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(54) Rakelvorrichtung und Rakelverfahren

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Beschichten eines im Wesentlichen in horizontaler
Bewegungsrichtung 8 Uber eine Bahnfiihrung gefiihrten,
bahnférmigen Substrats 1 mit einer flieRféahigen Be-
schichtungsmasse, wobei das Substrat 1 eine nach oben
ausgerichtete Oberseite 1.2 und eine nach unten ausge-

Fig.1a \

richtete Unterseite 1.1 und die Bahnfihrung zumindest
eine Auftragswalze 2 aufweist, die gegen die Unterseite
1.1 des Substrats 1 zum Auftragen der Beschichtungs-
masse anlegbar ist. Dabei ist in Laufrichtung des Sub-
strats 1 nach der Auftragswalze 2 ein unterhalb des Sub-
strats angeordnetes unteres Rakel 4 vorgesehen, das
gegen die Unterseite 1.1 des Substrats 1 anlegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Beschichten eines im Wesentlichen in horizontaler
Bewegungsrichtung Uber eine Bahnfiihrung gefiihrten,
bahnférmigen Substrats bzw. einer Warenbahn aus Tex-
til wie Gewebe oder Vlies (nicht gewebt) mit einer
flieRféahigen Beschichtungsmasse, wobei dem Substrat
eine nach oben ausgerichtete Oberseite und eine nach
unten ausgerichtete Unterseite und der Bahnfiihrung zu-
mindest eine erste Beschichtungseinheit bzw. eine Auf-
tragswalze zugeordnet ist, die zum Auftragen der Be-
schichtungsmasse auf eine Seite des Substrats dient
bzw. die gegen die Unterseite des Substrats zum Auftra-
gen der Beschichtungsmasse anlegbar ist.

[0002] Es ist bereits eine Vorrichtung zum Auftragen
von Substanzen auf bahnenférmiges Material aus der
DE 200 10 388 U1 bekannt. Die Vorrichtung weist ein
Maschinengerust, eine angetriebene Hauptwalze und
mindestens eine Auftragsrolle auf, wobei innerhalb der
Hauptwalze eine magnetische Anpresseinrichtung zum
Anpressen der Auftragsrolle an die Hauptwalze vorge-
sehen ist. Daneben ist eine Zufiihreinrichtung zum Be-
netzen der Auftragsrolle mit der aufzutragenden Sub-
stanz und mindestens eine weitere Rolle zum Andriicken
des Materials am Umfang der Hauptwalze angeordnet.
Die Zuflihreinrichtung befindet sich dabei unterhalb der
Hauptwalze und benetzt diese ausgehend von einem
Vorratsbehdlter mit der aufzutragenden Substanz. Durch
Abrollen der Hauptwalze auf der Unterseite des Materials
wird die Substanz auf das Material bzw. dessen Unter-
seite aufgebracht.

[0003] Die DE 28 51 008 Al beschaftigt sich mit dem
Beschichten eines bahnférmigen Substrats auf dessen
Unterseite mit einer viskosen Masse bzw. einer Masse
mit hohem Feststoffanteil. Die beschriebene Vorrichtung
wird zur Bildung eines diinnen und konstanten Leimauf-
tragsfilms auf eine Abstreifwalze eingesetzt, die mit der
Dosierwalze einen Dosierspalt bildet. Insbesondere bei
der Verwendung von Leim mit hohem Feststoffanteil, al-
so hochviskosem Leim, beschreibt die DE 008 Al den
Einsatz von zwei Dosierrakeln, die eine Einstellung von
kleinen Dosierspalten und damit die Definition des Mas-
seauftrags zulassen.

[0004] Die DE 40 32 838 Al beschreibt ein Verfahren
zum Beschichten eines Plastikfiims, einer Papierbahn
oder einer Metallfolie, also eines Substrats mit glatter
Oberflache, mit einer Beschichtungsmenge zwischen 5
cm3 und 10 cm3 pro m2. Die Viskositét der hier verwen-
deten Beschichtungsmasse ist aufgrund der aufzubrin-
genden spezifischen Masse sehr klein, wohl nahezu flis-
sig. Bei dem Auftrag handelt es sich nur um einen Flis-
sigkeitsfilm. Der insoweit Uberschiissige Masseanteil
wird nach dem Auftrag Uber einen unteren Rakelblock
im Luftrakelverfahren abgestreift. Die DE 838 Al be-
schreibt dieses Verfahren als insoweit bekannt und be-
fasst sich im Detail mit der Ausbildung des Rakelblocks
zwecks Bildung der gewunschten Filmdicke.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0005] Die DE 1577 669 beschreibt eine Vorrichtung
zum Beschichten von Bahnen bei der die tber eine Auf-
tragswalze auf eine Unterseite eines Substrats aufge-
brachten Beschichtungsstreifen anschlieBend tber eine
Glattwalze geglattet werden. Ein Abstreifen von Be-
schichtungsmasse mit einem der Auftragswalze nach-
geschalteten Rakel ist nicht vorgesehen.

[0006] AusderUS 2,221,441 ist eine Laminiervorrich-
tung fiir Papierbahnen bekannt. Dabei ist eine Auftrags-
walze vorgesehen, die gegen die Unterseite der Papier-
bahn zum Auftragen der Beschichtungsmasse anlegbar
ist, wobei eine Dosierwalze zum Dosieren der Beschich-
tungsmasse auf der Auftragswalze vorgesehen ist. In
Laufrichtung der Papierbahn nach der Auftragswalze ist
ein unterhalb der Papierbahn angeordnetes zylinderfor-
miges Ausgleichsrakel vorgesehen, das zum Ausglei-
chen der aufgetragenen Beschichtungsmasse gegen die
Unterseite der beschichteten Papierbahn anlegbar ist.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Beschichten von bahnférmigem Sub-
strat derart auszubilden und anzuordnen, dass eine ein-
fache und schnelle Beschichtung insbesondere von Tex-
tilsubstraten gewahrleistet ist.

[0008] Gel6st wird die Aufgabe erfindungsgemaf da-
durch, dass in Laufrichtung des Substrats bzw. der Wa-
renbahn nach der Auftragswalze und vor einer Trock-
nungsstation eine zweite Beschichtungseinheit fir die
andere Seite bzw. ein unterhalb des Substrats angeord-
netes unteres Rakel vorgesehen ist, das zum Abstrei-
chen eines Teils der Beschichtungsmasse gegen die Un-
terseite des Substrats anlegbar ist. Dabei wird das Sub-
strat vorzugsweise in einem Winkel zur Horizontalen von
maximal 30° zum Trocknen herausgefiihrt. Hierdurch
wird erreicht, dass die durch die Auftragswalze auf die
Unterseite des Substrats aufgebrachte Beschichtungs-
masse bzw. deren Auftrag definiert wird. Dabei streicht
bzw. rakelt das untere Rakel bzw. ein unteres Rakelmes-
ser Uiberschiissige Beschichtungsmasse ab, so dass nur
ein Teil der durch die Auftragswalze aufgebrachten Be-
schichtungsmasse auf der Unterseite des Substrats ver-
bleibt. Zuséatzlich wird die durch das Trennen bzw. Ab-
heben des benetzten Substrats von der benetzten Auf-
tragswalze entstehende Struktur in der auf dem Substrat
aufgebrachten Beschichtungsmasse ebenfalls durch
das Rakeln entfernt bzw. abgestrichen.

[0009] Vorteilhaftistes hierzuauch, dass oberhalb des
Substrats mindestens ein oberes Rakel bzw. ein oberes
Rakelmesser vorgesehen ist, das gegen die Oberseite
des Substrats anlegbar ist. Durch den Einsatz des obe-
ren Rakels kann eine auf der Oberseite aufgebrachte
Beschichtungsmasse ihrer Auftragsmenge bzw. ihrer
Hohe nach definiert werden. Das obere Rakel gewahr-
leistet dabei bei einer Positionierung zwischen der Auf-
tragswalze und dem unteren Rakel die erforderliche VVor-
spannung des Substrats gegen sich selbst bzw. gegen
die Auftragswalze und gegen das untere Rakel.

[0010] Eine zusatzliche Méglichkeit ist gemaR einer
Weiterbildung, dass das untere und/oder das obere Ra-
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kel als Luftrakel ausgebildet ist und jeweils eine Rakel-
kante aufweist, wobei die Rakelkante als Ablenkkante
fur das Substrat einsetzbar ist und das Substrat mit Be-
zug zur Laufrichtung an der Rakelkante ablenkbar ist.
Die Ausbildung als Luftrakel bzw. Luftrakelmesser ge-
wahrleistet die schon beschriebene Vorspannung bzw.
Ablenkung des Substrats gegen die jeweilige Rakelkante
bzw. an der jeweiligen Rakelkante. Dabei hat der jewei-
lige Grad der Ablenkung an den Rakelkanten unmittelbar
Einfluss auf den Umschlingungswinkel des Substrats an
dieser Rakelkante einerseits sowie auf den Umschlin-
gungswinkel zwischen dem Substrat und der benachbart
angeordneten Auftragswalze andererseits.

[0011] Ferner ist es vorteilhaft, dass zumindest das
obere Rakel als Zylinderrakel ausgebildet ist und im Be-
reich der Auftragswalze mit einem Abstand d zum Sub-
strat positionierbar ist. Durch die Ausbildung als Zylin-
derrakel kann der Auftrag auf der Oberseite des Sub-
strats beliebig hoch ausgebildet bzw. eingestellt werden.
Dabei wird der Umschlingungswinkel des Substrats um
die Auftragswalze durch die grundsétzliche Bahnfihrung
des Substrats gegebenenfalls unter Einsatz einer Um-
lenkrolle bzw. Leitwalze gewéhrleistet. Der Abstand zwi-
schen dem oberen Zylinderrakel und der Auftragswalze
ist dabei gleich dem Abstand d zuziiglich der Dicke des
Substrats sowie der Dicke der zwischen dem Substrat
und der Auftragswalze befindlichen bzw. gewilinschten
Beschichtungsmasse.

[0012] Vorteilhaftistes auch, dass in Laufrichtung des
Substrats nach der Auftragswalze und vor dem unteren
Rakel eine Umlenkrolle bzw. eine Leitwalze vorgesehen
ist, die gegen die Oberseite des Substrats anlegbar ist.
Durch den Einsatz der Umlenkrolle kann das Substrat
zum einen gegen die Auftragswalze und zum anderen
gegen das untere Rakel vorgespannt werden. Dabei ist
auch der Umschlingungswinkel zwischen dem Substrat
und der Auftragswalze einerseits sowie zwischen dem
Substrat und dem unteren Rakel andererseits einstellbar
bzw. beeinflussbar.

