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@ Vorrichtung zum Beschichten einer um eine Gegenwalze gefiihrten Materialbahn.

@ Bei einer Vorrichtung zum Beschichten einer um
eine Gegenwalze (3) gefihrten Materialbahn mit ei-
nem olastischen Schabermesser (4), dessen FuB in
sinem Kiemmbalken (2) eingespannt ist und das
unterhalb seiner Spitze (5) von einer Abstiitzleiste
abgestltzt wird, wirken Verstellelemente (8, 9-12)
unterhalb der Abstlitzleiste (6) auf einzelne Bersiche
des Schabermessers (4) unabhéngig voneinander
ein.

Diese Anordnung der Verstellelemente (8, 9-12)
erm&glicht eine iokale Korrektur des Strichgewichts
tiber die Arbeitsbreite (iber den AnpreBdruck, ohne

w=dal die Geometrie der Schabermesserspitze verdn-
dert wird.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
w=dung bestehen die Verstellelemente aus mehreren,
@ iiber die Arbeitsbreite nebensinander angeordneten,
P unabhéngig mit Druck beaufschlagbaren Druckkam-
O mern (14), die jeweils eine dem Schabermesser 4)
c”zugewandte elastische Wand (15) aufweisen. Diese
© Ausfilhrungsform ermdglicht eine automatische Re-
n_gelung der lokalen Verteilung des AnpreBdrucks des
mSchabermessers (4) an die Materialbahn.
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Vorrichtung zum Beschichten einer um eine Gegenwalze gefiihrten Materialbahn

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten einer um eine Gegenwalze gefiihrten Ma-
terialbahn mit einem elastischen Schabermesser,
dessen FuB in einem Kiemmbaiken eingespannt ist
und das unterhalb seiner Spitze von einer Abstiitz-
leiste abgestiitzt wird, und mit Verstellelementen
zum Beeinflussen des Anprefdrucks, die Uber die
Messerbreite angeordnet auf einzelne Bereiche des
Schabermessers unabhzngig voneinander einwir-
ken. Derartige Beschichtungsvorrichtungen dienen
insbesondere zum Streichen von Papier und Kar-
ton.

Sie weisen ein Aufiragwerk (Walzen- oder Di-
senauftragwerk) auf, mit denen die Streichfarbe im
UberschuB auf die Bahn aufgebracht wird. Das im
AnschiuB an das Auftragwerk angeordnete Schab-
ermesser dosiert die Streichfarbe auf das ge-
wiinschte Strichgewicht. Die Strichqualitdt wird ent-
scheidend von der Geometrie des Schabermessers
in seinem an der Gegenwalze anliegenden Bereich
beeinflupt. Die Einsteliung des Strichgewichts er-
folgt {iber den Anprefidruck des Schabermessers
an die Gegenwalze, der von der Vorspannung des
Schabermessers bestimmt wird. Um Strichquali-
titseinbuBen zu vermeiden, ist es bei einer Varia-
tion des AnpreBdrucks erforderlich, daf8 die Geo-
metrie der Schabermesserspitze im wesentlichen
konstant gehalten wird.

Beim Streichen von Papier- oder Kartonbahnen
freten produktionsbedingte Schwankungen im
Querprofil der Bahnen auf, die es erforderlich ma-
chen, den AnpreBdruck des Schabermessers lber
die Arbeitsbreite lokal unterschiedlich einzustelien,
um einen gleichmégigen Strich zu erhalten. Dazu
kann in der gatiungsgemifen Vorrichtung nach der
DE-PS 28 25 907 die in Grenzen biegsame Ab-
stiitzleiste {iber Zug- und Druckschrauben entlang
der Unterstiitzungslinie einjustiert werden, je nach
dem, ob das Strichgewicht an den entsprechenden
Stellen zu hoch oder zu niedrig ist.

