugt betrigt
das Verhiltnis 0,015 x A bis 0,022 x A, wobei fir A
der spezifische DurchfluBquerschnitt in mm?2 pro m
Rakelstablidnge eingesetzt wird. Bei drahtumwickel-
ten Rakelstdben mit einem Durchmesser von 1 mm
ergibt dies ein Verhiltnis von 1,61 - 2,36.

Um den von der Bahn 1 umschlungenen Win-
kel der Ubergabewalze 3 einstellen zu kénnen, ist
die Drehachse der Leitrolle 2 verstellbar gelagert.
Je nach Papiersorte und eingesetzter Streichfarbe
betrigt der Umschlingungswinkel an der Ubergabe-
walze 3 zwischen 5° und 30°.

Damit beim Enddosieren mittels des Luftmes-
sers 10 keine Probleme, z. B. durch Entw&ssern
der Streichfarbe, aufireten, folgt das Luftmesser 10
mit mdglichst geringem Abstand hinter dem Auf-
tragwerk 4. Mit dem Luftmesser 10 wird die gerin-
ge UberschuBmenge von 10 - 100 % entfernt und
so das gewlinschte Strichgewicht erreicht.

Bevorzugt wird die Ubergabewalze 3 gegenldu-
fig zur Laufrichtung der Bahn 1 angefrieben. Die
Rakelstange 7 ist daher an der Auslaufseite der
Bahn 1 (in Fig. 1 rechts) angeordnet. In Einzelfil-
len, z. B. im Falle von Lufteinschlilissen in der
Streichfarbe, kann die Drehrichtung der Ubergabe-
walze 3 umgekehrt werden, also ein mitldufiger
Farbauftrag erfolgen. Dann befindet sich der Rollra-
kelstab 7' mit seiner Halterung 8' an der Einlaufsei-
te der Ubergabewalze 3 (in Fig. 1 gestrichelt ge-
zeichnet). Die beschriebenen Vorteile treten dann
allerdings nur noch teilweise auf.

Es ist ein wesentlicher Vorteil der erfindungs-
gemiBen Beschichtungsvorrichtung, daB aufgrund
des sehr gleichmiBigen und geringen UberschuB-
auftrages sich sehr hohe Bahngeschwindigkeiten
verwirklichen lassen. Insbesondere beim Beschich-
ten von Karton lassen sich Produktionsgeschwin-
digkeiten oberhalb 500 m/min auch bei groBen
Arbeitsbreiten (z. B. 8 m) erreichen.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Beschichten einer Material-

bahn (1), insbesondere einer Papier- oder Kar-
tonbahn,
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- mit einem Auftragwerk (4) mit einer an-
getriebenen, teilweise von der Bahn um-
schlungenen Ubergabewalze (3) zum
Auftragen von Beschichtungsmaterial im
UberschuB auf die Bahn (1),

- einem Rollrakelstab (7) mit umfinglichen
Erhebungen und Vertiefungen zur Ver-
gleichmiBigung des UberschuBauftrags,

- einem Luftmesser (10) als Enddosierein-
richtung mit einer teilweise umschlunge-
nen Gegenwalze (9) und einer im um-
schlungenen Bereich  angeordneten
Schlitzdiise (11),

- und einer Leitrolle (2) zum Heranfiihren
der Bahn (1) an die Ubergabewalze (3)

dadurch gekennzeichnet, daB

- der Rollrakelstab (7) an die Ubergabewal-
ze (3) elastisch gelagert andriickbar ist,

- der Abstand Ubergabewalze (3) - Gegen-
walze (9) weniger als 1500 mm, vorzugs-
weise weniger als 800 mm betrigt, und

- der Abstand der Leitrolle (2) von der
Ubergabewalze (3) weniger als 8 mm,
vorzugsweise zwischen 0,5 mm und 3
mm, betrigt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ubergabewalze (3) in
einem Winkel zwischen 5° und 30° von der
Bahn (1) umschlungen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlitzdiise (11) des
Luftmessers (10) eine Spaltweite von 0,8 mm -
1,5 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Rollra-
kelstab (7) mit einem Draht von 0,6 - 1 mm
Durchmesser umwickelt ist oder Erhebungen
und Vertiefungen aufweist, die einem diesen
Drahtdurchmesser entsprechenden DurchfluB-
querschnitt bewirken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
hiltnis Bahngeschwindig-
keit/lUmfangsgeschwindigkeit der Ubergabewal-
ze (3) zwischen 0,015 x A und 0,022 x A
betrdgt, wobei flir A der spezifische DurchfluB-
querschnitt des Rakelstabs (7) an der Beriih-
rungslinie mit der Ubergabewalze (3) in mm?
pro m Rakelstabldnge eingesetzt wird.