[0013] Dabei ist es vorteilhafterweise vorgesehen,
dass in Laufrichtung des Substrats bzw. der Warenbahn
das untere Rakel vor oder nach dem oberen Rakel an-
geordnet ist. Je nach Beschaffenheit des Substrats bzw.
der Beschichtungsmasse und je nach gewiinschter Rei-
henfolge des Auftrags der jeweiligen Beschichtungsmas-
se ist die relative Position des oberen und des unteren
Rakels mit Bezug zur Laufrichtung bzw. zur Bewegungs-
richtung der Warenbahn frei wéhlbar. In Abh&angigkeit
des Penetrationsverhaltens der Beschichtungsmasse in
das Substrat kann es dabei vorteilhaft sein, zuerst die
untere Seite und dem Abstand der beiden Rakel entspre-
chend zeitversetzt die obere Seite des Substrats mit der
durchpenetrierten Beschichtungsmasse zu rakeln.
[0014] Von besonderer Bedeutung ist fiir die vorlie-
gende Erfindung, dass eine Dosiereinheit zum Dosieren
der Beschichtungsmasse auf der Auftragswalze vorge-
sehenist, und der Dosiereinheit mindestens ein Vorrats-
behélter fur die Beschichtungsmasse zugeordnet ist, wo-
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bei die Dosiereinheit fur die Auftragswalze als Dosierra-
kel oder als Dosierwalze ausgebildet ist. Durch die Ver-
wendung eines Dosierrakels wird die auf der Dosierwalze
aufzutragende Schichtdicke der Beschichtungsmasse
durch den Spalt zwischen dem Dosierrakel bzw. seiner
Dosierkante und der Auftragswalze bestimmt. Bei der
Verwendung einer Dosierwalze wird dieser Schichtauf-
trag durch den Abstand zwischen der Dosierwalze und
der Auftragswalze einerseits sowie durch die Relativge-
schwindigkeit zwischen der Dosierwalze und der Auf-
tragswalze andererseits bestimmt werden. Die Be-
schichtungsmasse wird dabei ausgehend vom Vorrats-
behalter bzw. Vorlagebehalter auf die Oberflache der
Auftragswalze aufgebracht bzw. an dieser vorgelegt. Die
Beschichtungsmasse steht an der insoweit offenen Seite
des Vorratsbehalters unmittelbar mit der Oberflache der
Auftragswalze in Kontakt und wird durch diese aufgrund
bestehender Viskositats- bzw. Adhasionskrafte aufge-
tragen bzw. aufgelegt.

[0015] Vorteilhaft ist es ferner, dass dem unteren Ra-
kel ein Auffangbehélter zugeordnet ist, durch den die
vom unteren Rakel abgerakelte bzw. abgestrichene Be-
schichtungsmasse aufnehmbar ist. Durch den Einsatz
eines Auffangbehalters kann die durch das untere Rakel
abgestrichene Beschichtungsmasse gesammelt und ge-
gebenenfalls in den Beschichtungskreislauf zuriickge-
fuhrt werden.

[0016] AuRerdem ist es vorteilhaft, dass das untere
Rakel eine Ablaufkante aufweist, die oberhalb des als
Auffangbehélter ausgebildeten Vorratsbehélters der Do-
siereinheit angeordnet ist, durch den die vom unteren
Rakel abgerakelte Beschichtungsmasse aufnehmbar ist.
Der Einsatz einer definierten Ablaufkante am unteren Ra-
kel gewébhrleistet eine prazise Rickfuhrung der abgestri-
chenen Beschichtungsmasse in den Auffangbehélter. Je
nach Ausgestaltung des Auffangbehéalters kann dabei ei-
ne Schlitzéffnung des Behélters oder Ahnliches beriick-
sichtigt werden. Neben dem Einsatz eines Auffangbe-
hélters unterhalb des unteren Rakels bzw. seiner Ablauf-
kante ist der Einsatz anderer Rickfuhrsysteme, wie z.
B. eine Absaugleiste oder Ahnliches, vorgesehen. Der
Einsatz eines gemeinsamen Behélters als Vorrats- und
Auffangbehdlter fur die Beschichtungsmasse gewahrlei-
stet einen einfachen Kreislauf fiir diese. Der Vorratsbe-
hélter wird neben der grundsatzlichen Befillung bzw.
Auffullung fir den laufenden Prozess zuséatzlich durch
die vom unteren Rakel abgestrichene Beschichtungs-
masse befillt bzw. erganzt. Die abgestrichene Beschich-
tungsmasse kommt dabei unverziiglich wieder in den
laufenden Beschichtungsprozess zuriick.

[0017] Dabeiist esvon Vorteil, dass ein Vorratsbehél-
ter oder der gemeinsame Behalter als Tauchwanne fiir
die Auftragswalze ausgebildet ist. Somit ist die auf die
Unterseite des Substrats aufzubringende Beschich-
tungsmasse in einem insoweit geschlossenen Kreislauf,
in dem die abgestrichene Beschichtungsmasse liber das
untere Rakel bzw. seine Ablaufkante in die Tauchwanne
zuriickgefiihrt wird. Die Auftragswalze taucht dabei Giber
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ihre gesamte Breite in die Tauchwanne ein, so dass eine
Variation der Breite des Beschichtungsmasseauftrags
nicht moglich ist. Andererseits ist zwischen der Auftrags-
walze und der Tauchwanne keine besondere Dichtigkeit
zu gewahrleisten, wie sie bei einem oben beschriebenen,
seitlich anliegenden Vorlagebehélter notwendig ist. Die
Beschichtungsmasse kann nach dem Auftragen auf die
Auftragswalze und vor dem Auftragen auf das Substrat
in den Randbereichen der Auftragswalze wieder abge-
strichen werden, so dass die Rénder des Substrats nicht
beschichtet werden.

[0018] SchlieRlich ist es von Vorteil, dass die Dosier-
einheit fur die Auftragswalze in Laufrichtung des Sub-
strats vor oder nach der Auftragswalze angeordnet ist.
Je nach Laufrichtung der Auftragswalze ist es von Vorteil,
die Dosiereinheit, also das Dosierrakel bzw. die Dosier-
walze auf der einen oder der anderen Seite der Auftrags-
walze zu positionieren.

[0019] Vorteilhaft ist es hierzu auch, dass mindestens
eine Beschichtungseinheit oberhalb des Substrats zum
Aufbringen von Beschichtungsmasse auf die Oberseite
des Substrats vorgesehen ist und in Laufrichtung des
Substrats nach der Beschichtungseinheit das obere Ra-
kel angeordnet ist. Die Beschichtungseinheit kann dabei
als bewegbare Vorlageeinrichtung oder als Befllleinrich-
tung fir einen unmittelbar oberhalb des Substrats ange-
ordneten oberen Vorratsbehélter bzw. Vorlagebehalter
ausgebildet sein. Der Vorratsbehélter ist dabei vorzugs-
weise gegen die Oberseite des Substrats einerseits so-
wie gegen die ihm zugewandte Rakelseite dichtend an-
legbar. Die im oberen Vorratsbehélter befindliche Be-
schichtungsmasse ist in unmittelbarem, benetzendem
Kontakt mit der Oberflache des Substrats und wird auf-
grund der Relativbewegung zwischen dem Substrat und
dem oberen Rakel bzw. der Rakelkante auf die Oberfl&-
che des Substrats der gewilinschten Menge nach aufge-
bracht.

[0020] Von besonderer Bedeutung ist fir die vorlie-
gende Erfindung, dass die Auftragswalze mit Bezug zur
Laufrichtung des Substrats gleichsinnig oder gegensin-
nig bewegbar ist bzw. im Gleich- oder Gegenlauf ange-
trieben ist. Durch die Einstellung der Geschwindigkeiten
von der Auftragswalze und dem Substrat, also der Re-
gulierung der Relativgeschwindigkeit zwischen beiden,
kann die H6he und die Menge des Auftrags beeinflusst
werden. Dabei stellt die gleichsinnige oder gegensinnige
Bewegung zwischen Auftragswalze und Substrat einen
maf3geblichen Faktor fur die Art des Auftrags dar.
[0021] Im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ben Aushildung und Anordnung ist es von Vorteil, dass
bei gleichsinnigem Antrieb im Beriihrpunkt von der Auf-
tragswalze und dem Substrat eine Relativgeschwindig-
keit bzw. eine unterschiedliche Geschwindigkeit zwi-
schen der Auftragswalze und dem Substrat einstellbar
ist. Durch die Einstellung der Relativgeschwindigkeit zwi-
schen dem Substrat und der Auftragswalze kann insbe-
sondere im Gleichlauf selbst bei sehr kleinen Relativge-
schwindigkeiten und durch kleine Anderungen der Rela-
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tivgeschwindigkeit die Art und die H6he des Auftrags der
Beschichtungsmasse beeinflusst werden.

[0022] Zudem ist es vorteilhaft, dass mit Bezug zur
Lange des Substrats auf gleicher H6he gegenuberlie-
gend zum unteren Rakel eine obere Dosiervorrichtung
vorgesehen ist, die zur Dosierung einer Beschichtungs-
masseschicht auf der Oberseite dient. Hierdurch wird er-
reicht, dass einerseits die Oberseite des Substrats mit
einer beliebig dicken Beschichtungsmasseschicht be-
schichtet werden kann und andererseits die sich beim
Beschichtungsvorgang ergebenden Kréafteverhéltnisse
eine optimale Anlage des Substrats gegen das untere
Rakel generieren. Inshesondere bei der Verwendung ei-
nes oberen Rakels mit Einlaufspalt ergibt sich aufgrund
des dynamischen Beschichtungsverfahrens zusétzlich
zur Gewichtskraft des beschichteten Substrats eine er-
hdhte Anlagekraft des Substrats gegen das untere Rakel.
Diese Erhdhung der Anlagekraft istim Wesentlichen ab-
héngig von der Substratgeschwindigkeit, der Viskositat
und dem Gewicht der Beschichtungsmasse sowie von
der Ausbildung des Einlaufspaltes der Form und der Gr6-
Be nach. Die Beschichtungseinheit kann dabei als be-
wegbare Vorlageeinrichtung oder als Befllleinrichtung
fur einen unmittelbar oberhalb des Substrats angeord-
neten oberen Vorratsbehélter bzw. Vorlagebehélter aus-
gebildet sein. Der Vorratsbehalter ist dabei vorzugsweise
Uber Einstellelemente bzw. Seitenwdnde gegen die
Oberseite des Substrats einerseits sowie gegen die ihm
zugewandte Rakelseite bzw. die Dosierwalze dichtend
anlegbar. Die im oberen Vorratsbehalter befindliche Be-
schichtungsmasse ist in unmittelbarem, benetzendem
Kontakt mit der Oberflache des Substrats und wird auf-
grund der Relativbewegung zwischen dem Substrat und
dem oberen Rakel bzw. der Dosierwalze auf die Ober-
flache des Substrats der gewiinschten Menge bzw.
Schichthéhe nach aufgebracht.