Diese bekannte Streichvorrichtung weist zwei
gewichtige Nachteile auf:

- Eine lokale Korrektur des Strichgewichts iiber die
Arbeitsbreite Uber den Anprefdruck ist nicht mbg-
lich, ohne daB gleichzeitig die Geometrie der
Schabermesserspitze verdndert wird. Dies hat zur
Folge, daB lokal voriibergehend Qualitétsverdnde-
rungen auftreten kdnnen und daB der gewlinschte
Effekt erst zeitverzbgert zur Wirkung kommt.

- Eine automatische Regelung der lokalen Vertei-
lung des AnpreBdrucks wéhrend des Streichens ist
nicht méglich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se Nachteile zu beheben.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
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Anspriiche 1 und 8 geldst.

Mit den Merkmalen der Anspriiche 1 und 8
wird eine geregelte Querprofilkorrektur wahrend
des Streichens unabhingig von der vor Beginn des
Streichens eingestellten Vorspannung ermdglicht.
Die Vorrichtung nach Anspruch 1 hat den weiteren
Vorteil, daB die die Vorspannung bestimmende Ab-
stiitzlinie unveréindert gelassen wird und somit bei
der Querprofilkorrektur die Geometrie der Schaber-
messerspitze kaum veridndert wird.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte Aus-
flihrungsformen der Erfindung.

Bei den Vorrichtungen nach den Unteransprii-
chen 2 bis 7 erfolgt die Querprofilkorrektur durch
Verstellen des Schabermesserfufes in Klemmbal-
ken und somit in einem maximalen Abstand zur
Abstitzleiste. Daher wird bei diesen Ausflhrungs-
formen die Geometrie der Schabermesserspitze
bei der Querprofilkorrektur nicht verdndert.

Die Unteranspriiche 9 bis 11 enthalten vorteil-
hafte AusfUhrungsformen einer Vorrichtung nach
Anspruch 8, die eine automatisch geregelte Quer-
profilkorrektur ermdglichen.

Die Zeichnungen dienen zur Erlduterung der
Erfindung anhand vereinfacht dargestellter Ausfiih-
rungsbeispiele. T -~

Fig. 1 zeigt einen Schnitt in Bahnlaufrichtung
durch eine Vorrichtung mit einem biegsamen, lokal
verstelibaren Klemmbalken.

Fig. 2 zeigt eine Perspekive quer zur Bahn
von Fig. 1.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine Be-
schichtungsvorrichtung mit einer in den Klemmbal-
ken integrierten Querprofilkorrektureinrichtung.

Fig.4 zeigt schematisch die Korrektur des
Strichgewichtquerprofils bei einer Vorrichtung nach
Fig. 3.

Fig. 5 zeigt schematisch den Aufbau einer
Vorrichtung mit Druckkammern als Verstellelemen-
te.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Ausflihrungs-
form enthilt ein Dosiersystem, bestehend aus ei-
nem schwenkbaren Schaberbalken 1. in dem ein
quer zur Bahn in Grenzen biegsamer Klemmbalken
2 in Richtung zur Gegenwalze 3 verschiebbar gela-
gert ist. Im Klemmbalken 2 ist ein Schabermesser
4 an seinem FuB 18sbar eingespannt.

Unterhalb der an der Gegenwalze 3 anliegen-
den Schabermesserspitze 5 greift eine Abstltzlei-
ste 6 an dem Schabermesser 4 an, die ebenfalls
am Schaberbalken 1 in etwa parallel zum Klemm-
balken 2 verschiebbar befestigt ist. Die sich Uber
die Arbeitsbreite erstreckende Abstiitzleiste 6 ist an
der der Abstitzlinie entgegengesetzten Seite in
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regelmipigen Abstdnden geschlitzt und daher in
Grenzen biegsam. An dieser Seite greifen in regel-
méBigen Abstinden angeordnete Stellschrauben 7
an, die eine manueile Einstellung eines lokal unter-
schiedlichen Anprefdrucks Uber die Breite des
Schabermessers 4 ermdglichen.