Claims

Apparatus for coating a material web (1), espe-
cially a paper or cardboard web,
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- with an applicator (4) having a driven
transfer roller (3), round which the web is
partially looped, for applying coating ma-
terial in excess to the web (1),

- with a revolving doctor bar (7) having
circumferential elevations and depres-
sions for evening out the excess applica-
tion,

- with an air knife (10) as a final metering
device, having a partially looped-round
mating roller (9) and a slit nozzle (11)
arranged in the looped-round region,

- and with a guide roll (2) for guiding the
web (1) onto the transfer roller (3),

characterized in that

- the revolving doctor bar (7), being elas-
tically mounted, can be pressed on the
transfer roller (3),

- the distance between the transfer roller
(3) and the mating roller (9) is less than
1500 mm, preferably less than 800 mm,
and

- the distance between the guide roll (2)
and the transfer roller (3) is less than 8
mm, preferably between 0.5 mm and 3
mm.

Apparatus according to Claim 1, characterized
in that the web (1) is looped round the transfer
roller (3) at an angle between 5° and 30°.

Apparatus according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the slit nozzle (11) of the air
knife (10) has a gap width of 0.8 mm - 1.5 mm.

Apparatus according to one of Claims 1 o 3,
characterized in that the revolving doctor bar
(7) is wrapped with a wire having a diameter of
0.6 - 1 mm or has elevations and depressions
which produce a through-flow cross-section
corresponding to this wire diameter.

Apparatus according to one of Claims 1 {o 4,
characterized in that the ratio of the web speed
to the circumferential speed of the transfer
roller (3) is between 0.015 x A and 0.022 x A,
the specific throughflow cross-section of the
doctor bar (7) along the contact line with the
transfer roller (3) in mm? per m of doctor-bar
length being used for A.

Revendications

Dispositif pour revétir une bande de matiére
(1), en particulier une bande de papier ou de

carton,
- avec un mécanisme de dépdt (4) avec
un rouleau de fransfert (3) motorisé, par-



7 EP 0 481 024 B1

tiellement entouré par la bande, pour dé-
poser une matiére de revétement en ex-
cés sur la bande (1),

- une barre de riclage 2 rouleau (7) avec
des saillies et des creux périphériques 5
pour l'uniformisation du dépbt en excés,

- un couteau d'air (10) constituant un dis-
positif de dosage final avec un contre-
rouleau (9) partiellement entouré et une
tuyére & fente (11) disposée dans une 10
région entourée,

- et un rouleau de guidage (2) pour ame-
ner la bande (1) au rouleau de transfert
3),

caractérisé en ce que 15

- la barre de raclage & rouleau (7) peut
étre appliquée élastiquement sur le rou-
leau de transfert (3),

- la distance rouleau de ftransfert (3) -
contrerouleau (9) est inférieure & 1500 20
mm, de préférence inférieure 4 800 mm,
et

- la distance entre le rouleau de guidage
(2) et le rouleau de transfert (3) est infé-
rieure 3 8 mm, de préférence comprise 25
entre 0,5 mm et 3 mm.

Dispositif suivant la revendication 1, caractéri-

sé en ce que le rouleau de fransfert (3) est
entouré par la bande (1) sur un angle compris 30
entre 5° et 30°.

Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la tuyére a fente (11) du
couteau d'air (10) présente une largeur de 35
fente de 0,8 mm - 1,5 mm.

Dispositif suivant l'une des revendications 1 a

3, caractérisé en ce que la barre de raclage 2
rouleau (7) est entourée d'un enroulement de 40
fil de 0,6 - 1 mm de diamétre ou présente des
saillies et des creux qui créent une section de
passage correspondant & ce diamétre de fil.

Dispositif suivant l'une des revendications 1 a 45
4, caractérisé en ce que le rapport vitesse de

la bande/vitesse périphérique du rouleau de
transfert (3) est compris entre 0,015 x A et
0,022 x A, ol A représente la section de
passage spécifique de la barre de riclage (7) 50
3 la ligne de contact avec le rouleau de trans-

fert (3) en mm? par m de longueur de la barre

de raclage.
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