[0023] Vorteilhaft ist es hierzu auch, dass die Dosier-
vorrichtung als oberes Rakel oder als Dosierwalze aus-
gebildet ist, die mit einem Abstand d zum Substrat posi-
tionierbar ist. Beim Einsatz einer Dosierwalze kann zu-
satzlich zur Definition der Schichtdicke auch eine Ober-
flachentextur generiert werden. Die gegeniiberliegende
Position zum unteren Rakel gewéhrleistet eine beliebige
Schichtdicke auf der Oberseite des Substrats.

[0024] Eine zusatzliche Méglichkeit ist gemaR einer
Weiterbildung, dass das untere Rakel eine Rakelkante
aufweist und als Luftrakel ausgebildet ist und mit Bezug
zur Bewegungsrichtung des Substrats als Umlenk- oder
Ablenkmittel fir das Substrat dient und dass das Substrat
zumindest nach der Beschichtung derart flhrbar ist, dass
eine durch das Substrat aufgespannte Ebene mitder Ho-
rizontalen einen Neigungswinkel & von maximal 30° ein-
schliel3t, also in etwa zwischen - 30° und +30° zur Hori-
zontalen verlauft. Durch die Umlenkung des Substrats
wird dessen Anlagekraft unabhéngig von den Anlagever-
héltnissen auf der Oberseite des Substrats gegen das
untere Rakel erhéht. Der Umlenkwinkel kann dabei be-
liebig gewahlt werden, so dass die gewlinschten Anla-
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geverhaltnisse einerseits und der gewiinschte Neigungs-
winkel & andererseits gewahrleistet sind. Je nach ge-
wiinschter Bewegungsrichtung fiir das weitere Verfah-
ren, insbesondere das Trocknen, ist eine letztmalige
Ausrichtung des nassen Substrats vordem Trocknenvon
Vorteil.

[0025] Ferner ist es vorteilhaft, dass das untere Rakel
schwenkbar ausgebildet ist und mit dem Substrat einen
Einzugswinkel a, zwischen 0° und 60° einschliel3t, wobei
eine Mittelachse des Rakels je nach gewunschter Dicke
des Beschichtungsfilms mit der Flachennormalen des
Substrats einen Einstellwinkel a, zwischen 0° und 60°
einschlief3t. Die Anlage- bzw. Abstreifverhéltnisse des
Rakels andern sich mit dem Einzugswinkel a, bzw. dem
Einstellwinkel a,, so dass ohne Austausch des Rakels
Einfluss auf die Abstreifverhéltnisse bzw. die Art der Be-
schichtung mdglich ist.

[0026] Vorteilhaft ist es auch, dass das obere Rakel
schwenkbar ausgebildet ist und mit dem Substrat einen
Einzugswinkel 3, zwischen 0° und 60° einschlief3t, wobei
eine Mittelachse des Rakels je nach gewiinschtem Ein-
laufspalt mit der Flachennormalen des Substrats einen
Einstellwinkel 3, zwischen 0° und 60° einschliet. Der
Einlaufspalt ergibt sich dabei aus der Anstellung des Ra-
kels bzw. seiner Mittelachse relativ zum Substrat einer-
seits sowie der Neigung der Rakelflache andererseits.
Somit ist zwecks Verédnderung der Einlaufverhaltnisse
nicht zwangslaufig ein Austausch des Rakels notwendig.
[0027] Die Rakel sind dabei stufenlos in dem angege-
benen Wertebereich, zumindest im Bereich zwischen 0°
und 60°, aber auch in einem Bereich tber 60° einstellbar.
Die Einstellung bzw. Verstellung der Winkelstellung kann
dabei auch wéhrend des Beschichtens, z. B. beim flie-
Renden Wechsel der Beschichtungsmasse oder zwecks
Anderung der Abstreif- bzw. Einlaufverhaltnisse im lau-
fenden Prozess erfolgen.

[0028] Dabei ist es vorteilhafterweise vorgesehen,
dass das obere Rakel eine Rakelkante aufweist, wobei
die Rakelkante oder die Dosierwalze einen veranderba-
ren Abstand d zum Substrat aufweist. Mit dem Abstand
d ist die Schichtdicke der oberen Beschichtungsmasse
definierbar. Die Rakelkante des oberen Rakels und die
Ablenkkante des unteren Rakels sind dabei gegeniiber-
liegend zum Substrat angeordnet und ausgerichtet.
[0029] Vorteilhaft ist es ferner, dass die Beschich-
tungseinheit, die Dosiereinheit und/oder die Auftragswal-
ze mindestens zwei die Breite der Beschichtungsmas-
seschicht begrenzende Einstellelemente aufweisen.
Durch den Einsatz der Einstellelemente kann der jeweils
auflere Rand der jeweiligen Ober- bzw. Unterseite des
Substrats bzw. der Auftragswalze von Beschichtungs-
masse freigehalten werden. Das ist insbesondere fur die
an die Beschichtung anschlieRende Trocknung des be-
schichteten Substrats bzw. Textils wichtig, da dieses im
Bereich des freigelassenen, insoweit unbeschichteten
Randes Uber entsprechende Halte- bzw. Klemmmittel
gegen Schrumpfen bzw. Verziehen gesichert werden
kann. Die Einstellelemente sind dabei automatisch oder
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manuell bedienbar ausgebildet und zumindest in Quer-
richtung zur Bewegungsrichtung des Substrats verstell-
bar, wobei eine ausreichende Dichtigkeit zwischen dem
jeweiligen Einstellelement und der zu benetzenden
Oberflache, also der Oberflache der Auftragswalze ei-
nerseits bzw. der Oberflache des Substrats andererseits
gewahrleistet sein muss. Dabei ist es vorteilhaft, dass
die Einstellelemente als Abstreif-, Leit- und/oder Begren-
zungsteile ausgebildet sind, so dass entweder die ge-
wiinschten Bereiche von Beschichtungsmasse freige-
halten werden oder die Beschichtungsmasse zwecks
Freihaltung des Substrats nach dem Aufgeben auf die
Auftragswalze wieder abgestreift werden kann.

[0030] SchlieRlichistesvon Vorteil, dass die Auftrags-
walze, die Dosiereinheit, die Beschichtungseinheit, die
obere Dosiervorrichtung und/oder das untere Rakel zum
Auftragen von heiRschmelzenden Beschichtungsmas-
sen beheizbar ausgebildet sind oder Heizmittel aufwei-
sen. Damit ist fir die einzelnen Beschichtungsprozes-
spunkte die erforderliche Auftragstemperatur bzw. die er-
forderliche Viskositat der Beschichtungsmasse gewahr-
leistet.

[0031] Beim Beschichten eines bahnférmigen Sub-
strats ist es vorteilhaft, dass das Substrat mit Hilfe einer
Bahnfuhrung im Wesentlichen in horizontaler Bewe-
gungsrichtung gefuihrt wird und das bahnférmige Sub-
strat wahrend des Transportes mit einer flieRfahigen Be-
schichtungsmasse beschichtet wird, wobei das Substrat
wahrend der Beschichtung mit Beschichtungsmasse mit
der Oberseite nach oben und mit der Unterseite nach
unten ausgerichtetist und das Substrat mitder Unterseite
Uber die Auftragswalze gefuhrt wird. Der Auftrag der Be-
schichtungsmasse erfolgt auf die Auftragswalze durch
die Verwendung einer Dosiereinheit und die Beschich-
tungsmasse wird tiber einen zwischen dem Dosierrakel
oder der Dosierwalze und der Oberflache der Auftrags-
walze gebildeten Spalt auf die Auftragswalze abgege-
ben. Nach dem Auftragen der Beschichtungsmasse auf
die Unterseite des Substrats wird das beschichtete Sub-
strat durch das untere Rakel wieder abgerakelt bzw. ab-
gestrichen.

[0032] Vorteilhaft ist dabei, dass das Substrat gegen
das untere Rakel zur Anlage gebracht und mit Bezug zur
Bewegungsrichtung in seiner Laufrichtung durch das un-
tere Rakel mit Riicksicht auf die gewiinschte Forderrich-
tung beim Trocknen abgelenkt wird.

[0033] Dabei ist es von Vorteil, dass gleichzeitig auf
die Oberseite und die Unterseite Beschichtungsmasse
aufgetragen wird. Die Beschichtung erfolgt mit Bezug
zum laufenden Prozess gleichzeitig an verschiedenen
Positionen auf dem Substrat. Ein Substratabschnitt wird
auf der einen Seite und dann auf der anderen Seite be-
schichtet. Die beiden insoweit gleichzeitig beschichteten
Oberflachen des Substrats kénnen in einem Trock-
nungsprozess getrocknet werden, so dass ein zweiter
an die Beschichtung einer Seite anschlieRender Be-
schichtungsprozess nicht mehr notwendig ist. Insbeson-
dere in der insoweit in horizontaler Richtung stattfinden-
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den Bewegungsrichtung ist damit eine insgesamt nied-
rige Bauhdhe der Gesamtanlage und insoweit ein un-
komplizierter Anschluss an weitere Maschinen einer Fer-
tigungslinie moglich.

[0034] Dabeiistesvon Vorteil, dass bei dem Auftragen
von Beschichtungsmasse auf die Unterseite von Gewe-
ben oder porigen Textilien auch die durch das Substrat
penetrierte Beschichtungsmasse auf der Oberseite ab-
gerakelt bzw. abgestrichen wird. Mit dem Auftragen der
Beschichtungsmasse auf die Unterseite werden insbe-
sondere bei Gittergewebe beide Seiten des Substrats
benetzt und damit beschichtet. Das Abrakeln bzw. Ab-
streichen erfolgt dabei wahlweise gegenuberliegend
zum Substrat, so dass ein definierter Auftrag der Menge
nach gewdhrleistet ist. Daneben ist ein Auftrag auf der
Oberseite und ein Abrakeln auf beiden Seiten vorgese-
hen.

[0035] SchlieRlich ist es von Vorteil, dass die Be-
schichtung auf der Unterseite und/oder auf der Oberseite
des Substrats nach dem Beschichten getrocknet wird,
wahrend das Substrat in im Wesentlichen horizontaler
Bewegungsrichtung bewegt wird, wobei sich die Be-
schichtungsmassen wenigstens hinsichtlich der chemi-
schen Zusammensetzung oder der Viskositat unter-
scheiden. Dabei ist es von Vorteil, dass das Substrat
derart gefuhrt ist, dass eine durch das Substrat aufge-
spannte Ebene mit der Horizontalen einen Neigungswin-
kel d von maximal +/- 30° einschlie3t. Da nach dem Be-
schichten beider Seiten kein Umlenken des Substrats
mehr mdglichist, istdie Fihrung des Substrats nach dem
Beschichten wegweisend fiir den folgenden Trocknungs-
prozess. Nur fiir den Fall, dass die Beschichtung im nas-
sen Zustand strukturiert wird, ist eine an die Beschich-
tung anschlie@ende Um- bzw. Ablenkung noch moglich,
weil die Ablenkvorrichtung gegen die noch nasse Be-
schichtung angelegt werden muss.