Der biegsame Klemmbalken 2 ist mittels Spin-
delhubwerken 8, die in regeim&Bigen Abstédnden
(ca. 50 - 100 mm) Uber die Arbeitsbreite angeord-
net sind, lokal unterschiediich in Richtung der Ge-
genwalze 3 verstellbar. Dazu weisen die Spindel-
hubwerke 8 jeweils einen Antrieb 8.1 auf, der von
einer nicht dargesteliten Regelvorrichtung mit ei-
_nem MeBgerit zur Bestimmung des Querprofils
des Strichgewichts geregelt wird. Zusétzlich sind
die Antriebe 8.1 der Spindelhubwerke 8 koppelbar,
damit diese zur Einstellung der Vorspannung zu
Beginn des Streichvorgangs gemeinsam verstellt
werden kdnnen. Ansteile der Spindethubwerke 8
kdnnen auch pneumatisch oder hydraulisch beti-
tigte Verstellelemente oder thermische Ausdeh-
nungselemente, z. B. Dehnstdbe, eingesetzt wer-
den.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 ist die
Querprofilkorrektureinrichtung in den in etwa hori-
zontal in einem Bereich von ca. 20 mm verstellba-
ren Klemmbalken integriert. Dazu ist der FuB des
Schabermessers 4 zwischen dem in etwa senk-
rechiten Schenkel 9 einer Winkelleiste und einem
im Klemmbalken 2 befestigten Gegendruck-
schlauch 10 eingespannt. Der in etwa waagerechte
Schenkel 11 der Winkelleiste - er befindet sich
unterhalb des Gegendruckschlauchs 10 - ist an
seinem Ende Uber die Arbeitsbreite mit regelm&si-
gen Schiitzen versehen und endet bei eingespann-
tem Schabermesser 4 in einem gewissen Abstand
vom Klemmbalken 2. Dies ermdglicht in Grenzen
(ca. 3 - 4 mm) eine in otwa waagerechte Verschie-
bung des SchabermesserfuBes relativ zum Klemm-
balken 2. Die Verschiebung wird mit nebeneinander
tiber die Arbeitsbreite im Klemmbalken 2 angeord-
neten Bilgen 12 bewirkt, die an dem senkrechten
Schenkel 9 der Winkelleiste an der dem Schaber-
messer 4 abgewandten Seite anliegen. Jeder Balg
12 weist eine eigene Zufuhrleitung 13 flr Luft- oder
Flissigkeit auf, so daB der Druck in jedem Balg 12
individuell geregelt werden kann. Der sich Uber die
Arbeitsbreite erstreckende Gegendruckschlauch 10
.weist eine Druckiuftzufuhr auf, mit der ein vorge-
wihlter, konstanter Gegendruck eingestellt werden
kann. Die zugehdrige Regeleinrichtung zur Rege-
lung der Druckverteilung in den Bilgen 12 in Ab-
héngigkeit vom Querprofil des Strichgewichts ist in
Fig. 3 nicht dargestsiit.

In Fig. 4 wird die Funktionsweise der Vorrich-
tung nach Figur 3 verdeutlicht. Bei Beginn des
Streichvorgangs wird die Geometrie und der An-
preBdruck der Schabermesserspitze auf das ge-
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wiinschte Soll-Strichgewicht eingestelit (Linie a).
Die fiir den AnpreBdruck entscheidende Vorspan-
nung des Schabermessers 4 wird durch Verschie-
ben der Abstiitzleiste 68 und des Klemmbalkens 2
relativ zueinander im Schaberbalken 1 eingestellt.
Durch Justierung der Stellschrauben 7 an der Ab-
stiitzleiste 6 wird ein gleichmiBiges Querprofil des
Strichgewichts erreicht. Wahrend des Streichvor-
gangs miBt ein MeBgerst permanent die Strichge-
wichte im einzelnen Querbereichen der Papier-
bahn. Der zuldssige Bereich des Strichgewichts
wird in Fig. 4 von den Linien b und c begrenzt.
Wird das Strichgewicht in einem oder mehreren
Bereichen unzuldssig hoch (Bereich d), erhSht die
Regeleinrichtung den Druck in den Baigen 12, die
in diesen Bereichen auf das Schabermesser 4 ein-
wirken. Durch diese Druckerhdhung wird der einge-
spannte Teil des Schabermessers 4 in diesen Be-
reichen in Richtung zum Gegendruckschlauch 10
eclastisch verformt. Dies fiihrt in den entsprechen-
den Bereichen zu einem Absinken des Anpref-
drucks an der Schabermesserspitze 5 und damit zu
einem Absinken des Strichgewichts bis das Soll-
Strichgewicht wieder erreicht ist. Das Fidchendia-
gramm d zeigt die notwendige Druckverteilung in
den einzelnen Bilgen 12, um das unzuldssig hohe
Strichgewicht im Bereich b zu kompensieren. Ent-
sprechend wird der Druck in einzelnen Bélgen 12
abgesenkt, falls das Strichgewicht in den zugehdbri-
gen Bereichen zu niedrig ist.

Bei der Ausflihrungsform nach Fig. 1 und 2
erfolgt die Querprofilkorrektur analog. Nach Beginn
des Strichvorgangs werden die Spindelhubwerke 8,
die zur Vorspannungseinstelilung gekoppelt waren,
voneinander entkoppelt und einzein geregelt ver-
stelit.

Dabei werden die Bereiche des Klemmbalkens
2. in denen ein zu hohes Strichgewicht dosiert
wird, mittels der Spindelhubwerke 8 von der Ge-
genwalze 3 wegverstelit. Da der Schabermesserful
unbeweglich in dem biegsamen Klemmbalken 2
eingespannt ist, wird er mitversteilt, so daB das
Strichgewicht in dem entsprechenden Bereich ver-
ringert wird.

Bei der Querprofilkorrektureinrichtung nach Fig.
5 wird die Verstellung der einzelnen Bereiche des
Schabermessers 4 mit mehreren, nebeneinander
tber die Arbeitsbreite angeordneten Druckkam-
mern 14 bewirkt. Die dem Schabermesser 4 zuge-
wandte Wand 15 leder Druckkammer 14 ist ela-
stisch. Die elastischen Winde 15 sind mit einer
elastischen Ausgleichsleiste 16 verbunden, die an
dem Schabermesser 4 anliegt.

Jede Druckkammer 14 hat eine eigene Druck-
{uftzufuhrieitung 17 mit einem Steliventil 18, die an
einer gemeinsamen Versorgungsieitung 19 ange-
schlossen sind. Der Druck in der Versorgungslei-
tung 19 wird mit Hilfe eines Druckmefgerites 20
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und eines Stellventils 21 von einem Rechner 22
geregelt. Der Rechner 22 regeit ebenfalls den
Druck in jeder einzelnen Druckkammer 18.

Zusitzliche Druckluftzufuhrleitungen 23, jeweils
mit einem manuell betétigbaren Ventil 24, die an
giner gemeinsamen Versorgungsleitung 25 ange-
schiossen sind, erm&glichen eine manuelie Einstel-
lung des Drucks in jeder Kammer 14.

Diese Querprofilkorrektureinrichtung ist beson-
ders zum Nachbau in bestehende Beschichtungs-
vorrichtungen geeignet, da sie anstelie der manuell
profilierbaren Abstiitzleiste eingesetzt werden kann.
Es ist nicht erforderlich, den Klemmbalken 2 kon-
struktiv zu verdndern.

Bei Beginn des Streichvorgangs wird in der
Versorgungsleitung 19 ein Druck aufgebaut, der
den gewlinschten AnpreBdruck der Schabermes-
serspitze gewihrleistet. Mit den Stellventilen 18
wird ein mittlerer Druck in jeder Druckkammer 14
-eingestellt. Nachdem mit Streichen begonnen wur-
de, &ffnet oder schlieft der Rechner 22 die einzel-
nen Stellventile 18 in Abhidngigkeit von dem ge-
messenen Profit der Strichgewichtsverteilung.
Gleichzeitig steuert er den Druck in der Versor-
gungsleitung 19 in Abhdngigkeit vom Bedarf in den
einzelnen Druckkammern 14.