[0036] Vorteilhaftist es hierzu auch, dass die Obersei-
te und die Unterseite des Substrats mit Beschichtungs-
massen unterschiedlicher Artund/oder unterschiedlicher
Dicke beschichtet werden. Neben der gleichzeitigen Be-
schichtung der Ober- und Unterseite des Substrats erfllt
die zusétzliche Beschichtung mit unterschiedlichen Be-
schichtungsmassen insoweit alle méglichen und ge-
wilinschten Gestaltungsvarianten fiir die Beschichtung
eines Substrats in einem Verfahrensablauf mit einem
Trocknungsprozess.

[0037] Letztlichistesvon Vorteil, dass die vom unteren
Rakel abgerakelte bzw. abgestrichene Beschichtungs-
masse und die auf die Auftragswalze aufzutragende Be-
schichtungsmasse in den gemeinsamen Behalter gefor-
dert werden. Der Einsatz eines gemeinsamen Behalters
als Vorrats- und Auffangbehélter fur die Beschichtungs-
masse gewabhrleistet einen einfachen Kreislauf fiir diese.
Der Vorratsbehalter wird neben der grundsétzlichen Be-
fullung bzw. Auffillung fir den laufenden Prozess zu-
satzlich durch die vom unteren Rakel abgestrichene Be-
schichtungsmasse befiillt bzw. ergénzt. Die abgestriche-
ne Beschichtungsmasse kommt dabei unverziglich wie-
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der in den laufenden Beschichtungsprozess zurtick.
[0038] Vorteilhaft ist es hierzu auch, dass die Breite
des durch die Dosiereinheit und/oder die Beschichtungs-
einheit aufgetragenen Beschichtungsmasseauftrags
eingestellt und/oder vor bzw. im laufenden Prozess ver-
andert wird. Durch den Einsatz der Einstellelemente
kann der jeweils &ul3ere Rand der jeweiligen Ober- bzw.
Unterseite des Substrats von Beschichtungsmasse frei-
gehalten werden. Das ist insbesondere fur die an die
Beschichtung anschlieRende Trocknung des beschich-
teten Substrats wichtig, da dieses im Bereich des freige-
lassenen, insoweit unbeschichteten Randes uber ent-
sprechende Halte- bzw. Klemmmittel gegen Schrumpfen
bzw. Verziehen gesichert werden kann. Die Einstellele-
mente kdnnen dabei automatisch oder manuell bedien-
bar ausgebildet sein, wobei eine ausreichende Dichtig-
keit zwischen dem jeweiligen Einstellelement und der zu
benetzenden Oberflache, also der Oberflache der Auf-
tragswalze einerseits bzw. der Oberflache des Substrats
andererseits gewahrleistet sein muss.

[0039] Ferneristes vorteilhaft, dass die Auftragswalze
mit Bezug zur Laufrichtung des Substrats gleichsinnig
oder gegensinnig bzw. im Gleich- oder Gegenlauf be-
wegt wird und die Auftragswalze und das Substrat bei
gleichsinnigem Antrieb mit Bezug zum Berihrpunkt mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegt werden.
Durch die Einstellung der Geschwindigkeiten der Auf-
tragswalze und des Substrats, also der Regulierung der
Relativgeschwindigkeit zwischen beiden im Beriihrpunkt
kann die Hohe und die Art des Auftrags beeinflusst wer-
den. Dabei stellt die gleichsinnige oder gegensinnige Be-
wegung zwischen Auftragswalze und Substrat einen
mafgeblichen Faktor fiir die Art des Auftrags dar. Durch
die Einstellung der Relativgeschwindigkeit zwischen
dem Substrat und der Auftragswalze kann insbesondere
im Gleichlauf selbst bei sehr kleinen Relativgeschwin-
digkeiten und durch kleine Anderungen der Relativge-
schwindigkeit die Art und die Hohe des Auftrags der Be-
schichtungsmasse beeinflusst werden.

[0040] Im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ben Ausbildung und Anordnung ist es vorteilhaft, dass
die Oberseite des Substrats gleichzeitig mit der Unter-
seite des Substrats beschichtet wird und die Beschich-
tung der Oberseite mit Bezug zur Bewegungsrichtung
des Substrats gegenuberliegend, also auf der Hohe des
unteren Rakels bzw. an dessen Position erfolgt, so dass
beide Beschichtungsprozesse gegeniberliegend erfol-
gen.

[0041] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
sind in den Patentanspriichen und in der Beschreibung
erlautert und in den Figuren dargestellt.

[0042] Die Figuren 1 bis 10 zeigen eine Prinzipdarstel-
lung der Vorrichtung im Querschnitt in den verschiede-
nen Ausgestaltungsvarianten. Die Figur 11 zeigt eine Va-
riation der verschiedenen Bewegungsrichtungen. Betref-
fend die Figuren 12 bis 14 zeigt

Figur 12 eine Prinzipdarstellung der Vorrichtung im
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Querschnitt mit Auftragswalze, oberemund
unterem Rakel;

Figur 13a  die verschiedenen Einzugswinkel des obe-
ren Rakels;

Figur 13b  die verschiedenen Einzugswinkel des un-
teren Rakels;

Figur 14 eine Vorrichtung gemaR Figur 1 mit einer
oberen Dosierwalze.

[0043] Ein Substrat 1 wird ausgehend von einer nicht

dargestellten Einlaufwalze Uiber eine Auftragswalze 2 so-
wie eine mit Bezug zur Laufrichtung an die Auftragswalze
2 anschliel3ende, als oberes Rakel 5 ausgebildete Do-
siervorrichtung und ein an dieses anschlieRendes unte-
res Rakel 4 gemaR Figur 1a nach rechts zu einer nicht
dargestellten Trocknungseinheit gefiihrt. Das Substrat 1
kann dabei ausgehend von der nicht dargestellten Ein-
laufwalze in verschiedenen Winkeln der Auftragswalze
2 zugefuhrt werden.

[0044] Der Auftragswalze 2 ist eine als Dosierrakel
ausgebildete Dosiereinheit 6 zugeordnet, uber die die
Beschichtungsmasse 9.1 auf die Auftragswalze 2 aufge-
bracht wird. Das Dosierrakel 6 weist einen Vorrats- bzw.
Vorlagebehélter 6.2 auf, der die Beschichtungsmasse
9.1 der Auftragswalze 2 sowie dem Dosierrakel 6 vorlegt.
Der Vorlagebehélter 6.2 weist dabei auf jeder Seite eine
Behalterwand bzw. ein Einstellelement 6.3 auf, tiber wel-
ches die Breite der zu benetzenden Flache der Auftrags-
walze 2 eingestellt wird. Die innerhalb des Vorlagebe-
halters 6.2 befindliche Beschichtungsmasse 9.1 wird
Uber einen zwischen dem Dosierrakel 6 bzw. seiner Do-
sierkante 6.1 und der Oberflache der Auftragswalze 2
gebildeten Spalt auf die Auftragswalze 2 abgegeben. Die
GrofRe des Spaltes bestimmt dabei die H6he und die
Menge der aufgetragenen Beschichtungsmasseschicht.
Durch die Drehung der Auftragswalze 2 um ihre Dreh-
achse 2.1im Uhrzeigersinn wird die auf der Auftragswal-
ze 2 befindliche Beschichtungsmasse 9.1 gegen eine
Unterseite 1.1 des Substrats bzw. der Warenbahn 1 ge-
bracht. Durch das dann folgende Gegeneinander-Ablau-
fen der Auftragswalze 2 einerseits und der Unterseite 1.1
der Warenbahn 1 andererseits wird die Beschichtungs-
masse 9.1 zumindest teilweise in das Gewebe der Wa-
renbahn 1 hineingepresst bzw. aufgrund auftretender
Adhéasions- und Kapillarkrafte durch die Warenbahn 1
aufgenommen. Nach dem dann anschlieBenden Abhe-
ben der Warenbahn 1 von der Auftragswalze 2 ist diese
mit einer insoweit undefinierten Menge an Beschich-
tungsmasse 9.1 mit einer ebenfalls insoweit undefinier-
ten Struktur beschichtet bzw. belegt. Mit Bezug zur Lauf-
richtung der Warenbahn 1 ist auf ihrer Unterseite 1.1
nach der Auftragswalze 2 das untere Rakel bzw. das
untere Rakelmesser 4 angeordnet, welches mit seiner
Rakelkante 4.1 gegen die Warenbahn bzw. deren Unter-
seite 1.1 anliegt. Durch das Anliegen der Rakelkante 4.1
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wird die Uberschiissige Beschichtungsmasse 9.1 von der
Unterseite abgestrichen bzw. abgerakelt und lauft Gber
eine Ablaufkante 4.3 des Rakels 4 in den gemeinsamen,
als Auffangbehalter ausgebildeten Vorlagebehélter 6.2
zuriick. Je nach Anlagekraft des Rakelmessers 4 an der
Unterseite 1.1 der Warenbahn 1 wird die auf der Waren-
bahn verbleibende Menge an Beschichtungsmasse 9.1
definiert.

[0045] Mit Bezug zur Laufrichtung der Warenbahn 1
ist zwischen der Auftragswalze 2 und dem unteren Rakel
4 eine zweite Beschichtungseinheit 7 oberhalb der Wa-
renbahn 1 vorgesehen, der das obere Rakel 5 bzw. das
Rakelmesser zugeordnet ist. Die Beschichtungseinheit
7 weist dabei ebenfalls einen Vorrats- bzw. Vorlagebe-
halter 7.2 fir nicht dargestellte Beschichtungsmasse auf,
der seitlich durch jeweils ein Einstellelement 7.3 zur Ge-
wahrleistung der gewiinschten Beschichtungsbreite be-
grenzt ist. AnschlieRend an diesen Vorlagebehélter 7.2
ist das obere Rakel 5 angeordnet, das mit seiner Rakel-
kante 5.1 gegen eine Oberseite 1.2 der Warenbahn 1
angelegt ist und diese gemaf Figur 1 nach unten zur
Auftragswalze 2 und zum unteren Rakel 4 hin vorspannt.
Die Uiber den Vorlagebehdlter 7.2 gegen die Oberseite
1.2 vorgelegte bzw. dort aufgebrachte Beschichtungs-
masse benetzt aufgrund bestehender Adhé&sions- und
Kapillarkrafte die Oberseite 1.2 der Warenbahn 1, wobei
die letztlich aufgetragene Menge durch die Anlagekraft
des Rakels 5 bzw. seiner Rakelkante 5.1 bestimmt wird.
Ausgehend von derim Vorlagebehélter 7.2 bereitgestell-
ten Menge an Beschichtungsmasse wird diese Uber das
Rakel 5 bzw. das Rakelmesser 5 und die Rakelkante 5.1
abgerakelt bzw. abgestrichen, wobei die gewunschte
und insoweit definierte Menge an Beschichtungsmasse
auf der Oberseite 1.2 der Warenbahn 1 verbleibt.
[0046] Die Warenbahn 1 wird ausgehend von der nicht
dargestellten Einlaufwalze durch die Auftragswalze 2 ein
erstes Mal abgelenkt bzw. umgelenkt. Durch das obere
Rakel 5 wird diese ein zweites Mal und durch das untere
Rakel 4 ein drittes Mal abgelenkt und verlasst in etwa in
horizontaler Bewegungsrichtung 8 die Beschichtungs-
einheit. Nach dem Verlassen der Beschichtungseinheit
ist sowohl die Oberseite 1.2 als auch die Unterseite 1.1
der Warenbahn 1 mit Beschichtungsmasse 9.1 be-
schichtet und wird in die nicht dargestellte Trocknungs-
einheit gefiihrt. Bei der Fihrung bzw. Umlenkung der
Warenbahn 1 bilden die beiden Rakelkanten 4.1 und 5.1
die jeweiligen Umlenkkanten, wobei die Warenbahn 1
die Umlenkung an der Auftragswalze 2 betreffend mit
dieser einen gemeinsamen Umschlingungswinkel . auf-
weist, der durch die Position der nicht dargestellten Ein-
laufwalze und die Position des oberen Rakels 5 bzw.
seiner Rakelkante 5.1 bestimmt ist.

[0047] In der Ausgestaltungsvariante gemafr Figur 1b
ist das Dosierrakel 6 mit Bezug zur Laufrichtung der Wa-
renbahn 1 vor der Auftragswalze 2 angeordnet, so dass
die Beschichtungsmasse unmittelbar unterhalb der Ein-
laufposition der Warenbahn 1 auf die Auftragswalze 2
aufgebracht bzw. vorgelegt wird. Dem unteren Rakel 4
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ist dabei ein separater Auffangbehélter 4.2 zugeordnet,
der unterhalb der Ablaufkante 4.3 mit Bezug zur Lauf-
richtung der Warenbahn 1 wie auch das untere Rakel 4
nach der Auftragswalze 2 angeordnet ist. Das Dosierra-
kel 6 und sein Vorlagebehélter 6.2 einerseits und das
untere Rakel 4 mit seinem Auffangbehalter 4.2 anderer-
seits sind somit mit Bezug zur Auftragswalze 2 gegen-
Uiberliegend angeordnet.

[0048] Im AusfuhrungsbeispielgemaR Figur 2aisteine
eine Dosierwalze 6 aufweisende Beschichtungs- und
Dosiereinheit zum Auftragen und Dosieren der Beschich-
tungsmasse auf die Auftragswalze 2 vorgesehen. Die
Dosierwalze 6 weist dabei einen Vorlage- bzw. Vorrats-
behélter 6.2 auf, Uber den die Beschichtungsmasse in
den zwischen der Dosierwalze 6 und der Auftragswalze
2 gebildeten Spalt gefordert wird. Der Vorlagebehélter
6.2 dient dabei analog zum Ausfuhrungsbeispiel geman
Figur 1a als Auffangbehélter 4.2 fir das untere Rakel 4
bzw. die Uber die Ablaufkante 4.3 des unteren Rakels 4
von der Unterseite 1.1 der Warenbahn 1 abgerakelte Be-
schichtungsmasse, die in den Kreislauf zurticklauft. Die
um die Drehachse 2.1 rotierende Auftragswalze 2 ist da-
bei gegensinnig zu der um eine Drehachse 6.4 drehen-
den Dosierwalze 6 angetrieben, so dass die im Vorlage-
behalter 6.2 befindliche Beschichtungsmasse in den
Spalt zwischen der Auftragswalze 2 und der Dosierwalze
6 gefordert wird.

[0049] Im Ausfuhrungsbeispiel geméaR Figur 2b sind
die Dosierwalze und das untere Rakel 4 analog zum Aus-
fuhrungsbeispiel geman Figur 1b mit Bezug zur Auftrags-
walze 2 gegeniiberliegend angeordnet. Dabei dient der
Vorlagebehalter 6.2 ausschlieBlich der Vorlage von Be-
schichtungsmasse fur die Auftragung durch die Dosier-
walze 6, wobei dem unteren Rakel 4 der separate Auf-
fangbehalter 4.2 zugeordnet ist. Der Auffangbehélter 4.2
ist dabei unmittelbar unterhalb des unteren Rakels bzw.
unterhalb seiner Ablaufkante 4.3 angeordnet.

[0050] In den Ausfiihrungsbeispielen geman Figur 3a
und 3b ist der Vorrats- bzw. Vorlagebehalter 6.2 als
Tauchwanne ausgebildet, die mit Beschichtungsmasse
befullbar ist, so dass die Auftragswalze 2 zumindest teil-
weise in die in der Tauchwanne 6.2 befindliche Beschich-
tungsmasse eintaucht. Durch Drehen der Auftragswalze
2 im Uhrzeigersinn wird die Beschichtungsmasse auf der
Oberflache der Auftragswalze 2 aufgetragen und an-
schlieBend durch das Dosierrakel 6 zumindest teilweise
abgerakelt, wobei die Hohe bzw. Menge der auf der Auf-
tragswalze 2 verbleibenden Beschichtungsmasse defi-
niert wird. Die so auf die Auftragswalze 2 aufgebrachte
Beschichtungsmasse wird durch Auflegen bzw. Anlegen
und anschlieRendes Umschlingen der Warenbahn 1
bzw. dessen Unterseite 1.1 auf dieser aufgebracht und
entsprechend der vorhergehenden Ausfuhrungsbeispie-
le durch das nachfolgend angeordnete untere Rakel 4
der Hohe bzw. der Menge nach definiert. Im Ausfih-
rungsbeispiel gemafl Figur 3b ist die Auftragswalze 2
gegen den Uhrzeigersinn angetrieben, wobei das Dosi-
errakel 6 mit Bezug zur Laufrichtung nach der Auftrags-
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walze 2 gemaf Figur 3b aufder rechten Seite angeordnet
ist. Die Uber die Tauchwanne 6.2 aufgenommene Be-
schichtungsmasse wird entsprechend durch das Dosier-
rakel 6 der H6he bzw. Menge nach auf der Oberflache
der Auftragswalze 2 dosiert und anschlieRend auf die
Unterseite der insoweit anliegenden Warenbahn 1 auf-
gebracht. Im Gegensatz zum Ausfiihrungsbeispiel ge-
maR Figur 3a sind im Ausfiihrungsbeispiel geman Figur
3b die Auftragswalze 2 und die Warenbahn 1 gegensin-
nig angetrieben bzw. bewegt, so dass sich im Berihr-
punkt zwischen der Auftragswalze 2 und der Warenbahn
1 eine negative Relativgeschwindigkeit einstellt. Im Aus-
fuhrungsbeispiel gemaf Figur 3a, also bei gleichsinni-
gem Antrieb bzw. Bewegung der Auftragswalze 2 und
der Warenbahn 1 kann eine insoweit positive Relativge-
schwindigkeit zwischen der Auftragswalze 2 und der Wa-
renbahn 1 im Beruhrpunkt eingestellt werden, wobei die
Auftragswalze 2 schneller oder langsamer angetrieben
ist als die Warenbahn 1.

[0051] In den Ausfuihrungsbeispielen gemaR Figur 4a
und 4b wird bei Einsatz einer Tauchwanne 6.2 anstatt
eines Dosierrakels 6 gemaf Figur 3a, 3b eine Dosier-
walze 6 eingesetzt. Die Dosierwalze 6 befindet sich dabei
mit Bezug zur Laufrichtung der Warenbahn 1 je nach
gewunschter Relativgeschwindigkeit zwischen der Auf-
tragswalze 2 und der Warenbahn 1 im Beruhrpunkt ge-
mal Figur 4a vor der Auftragswalze 2 oder gemaf Figur
4b nach der Auftragswalze 2. Die Tauchwanne 6.2 dient
dabei in allen Ausfihrungsbeispielen, Figur 3a bis Figur
4b, als Auffangbehalter 4.2 fiir die tiber das untere Rakel
4 abgerakelte Beschichtungsmasse. Diese lauft Uber die
Ablaufkante 4.3 unmittelbar in die Tauchwanne 6.2 und
damit in den Kreislauf zurtick.

[0052] Im Ausfuihrungsbeispiel gemaR Figur 5a ist mit
Bezug zur Laufrichtung der Warenbahn 1 das untere Ra-
kel 4 vor dem oberen Rakel 5 angeordnet. Ausgehend
von der Bewegungsrichtung 8 der Warenbahn 1 nach
der Auftragswalze 2 wird diese Uber das untere Rakel 4
gemal Figur 5a ein erstes Mal nach unten abgelenkt und
Uber das obere Rakel 5 bzw. seine Rakelkante 5.1 ein
zweites Mal insoweit gegensinnig abgelenkt und verlasst
in etwa in horizontaler Richtung die so gebildete Be-
schichtungseinheit.

[0053] Im Ausfiihrungsbeispiel geman Figur 5bist das
obere Rakel 5 als Zylinderrakel ausgebildet und ist un-
mittelbar oberhalb in radialer Richtung zur Auftragswalze
2 angeordnet. Zwischen der Rakelkante 5.1 und der Auf-
tragswalze 2 bzw. dem Substrat 1 wird somit ein Spalt
mit einem Abstand d definiert, der die mit Bezug zur Lauf-
richtung vor das obere Rakel 5 vorgelegte bzw. aufge-
tragene Beschichtungsmasse der Hohe bzw. Menge
nach definiert. Dabei ist eine Anlage der Oberseite 1.2
der Warenbahn 1 gegen die Rakelkante 5.1 nicht unbe-
dingt vorgesehen, so dass auch deutlich héhere bzw.
gréRere Mengen an Beschichtungsmasse, definiert
durch einen entsprechenden Spalt zwischen der Rakel-
kante 5.1 und der Warenbahn 1, aufgetragen werden
kénnen. In einem nicht dargestellten Ausflihrungsbei-
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spiel ist das obere Rakel 5 entsprechend zu Figur 14 als
Dosierwalze ausgebildet, die den vorgenannten Spalt mit
dem Abstand d zur Auftragswalze 2 definiert. Ausgehend
von der Bewegungsrichtung nach der Auftragswalze 2
wird die Warenbahn 1 Giber das untere Rakel 4 bzw. seine
Rakelkante 4.1 einmal abgelenkt und verlasst wiederum
in etwa horizontaler Bewegungsrichtung die so gebildete
Beschichtungsanlage. Zur Variation des Beschichtungs-
auftrags auf der Warenbahnunterseite 1.1 ist dabei eine
Einstellung des Umschlingungswinkels . einerseits so-
wie eine Einstellung des Ablenkwinkels im Bereich des
unteren Rakels 4 bzw. seiner Anlagekraft gegen die Wa-
renbahn 1 vorgesehen.