Die Korrektur der Druckwerie in den einzelnen
Kammern 14 wird in regelm#Bigen Zeitabstédnden
durchgefiihrt. Dazu wird bei jedem Schliefen eines
Stellventils 18 der aktuelle Wert des Drucks in
einer Kammer 14 in Rechner 22 abgespeichert.
Dieser Wert dient als Grundlage flir die ndchste
Korrektur

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten einer um eine
Gegenwalize (3) geflihrten Materialbahn,

- mit einem elastischen Schabermesser (4), dessen
FuB in einem Klemmbalken (2) eingespannt ist und
das unterhalb seiner Spitze (5) von einer Abstlitz-
leiste (6) abgestiitzt wird,

- und mit Verstellelementen zur Beeinflussung des
AnpreBdrucks, die Uber die Messerbreite angeord-
net auf einzeine Bereiche des Schabermessers (4)
unabhingig voneinander einwirken,

dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellele-
mente (8, 9-12) unterhalb der AbstUtzleiste (6) auf
das Schabermesser (4) einwirken.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch einen quer zur Materialbahn biegsamen
Klemmbalken (2), an den lber die Arbeitsbreite
angeordnete voneinander unabhingig betétigbare
Verstellelemente (8) angreifen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch unabhingig voneinander an-
treibbare Spindelhubwerke (8) als Verstellelemente.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, die Verstelielemente (8)
zur Einstellung der Schabermesservorspannung
gekoppelt verstellbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Schabermesser (4) im
Klemmbalken (2) in Richtung der Gegenwalze (3)
bewegbar eingespannt ist und durch in den
Klemmbalken (2) integrierte Mittel (9-13) zum un-
abh#ngigen Verstellen der Position einzelner
Schabermesserbereiche relativ zum Kiemmbalken
(2).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Schabermesser (4) im
Klemmbalken (2) zwischen siner sich Uber die Ar-
beitsbreite erstreckende flexiblen Leiste (9,11) und
sinem elastischen Einspannelement (10) singe-
klemmt ist, wobei an der flexiblen Leiste (9,11)
Pneumatik- oder Hydraulikelemente (12,13) als
Verstellelemente angreifen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das elastische Einspannele-
ment ein sich (iber die Arbeitsbreite erstreckender,
mit Luft beaufschlagbarer Schlauch (10) ist.

8. Vorrichtung zum Beschichten einer um eine
Gegenwalze geflihrten Materialbahn,

- mit einem elastischen Schabermesser (4), dessen
Fuf in einem Klemmbalken (2) eingespannt ist und
das unterhalb seiner Spitze (5) von einer Abstitz-
leiste (6) abgestlitzt wird,

- und mit Verstelielementen zur Beeinflussung des
AnpreBdrucks, die Uber die Messerbreite angeord-
net auf einzelne Bereiche des Schabermessers (4)
unabhingig voneinander einwirken,

dadurch gekennzeichnet, da8 die Verstellele-
mente aus mehreren, {iber die Arbeitsbreite neben-
einander angeordneten, unabhingig mit Druck be-
aufschlagbaren Druckkammern (14) bestehen, die
jeweils eine dem Schabermesser (4) zugewandte
elastische Wand (15) aufweisen.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeich-
net durch eine an dem Schabermesser (4) anlie-
gende elastische Ausgleichsleiste (16), an deren
dem Schabermesser (4) abgewandte Seite die ela-
stischen Winde (15) der Druckkammern (14) anlie-
gen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die elastischen Winde (15) an
der Abstlitzleiste anliegen, die als elastische Aus-
gleichsieiste (16) ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB jeder
Druckkammer eine Druckluftzufuhrieitung (17) mit
einem unabhingig regelbaren Ventil (18) aufweist,
die an einer gemeinsamen Versorgungsleitung (19)
mit einer eigenen Druckregelung (20, 21) ange-
schiossen sind.
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