[0054] Die Ausflihrungsbeispiele gemaf Figur 6a bis
Figur 10 dienen der Beschichtung der Warenbahn 1 le-
diglich auf der Unterseite 1.1. Die Beschichtung bzw. den
Beschichtungsauftrag der Unterseite 1.1 betreffend kor-
respondieren die Ausfiihrungsbeispiele gemanR Figur 6a
bis Figur 9a mit denen der Figur 1a bis Figur 4b, wobei
die Umlenkung bzw. Vorspannung der Warenbahn 1
nicht durch das obere Rakel 5 bzw. seine Rakelkante
5.1, sondern uber eine separate Umlenkrolle bzw. Leit-
walze 3 erfolgt. Die Leitwalze 3 ist dabei um ihre Dreh-
achse 3.1 drehbar angeordnet und tber nicht dargestell-
te Einstellmittel gegen die Oberseite 1.2 der Warenbahn
1 vorspannbar, so dass diese den gewunschten Um-
schlingungswinkel mit der Auftragswalze 2 einerseits so-
wie den gewinschten Ablenkwinkel im Bereich der Ra-
kelkante 4.1 des unteren Rakels 4 aufweist.

[0055] Alternativ ist die Leitwalze 3 als Strukturwalze
ausgebildetund zusatzlich inden Ausfiihrungsbeispielen
gemaln Figur l1a bis 4b zur Strukturierung des nassen
Beschichtungsmasseauftrags vorgesehen.

[0056] Das Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 10 ver-
deutlicht dabei eine alternative Vorgehensweise zum Be-
schichten der Unterseite 1.1 der Warenbahn 1, wobei die
Vorspannung bzw. Umlenkung zwar wie auch in den
Ausfuhrungsbeispielen gemafd Figur la bis Figur 4b
durch das obere Rakel 5 bzw. seine Rakelkante 5.1 er-
folgt, jedoch auf der Oberseite keine Beschichtungsmas-
se aufgetragen bzw. dem Rakel 5 vorgelegt wird. Die
Oberseite lauft dabei in der Regel trocken und bleibt so-
mit unbeschichtet. Bei der Beschichtung von Gitterge-
weben ist jedoch vorgesehen, dass allein durch den Auf-
trag von Beschichtungsmasse von unten, also durch die
Auftragswalze 2, die Beschichtungsmasse durch die Wa-
renbahn 1 durchdringt bzw. -penetriert und somit ein Ab-
streichen derselben durch das obere Rakel 5 bzw. seine
Rakelkante 5.1 erfolgt. Die Beschichtungsmasse wird in
dem Fall primér durch die Auftragswalze 2 in Kombina-
tion mitder vorgenannten Penetration auch auf der Ober-
seite 1.2 der Warenbahn 1 vorgelegt, wobei die durch
das obere Rakel 5 abgerakelte, Uberschiissige Be-
schichtungsmasse durch eine nicht weiter dargestellte
Einrichtung abgesaugt und dem Beschichtungsprozess
wieder zugefiihrt werden kann.

[0057] Die Darstellung gemaf Figur 11 zeigt eine Va-
riation verschiedener Bewegungsrichtungen 8, wobei zur
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Gewdbhrleistung einer einfachen Trocknung bei jeder Be-
wegungsrichtung 8 ein im Wesentlichen horizontal an-
geordneter Austritt der Warenbahn 1 aus der Beschich-
tungsanlage vorgesehen ist. Somit kann die beschichte-
te Warenbahn der Austrittsrichtung entsprechend ge-
trocknet werden. Die Austrittsrichtung kann dabei den
auReren Umstanden entsprechend auch von der Waa-
gerechten abweichend einen Neigungswinkel & von bis
zu 30° einschlielen, so dass gegebenenfalls durch die
Trocknungsstrecke ein zweites Hohenniveau den Be-
schichtungsprozess betreffend erreicht wird.

[0058] Bei der doppelseitigen Luftrakelbeschichtung
beider Masse- bzw. Warenbahnseiten wie in Figur la
dargestellt wird die zu beschichtende Masse in den
Beschichtungsmassenvorlagebehélter bzw. -vorratsbe-
hélter gefullt und Gber das Dosierrakel 6 auf die Auftrags-
walze 2 dosiert. Die Dosierung erfolgt Gber eine Spalt-
einstellung zwischen dem Dosierrakel 6 und der Auf-
tragswalze 2. Je nach Drehrichtung der Auftragswalze 2
(gegen- oder gleichlaufend zur Warenbahn 1) wird das
Dosierrakel 6 wie in Figur 1a bzw. 1b dargestellt vor oder
nach der Auftragswalze 2 eingesetzt. Je nach Beschaf-
fenheit der zu beschichtenden Massen kann anstelle des
Dosierrakels 6 auch eine Dosierwalze 6 wie in Figur 2a
und 2b dargestellt zum Einsatz kommen. Die Dosierwal-
ze 6 kann feststehend oder durch einen Antrieb im
Gleich- bzw. Gegenlauf angetrieben werden. Fur Be-
schichtungen  von  heiBschmelzenden  Massen
(hot-melt-Beschichtungen) kdnnen das Dosierrakel bzw.
die Dosierwalzen 6 sowie die Auftragswalze 2 beheizt
werden. Des Weiteren kann die zu beschichtende Masse
auch uber die Tauchwanne 6.2 wie in Figur 3a und 3b
gezeigt auf die Auftragswalze 2 aufgebracht werden. Die
Dosierung erfolgt sodann tber das Dosierrakel bzw. die
Dosierwalze 6 wie bereits oben beschrieben. Die so auf
die Auftragswalze 2 dosierte Masse wird iber den Kon-
takt der Warenbahn 1 mit der Auftragswalze 2 tbertra-
gen. Die Intensitat der Penetration der Beschichtungs-
masse in die Warenbahn 1 kann mit Hilfe der einstellba-
ren Umschlingung der Auftragswalze 2 oder der Zugs-
pannung der Warenbahn 1 eingestellt werden. Die soim
Uberschuss auf die Warenbahnunterseite 1.1 dosierte
Beschichtungsmasse wird am folgenden unteren Rakel
4 bzw. Rakelmesser oder der Rakelkante 4.1 abgestri-
chen bzw. abgerakelt und auf die gewlinschte Auftrags-
menge reduziert. Die abgerakelte Beschichtungsmasse
flieBt wieder in den Beschichtungsmassenvorlagebehal-
ter bzw. Beschichtungsmassenvorratshehalter zuriick
bzw. wird in einem separaten Auffangbehalter 4.2 auf-
gefangen. Die Oberseite 1.2 der Warenbahn 1 kann mit
dem oberen Rakel 5 bzw. Rakelmesser oder seiner Ra-
kelkante 5.1 im konventionellen Luftrakelverfahren be-
schichtet werden, wobei das obere Rakelmesser 5 wie
in Figur 1a und 1b gezeigt zwischen der Auftragswalze
2 und dem unteren Rakelmesser 4 oder wie in Figur 5a
gezeigt hinter dem unteren Rakelmesser 4 angeordnet
ist. Zudem kann die Oberseite 1.2 der Warenbahn 1 auch
mit dem oberen Rakelmesser 5 im Zylinderrakelverfah-
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ren wie in Figur 6 dargestellt beschichtet werden. Die
Beschichtungsmasse wird vor dem oberen Rakelmesser
5 Uber die zuséatzliche Beschichtungseinheit 7 zugefuhrt
bzw. vorgelegt. Bei offenen Warenbahnen 1 wie bei-
spielsweise Gittergewebe ist eine Zufiihrung der Be-
schichtungsmasse nur durch die Auftragswalze 2 von
unten ausreichend, d. h. die Beschichtungsmasse pene-
triert durch die Warenbahn 1 und wird am oberen und
unteren Rakelmesser 5, 4 entsprechend abgerakelt.
[0059] Bei der einseitigen Luftrakelbeschichtung der
Warenbahn 1 und der Seite 1.1 wie in Figur 7a gezeigt
wird die zu beschichtende Substanz in den Beschich-
tungsmassenvorlagebehélter gefillt und tber das Dosi-
errakel 6 auf die Auftragswalze 2 dosiert. Die Dosierung
erfolgt Gber eine Spalteinstellung zwischen dem Dosier-
rakel 6 und der Auftragswalze 2. Je nach Drehrichtung
der Auftragswalze 2 (gegen- oder gleichlaufend zur Wa-
renbahn 1) wird das Dosierrakel 6 wie in Figur 7a oder
7b gezeigt vor oder nach der Auftragswalze 2 eingesetzt.
Je nach Beschaffenheit der zu beschichtenden Auftrags-
masse kann anstelle des Dosierrakels 6 auch eine Do-
sierwalze 6 wie in Figur 8a und 8b gezeigt zum Einsatz
kommen. Die Dosierwalze 6 kann feststehend oder durch
einen Antrieb im Gleich- bzw. Gegenlauf angetrieben
werden. Fir Beschichtungen von heiRschmelzenden
Massen (hot-melt-Beschichtungen) kdnnen die Dosier-
rakel bzw. -walzen 6 sowie die Auftragswalze 2 beheizt
werden. Des Weiteren kann die zu beschichtende Be-
schichtungsmasse auch Uber die Tauchwanne 6.2 wie
in Figur 9a bis 10 gezeigt auf die Auftragswalze 2 aufge-
bracht werden. Die Dosierung erfolgt dann tiber das Do-
sierrakel oder die Dosierwalze 6 wie bereits oben be-
schrieben. Die so auf die Auftragswalze 2 dosierte Masse
wird Gber den Kontakt der Warenbahn 1 mit der Auftrags-
walze 2 Ubertragen. Die Intensitat der Penetration der
Beschichtungsmasse in die Warenbahn 1 kann mit Hilfe
der einstellbaren Umschlingung der Auftragswalze 2
oder der Zugspannung der Warenbahn 1 eingestellt wer-
den. Die soim Uberschuss auf die Warenbahnunterseite
1.1 dosierte Beschichtungsmasse wird am folgenden un-
teren Rakelmesser 4 abgerakelt bzw. abgestrichen und
auf die gewilinschte Auftragsmenge bzw. -hdhe redu-
ziert. Die abgerakelte Beschichtungsmasse flie3t wieder
in den Beschichtungsmassenvorlagebehalter 6.2 zurlick
bzw. wird in einem separaten Behalter 4.2 aufgefangen.
Die Oberseite 1.2 der Warenbahn 1 kann unbeschichtet
bleiben. Fir die Fihrung der Warenbahn 1 bzw. zum
Aufbringen einer definierten Warenbahnspannung am
unteren Rakelmesser 4 kann von oben die zusétzliche
Umlenkrolle bzw. Leitwalze 3 gemal Figur 7a bis 10b
eingesetzt werden. Denkbar ware auch die Verwendung
des oberen Rakelmessers 5 wie in Figur 5b beschrieben,
wobei vor dem oberen Rakelmesser 5 keine Masse be-
vorratet bzw. vorgelegt wird und die Warenbahnobersei-
te 1.2 somit unbeschichtet bleibt.

[0060] Das in Figur 12 dargestellte bahnférmige Sub-
strat 1 wird mit Ricksicht auf die Bewegungsrichtung 8
von links kommend Uber die Auftragswalze 2 gefiihrt und
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durch diese umgelenkt und verlauft dann zwischen der
Beschichtungseinheit 7 mit einer als oberes Rakel 5 aus-
gebildeten oberen Dosiervorrichtung und dem unteren
Rakel 4 zwecks Beschichtung desselben.

[0061] Der Auftragswalze 2 mit einer Drehachse 2.1
ist dabei die als Dosierrakel ausgebildetete Dosiereinheit
6 zugeordnet, in welcher Beschichtungsmasse 9.1 an
der Auftragswalze 2 vorgehalten und auf die Auftrags-
walze 2 aufgebracht wird. Hierzu weist das Dosierrakel
6 den Vorlagebehalter 6.2 auf, Giber den die Beschich-
tungsmasse 9.1 an bzw. auf der Auftragswalze 2 vorge-
legt wird. Das Dosierrakel 6 bzw. seine Dosierkante 6.1
ist dabei beabstandet zur Auftragswalze 2 bzw. deren
Oberflache angeordnet, so dass durch Rotation der Auf-
tragswalze 2 im Uhrzeigersinn eine dem Spalt zwischen
dem Dosierrakel 6 und der Auftragswalze 2 entspre-
chend dicke Beschichtungsmasseschicht 9.1 auf die Auf-
tragswalze 2 bzw. deren Oberflache Ubertragen wird.
Zwecks Begrenzung der Schichtbreite weist die Dosier-
einheit 6 bzw. der Vorlagebehélter 6.2 die seitlichen Ein-
stellelemente bzw. Begrenzungsteile 6.3 auf, so dass die
Auftragswalze 2 bezogen auf ihre Breite nur in dem ge-
wiinschten Bereich durch die Beschichtungsmasse 9.1
benetzt wird. Die Einstellelemente sind dabei in einer
Richtung parallel zum Substrat 1 einstellbar und sowohl
gegen den Vorlagebehdlter 6.2 als auch gegen die Auf-
tragswalze 2 dichtend anlegbar.

[0062] Die Auftragswalze 2 rollt nun auf einer Unter-
seite 1.1 des Substrats 1 im sogenannten Kiss-Coa-
ting-Verfahren ab, so dass ein Teil der auf der Auftrags-
walze 2 befindlichen Beschichtungsmasse 9.1 auf der
Unterseite 1.1 des Substrats 1 haften bleibt und diese
Unterseite 1.1 entsprechend beschichtet wird. Hierzu
weist das Substrat 1 auf der Auftragswalze 2 einen Um-
schlingungswinkel p. auf, der je nach Art der Beschich-
tungsmasse 9.1 und nach Art des zu beschichtenden
Substrats 1, insbesondere Textil, wie Gewebe oder Fief3,
variiert werden kann.

[0063] Mit Bezug zur Bewegungsrichtung 8 ist nach
der Auftragswalze 2 das untere Rakel 4 vorgesehen, wel-
ches gegen die Unterseite 1.1 zumindest mittelbar Gber
eine Beschichtungsmasse 9.2 anlegbar ist. Die auf der
Unterseite 1.1 Uber die Auftragswalze 2 aufgebrachte,
insoweit Uberschiussige Beschichtungsmasse 9.2 wird
Uber das untere Rakel 4 in gewuinschtem Maf3e abgera-
kelt, so dass die gewiinschte Schicht- bzw. Filmdicke der
Beschichtungsmasse 9.2 auf der Unterseite 1.1 erreicht
wird. Die durch das untere Rakel 4 abgerakelte Beschich-
tungsmasse 9.2 lauft dann an dem Rakel 4 herunter und
flie3t ausgehend von einer Ablaufkante 4.3 vorzugswei-
se in den Vorlagebehélter bzw. Vorratsbehélter der Do-
siereinheit 6. Das Rakel 4 weist eine Rakelkante 4.1 auf,
deren relative Position zum Substrat 1 bzw. deren Anla-
gekraft am Substrat 1 die Dicke der Beschichtungsmas-
seschichtbzw. des Films bestimmt. Das Rakel 4 ist dabei
mit Bezug zu seiner Mittelachse 4.4 normal zum Substrat
1 bzw. zur Unterseite 1.1 ausgerichtet.

[0064] Unmittelbar gegeniiberliegend zum unteren
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Rakel 4 ist oberhalb des Substrats 1 tber der Oberseite
des Substrats 1 die Beschichtungseinheit 7 mit der obe-
ren Dosiervorrichtung 5 vorgesehen, die gemaf3 Ausfih-
rungsbeispiel Figur 12 als Rakel 5 ausgebildet ist. Mit
Bezug zur Bewegungsrichtung 8 wird vor dem oberen
Rakel 5 die Beschichtungsmasse 9.2 unmittelbar auf
dem Substrat 1 bzw. auf einer Oberseite 1.2 des Sub-
strats 1 vorgehalten, das dann aufgrund der Bewegungs-
richtung 8 des Substrats 1 in einen sogenannten Einlauf-
spalt 5.2 des oberen Rakels 5 eingefiihrt bzw. mitgefuhrt
wird. Der Einlaufspalt 5.2 verjungt sich dabei kontinuier-
lich in Richtung der Bewegungsrichtung 8, so dass die
sich daraus ergebenden dynamischen Kraftanteile be-
treffend die Substratverteilung bzw. die Ausbildung der
Schichtdicke und die Gewichtskraft der auf die Oberseite
1.2 aufgebrachten Beschichtungsmasse die Anlagever-
héaltnisse des Substrats 1 bzw. dessen Unterseite 1.1 an
bzw. auf das untere Rakel 4 bestimmen. Das obere Rakel
5 weist ebenso eine Rakelkante 5.1 auf, die die aufge-
brachte Schichtdicke auf der Oberseite 1.2 des Substrats
1 definiert.

[0065] Die Rakelkante 5.1 des oberen Rakels 5 ist mit
einem Abstand d zur Oberseite 1.2 des Substrats 1 an-
geordnet, so dass sich unmittelbar nach dem Aufbringen
der Beschichtungsmasse 9.2 eine obere Beschichtungs-
masseschicht mit der Dicke D ausbildet. Zwecks Begren-
zung der Breite der hier aufgebrachten oberen Beschich-
tungsmasseschicht 9.2 weist die Beschichtungseinheit
5 ebenfalls seitliche Einstellelemente 7.3 bzw. Begren-
zungsteile auf, die sowohl gegen das Rakel 5 als auch
gegen die Oberseite 1.2 des Substrats 1 dichtend anleg-
bar sind. Das obere Rakel 5 weist eine Mittelachse 5.4
auf, die gemaf Ausfiihrungsbeispiel Figur 12 normal zum
Substrat 1 ausgerichtet ist.

[0066] Gemal Figur 13aist es mdglich, die Mittelach-
se 5.4 des Rakels 5 in einem Einstellwinkel 3, von ca.
40° abweichend von einer Flachennormalen 1.3 des
Substrats 1 auszurichten und damit einen entsprechen-
den Einzugswinkel 3, von ca. 49° zu definieren. Der Ein-
zugswinkel B, ist dabei etwa 9° groRer als der Einstell-
winkel B,, da die Unterseite des Rakels 5 bereits eine
schrage, um ca. 9° geneigte Rakelflache 5.5 aufweist.
Somit wird eine gewunschte Veranderung des Einlauf-
spaltes 5.2 zwischen dem Rakel 5 und der Oberseite 1.2,
welche unmittelbar Einfluss auf die Einlaufverhéltnisse
hat, erreicht.

[0067] Gemal Figur 13b ist es daneben méglich, das
untere Rakel 4 bzw. seine Mittelachse 4.4 abweichend
von der Flachennormalen 1.3 des Substrats 1 um einen
Winkelbereich a, von ca. 38° zu verschwenken und da-
mit einen entsprechenden Einzugswinkel a; von eben-
falls ca. 38° einzustellen. Der Einzugswinkel a4 ist dabei
etwa gleich grof3 wie der Einstellwinkel a,, da die Mittel-
achse 4.4 rechtwinklig zur Rakelflache 4.5 verlauft. Somit
werden die Abstreifverhaltnisse zwischen der Unterseite
1.1des Substrats 1 und dem Rakel 4 verandert. Alternativ
hierzu ist es auch mdglich, eine von dieser Rakelform
abweichende Rakelform fur das untere Rakel 4 vorzuse-
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hen. Daneben weist das untere Rakel 4 eine vordere
Einlauffase 4.6 auf, die insbesondere bei kleinem
[0068] Einlauf- bzw. Einstellwinkel a, die Abstreifver-
héltnisse beeinflusst.

[0069] Gemé&R Figur 14 weist die obere Beschich-
tungseinheit 7 eine als Dosierwalze 5 ausgebildete Do-
siervorrichtung mit einer Drehachse 5.6 auf, die ebenfalls
mit einem Abstand d zur Oberseite 1.2 des Substrats 1
zwecks Generierung der gewtiinschten Schichtdicke po-
sitioniert ist. An bzw. mit Bezug zur Bewegungsrichtung
8 vor der Auftragswalze 2 wird entsprechend die Be-
schichtungsmasse 9.2 vorgehalten, so dass diese auf-
grund der Bewegung des Substrats 1 und der Rotation
der Dosierwalze 5 entgegen der Uhrzeigerrichtunginden
so gebildeten Beschichtungsspalt eingefiihrt bzw. trans-
portiert wird. Dabei sind vorzugsweise ebenfalls Einstel-
lelemente bzw. Begrenzungsteile vorgesehen, um die
Breite der aufgebrachten Beschichtungsmasseschicht
9.2 zu bestimmen, wobei die Einstellelemente ebenfalls
dichtend gegendie Dosierwalze 5 und wie schon erwahnt
gegen das Substrat 1 anlegbar sind.

[0070] In einem nicht dargestellten Ausfuihrungsbei-
spiel lauft die Auftragswalze 2 in einer sogenannten Be-
schichtungsmassewanne, so dass diese Uber ihre ge-
samte Breite beschichtet wird. Zwecks Begrenzung der
Breite der Beschichtungsmasseschicht 9.2 kbnnen dabei
alternativ zu den Einstellelementen bzw. Begrenzungs-
teilen 6.3 Abstreifelemente vorgesehen werden, die die
auf die Auftragswalze 2 aufgebrachte Beschichtungs-
masse zumindest in den Randbereichen vor dem Auftra-
gen derselben auf die Unterseite 1.1 des Substrats 1
zumindest im Randbereich wieder abstreifen.

[0071] Gemaf Ausfiihrungsbeispiel Figur 14 kann die
Rakelkante 4.1 als Umlenkkante flr das Substrat 1 ver-
wendet werden, so dass unterschiedliche Anlageverhalt-
nisse an dieser Rakelkante 4.1 und nach dem Beschich-
ten verschiedene Bahnrichtungen bzw. Bewegungsrich-
tungen mdoglich sind.

Bezugszeichenliste
[0072]

1 Substrat, Warenbahn, Textil

1.1 Unterseite

1.2  Oberseite

2 Auftragswalze, Bahnfiihrung, Beschichtungsein-
heit

2.1 Drehachse

3 Umlenkrolle, Leitwalze

3.1 Drehachse

4 unteres Rakel, Rakelmesser

4.1 Rakelkante

4.2 Auffangbehélter

4.3  Ablaufkante

4.4  Mittelachse

5 obere Dosiervorrichtung, oberes Rakel, Zylinder-

rakel, Rakelmesser, Dosierwalze
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5.1 Rakelkante

5.2  Einlaufspalt

5.4  Mittelachse

5.5 Rakelflache

5.6  Drehachse

6 Dosiereinheit, Dosierrakel, Dosierwalze

6.1 Dosierkante

6.2  Vorrats-, Vorlagebehélter, Behélter, Tauchwanne
6.3  Einstellelement, Abstreif-, Leit-, Begrenzungsteil
6.4  Drehachse

7 zweite Beschichtungseinheit

7.2 Vorratsbehélter, zweiter Vorlagebehalter

7.3  Einstellelement, Abstreif-, Leit-, Begrenzungsteil
8 Bewegungsrichtung

9.1 Beschichtungsmasse

9.2  Beschichtungsmasse

d Abstand

a,  Einzugswinkel

a,  Einstellwinkel

By Einzugswinkel

B, Einstellwinkel

0 Neigungswinkel

W Umschlingungswinkel

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten eines bahnférmigen

Substrats (1), insbesondere ein Textil mit einer nach
oben ausgerichteten Oberseite (1.2) und einer nach
unten ausgerichteten Unterseite (1.1) mit einer
flieRfahigen Beschichtungsmasse (9.1, 9.2), wobei
die Unterseite (1.1) des Substrats (1) zum Auftragen
von Beschichtungsmasse (9.1) gegen eine Auftrags-
walze (2) anlegbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Laufrichtung des Substrats (1) nach der Auf-
tragswalze (2) ein unterhalb des Substrats angeord-
netes unteres Rakel (4) vorgesehen ist, das zumteil-
weise Abstreichen der Beschichtungsmasse (9.1)
gegen die Unterseite (1.1) des Substrats (1) anleg-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass oberhalb des Substrats (1) mindestens ein
oberes Rakel (5) vorgesehen ist, das gegen die
Oberseite (1.2) des Substrats (1) anlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das untere und/oder das obere Rakel (4, 5) als
Luftrakel ausgebildetist und jeweils eine Rakelkante
(4.1, 5.1) aufweist, wobei die Rakelkante als Ablenk-
kante flir das Substrat (1) einsetzbar ist und das Sub-
strat (1) mit Bezug zur Laufrichtung an der Rakel-
kante (4.1, 5.1) ablenkbar ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

EP 1614 483 A2

4.

10.

11.

22

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest das obere Rakel (5) als Zylinderra-
kel ausgebildet ist und im Bereich der Auftragswalze
(2) mit einem Abstand d zum Substrat (1) positio-
nierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Laufrichtung des Substrats (1) das untere
Rakel (4) vor oder nach dem oberen Rakel (5) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Laufrichtung des Substrats (1) nach der Auf-
tragswalze (2) und vor dem unteren Rakel (4) eine
Umlenkrolle (3) vorgesehen ist, die gegen die Ober-
seite (1.2) des Substrats anlegbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Dosiereinheit (6) zum Dosieren der Be-
schichtungsmasse (9.1) auf der Auftragswalze (2)
vorgesehen ist, und der Dosiereinheit (6) minde-
stens ein Vorratsbehalter (6.2) fur die Beschich-
tungsmasse zugeordnet ist, wobei die Dosiereinheit
(6) fur die Auftragswalze (2) als Dosierrakel oder als
Dosierwalze ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das untere Rakel (4) eine Ablaufkante (4.3) fur
die Beschichtungsmasse (9.1) aufweist, die ober-
halb des als Auffangbehélter ausgebildeten Vorrats-
behalters (6.2) der Dosiereinheit (6) angeordnet ist,
durch den die vom unteren Rakel (4) abgerakelte
Beschichtungsmasse (9.1) aufnehmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Vorratsbehélter (4.2) oder der gemeinsame
Behalter (6.2) als Tauchwanne fir die Auftragswalze
(2) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosiereinheit (6) flr die Auftragswalze (2)
in Laufrichtung des Substrats (1) vor oder nach der
Auftragswalze (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (2) mit Bezug zur Laufrich-
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tung des Substrats (1) gleichsinnig oder gegensinnig
bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei gleichsinnigem Antrieb im Beriihrpunktvon
der Auftragswalze (2) und dem Substrat (1) eine Re-
lativgeschwindigkeit zwischen der Auftragswalze (2)
und dem Substrat (1) einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Beschichtungseinheit (7)
oberhalb des Substrats (1) zum Aufbringen von Be-
schichtungsmasse auf die Oberseite (1.2) des Sub-
strats (1) vorgesehen ist und in Laufrichtung des
Substrats (1) nach der Beschichtungseinheit (7) das
obere Rakel (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass entlang des Substrats (1) auf gleicher Héhe
gegeniberliegend zum unteren Rakel (4) eine obere
Dosiervorrichtung (5) zur Dosierung einer Beschich-
tungsmasseschicht (9.2) auf der Oberseite (1.2) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die obere Dosiervorrichtung (5) als Rakel oder
als Dosierwalze ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das untere Rakel
(4) eine Rakelkante (4.1) aufweist und als Luftrakel
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das untere Rakel
(4) schwenkbar ausgebildet ist und mit dem Substrat
(1) einen Einzugswinkel a4 zwischen 0° und 60° ein-
schlief3t, wobei eine Mittelachse (4.4) des Rakels (4)
mit der Flachennormalen (1.3) des Substrats (1) ei-
nen Einstellwinkel a, zwischen 0° und 60° ein-
schlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass das obere Rakel
(5) schwenkbar ausgebildetist und mit dem Substrat
(1) einen Einzugswinkel B, zwischen 0° und 60° ein-
schlief3t, wobei eine Mittelachse (5.4) des Rakels (4)
mit der Flachennormalen (1.3) des Substrats (1) ei-
nen Einstellwinkel 8, zwischen 0° und 45° ein-
schlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Position des
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21.
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25.
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oberen Rakels (5) oder der Dosierwalze (5) beziig-
lich eines Abstands d zum Substrat (1) veranderbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosiereinheit (6), der Vorratsbehalter (6.2),
die Auftragswalze (2) und/oder die Beschichtungs-
einheit (7), je mindestens zwei die Breite des Be-
schichtungsmasseauftrags begrenzende Einstell-
elemente (6.3, 7.3) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstellelemente (7.3, 6.3) als Abstreif-,
Leit- und/oder Begrenzungsteile ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (2), die Dosiereinheit (6),
die obere Dosiervorrichtung (5), die Beschichtungs-
einheit (7) und/oder das untere Rakel (4) zum Auf-
tragen von heil3schmelzenden Beschichtungsmas-
sen beheizbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das untere Rakel (4) mit Bezug zur Bewe-
gungsrichtung (8) des Substrats (1) als Umlenkmittel
fur das Substrat (1) dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (1) zumindest nach der Beschich-
tung derart fihrbar ist, dass eine durch das Substrat
(1) aufgespannte Ebene mit der Horizontalen einen
Neigungswinkel 6 von maximal 30° einschlief3t.

Verfahren zum Beschichten eines bahnférmigen
Substrats mit einer Vorrichtung gemaf einem der
vorhergehenden Anspriiche, bei dem

a) das Substrat (1) mit Hilfe einer Bahnfiihrung
gefihrt und mit einer flieRfahigen Beschich-
tungsmasse (9.1) beschichtet wird,

b) das Substrat (1) wéhrend zumindest eines
Teils des Beschichtungsprozesses mit der
Oberseite (1.2) nach oben und mit der Untersei-
te (1.1) nach unten ausgerichtet wird und dabei
c) das Substrat (1) mit der Unterseite (1.1) Gber
die Auftragswalze (2) gefiihrt wird, wobei

d) der Auftrag der Beschichtungsmasse (9.1)
auf die Auftragswalze (2) durch die Verwendung
einer Dosiereinheit (6) erfolgt und die Beschich-
tungsmasse Uber einen zwischen dem Dosier-
rakel (6) oder der Dosierwalze (2) und der Ober-
flache der Auftragswalze (2) gebildeten Spalt
auf die Auftragswalze (2) abgegeben wird, ge-
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31.

32.
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kennzeichnet dadurch, dass

e) nach dem Auftragen der Beschichtungsmas-
se (9.1) auf die Unterseite (1.1) des Substrats
(1) dieses gegen das untere Rakel (4) zur An-
lage gebracht und durch das untere Rakel (4)
die Beschichtungsmasse (9.1) teilweise abge-
rakelt wird.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (1) gegen das untere Rakel (4)
zur Anlage gebracht und mit Bezug zur Bewegungs-
richtung in seiner Laufrichtung durch das untere Ra-
kel (4) abgelenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass gleichzeitig mit der Unterseite (1.1) des Sub-
strats (1) die Oberseite (1.2) des Substrats (1) mittels
der Beschichtungseinheit (7) beschichtet wird.

Verfahren nach eine der Anspriiche 25 bis 27,
dadurch gekennzeichnet,

dass bei dem Auftragen von Beschichtungsmasse
auf die Unterseite (1.1) auch die durch das Substrat
(1) penetrierte Beschichtungsmasse auf der Ober-
seite (1.2) abgerakelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 28,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Beschichtung der Unterseite (1.1)
und/oder der Oberseite (1.2) des Substrats (1) die
Beschichtung getrocknet wird, wahrend das Sub-
strat (1) derart gefihrt ist, dass eine durch das Sub-
strat (1) aufgespannte Ebene mit der Horizontalen
einen Neigungswinkel & von maximal 30° ein-
schlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberseite (1.2) und die Unterseite (1.1) des
Substrats (1) mit Beschichtungsmassen (9.1, 9.2)
unterschiedlicher Art und/oder unterschiedlicher
Dicke beschichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspruiche 25 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,

dass die vom unteren Rakel (4) abgerakelte Be-
schichtungsmasse und die auf die Auftragswalze (2)
aufzutragende Beschichtungsmasse in den gemein-
samen Behalter (6.2) geférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite des durch die Dosiereinheit (6)
und/oder die Beschichtungseinheit (7) aufgetrage-
nen  Beschichtungsmasseauftrags  eingestellt
und/oder verandert wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (2) mit Bezug zur Laufrich-
tung des Substrats (1) gleichsinnig oder gegensinnig
bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (2) und das Substrat (1) bei
gleichsinnigem Antrieb mit Bezug zum Berihrpunkt
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 34
dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung der Oberseite (1.2) mit Be-
zug zur Bewegungsrichtung (8) des Substrats (1)
gegenuberliegend zum unteren Rakel (4) erfolgt.
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