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@ Eine Beschichtungsvorrichtung 1 zum Auftragen
eines diinnen NaBfilms auf einen Trdger weist eine
Schlitzdiise 2 auf, auf der zumindest eine elastische
Lippe 3 aus einem Flachband festgeklemmt ist. Das
Flachband steht Uber eine Vorderkante 16 der
Schlitzdiise 2 vor und wird durch eine Klemmleiste 8
festgehalten, die mittels einer Klemmschraube 14
mit der schrigen AuBenseite einer starren Oberlippe
6 der Schlitzdlise 2 verschraubt ist. Ein parallel zu
der Klemmschraube 14 in der Oberlippe angeordne-
ter Arretierungsstift 20 durchsetzt die Lippe 3 und
fixiert sie in ihrer Lage zusammen mit der Klemm-
schraube 8, die gleichfalls die elastische Lippe 3
durchsetzt.

Beschichtungsvorrichtung zum Auftragen diinner Nassfilme.

FIG.1

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung zum Auftragen diinner NaBfilme auf einen
Trager, der kontinuierlich Uber eine Auflagenfliche
gefihrt ist.

Die Entwicklung in der Beschichtungstechnik
flihrt aus Gkologischen und Skonomischen Aspek-
ten zu dinneren NaBfilmen bei h8heren Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten. Hierbei ist von h&heren
Anforderungen an die Stdrungsfreiheit des Be-
schichtungsvorgangs als bei dickeren NaBfilmen
auszugehen, um eine einwandfreie Beschichtung
zu gewihrleisten.

Bei der Breitschlitzdlsenbeschichtung spielt
der Abstand der Lippen zum zu beschichtenden
Substrat bzw. Trager eine wesentliche Rolle. Gene-
rell erfordern geringere NaBfilmdicken bzw. hdhere
Beschichtungsgeschwindigkeiten einen geringeren
Disenabstand, oder es missen zusétzlich aufwen-
dige Verfahrenstechniken eingesetzt werden, wie
z.B. in Form eines am Meniskus des NaBfilms
anliegenden Unterdruckes.

Bei geringen Abstdnden besteht groBe Gefahr,
daB durch Partikel unter oder auf dem bzw. Fehler
in dem Substrat die Breitschlitzdlise mit hohen
Geschwindigkeiten kontaktiert und dadurch die
Dise beschiddigt oder das Band zum AbriB ge-
bracht wird. Beschidigungen an der Disenlippe
kénnen zu Fehlstellen bei der Beschichtung fihren,
so daB ein Austausch der Lippen dann erforderlich
wird.

Um NaBfilme geringerer Dicke aufzutragen,
wird gem3B DE-A 41 12 428 eine vom Trigerfilm
umschlungene Breitschlitzdise eingesetzt. Prakti-
sche Schwierigkeiten treten dann auf, wenn Metall-
bander beschichtet werden sollen, da diese wegen
ihrer starken federnden Riickstellkraft nur mihsam
Uber die gekrimmte Breitschlitzdise geflihrt wer-
den kdnnen.

Bei dieser bekannten Auftragsvorrichtung des
Extrusionstyps bewegt sich der Tragerfilm mit ei-
ner vorbestimmten Lineargeschwindigkeit und in
einer vorbestimmten Laufrichtung. Die Auftragsvor-
richtung umfaBt einen Kopf, der mit einer parallel
zur Achse des Kopfes verlaufenden Bohrung zum
Empfang der FlUssigkeit versehen ist, einen die
Bohrung mit einer Oberfliche des Kopfes verbin-
denden Schlitz, einen benachbart dem Schlitz auf
der stromaufwirtigen Seite des Schlitzes angeord-
neten Hinterkantenabschnitt, der eine Abschrigung
aufweist, deren Breite kleiner oder gleich 50 um
ist, jedoch gréBer als der Durchmesser jedes Korns
des Materials des Hinterkantenabschnittes, und ei-
nen Rakelkantenabschnitt, der benachbart dem
Schlitz auf der stromabwirtigen Seite des Schlitzes
in bezug auf die Laufrichtung angeordnet ist, wobei
der Rakelkantenabschnitt eine Abschrdgung mit ei-
ner Breite von etwa 2 bis 3 um aufweist, die an der
stromaufwirtigen Kante der Oberfliche des Ra-
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kelkantenabschnitts vorgesehen ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, NaBfilm-Be-
schichtungen mit Breitschlitzdiisen bei hohen Ge-
schwindigkeiten des Trdgers und mit niedrigen
NaBfilmdicken durchzufiihren, ohne daB durch
Storstellen im NaBfilm, in dem Tridger oder durch
Kontaktieren des Trdgers mit der Breitschlitzdise
die Dusenlippe beschiddigt wird oder das Band
abreiBt.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB eine Schlitzdiise der Beschichtungsvor-
richtung mit zumindest einer elastischen Lippe aus
einem Flachband ausgerlistet ist, das Uber eine
Vorderkante der Austrittséffnung der Schlitzdise
vorsteht.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt
sich aus dem Merkmalen der Unteranspriiche.

Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB
konventionell starr gebaute Breitschlitzdlisen zu-
sdtzlich mit federnden Lippen aus elastischen Ban-
dern ausgeristet werden, die beim Anndhern des
bewegten Tridgers bzw. Substrates an die Lippen
wegfedern und bei Auftreten von Fehlern einfach
ausgetauscht werden k&nnen.

Die federnden bzw. elastischen Lippen werden
auf die starr angeordneten Ober- und Unterlippen
von Breitschlitzdlisen aufgesetzt. Sie sind in der
Geometrie (Winkel, Stirke, Abstand) variabel aus-
gestaltet. Sie kdnnen aus Kunststoffen (Polyester,
Polyimide, Polyolefin, perfluoriertes Alkan usw.),
Metallen (Stahl, Messing, Nickel, Aluminium, Kup-
fer usw.) oder Gummi (fluorhaltige Elastomere, wie
Kalrez® oder Zalak®™® der Firma Dupont de Ne-
mours) hergestellt werden.

Es k&nnen dazu Folien oder Halbzeuge unter-
schiedlicher Stirke eingesetzt werden, z.B. Polye-
sterfolien der Stdrke 50 bis 400 um.

Die Folien kdnnen aus bahnférmigen Flachma-
terialien rechtwinklig oder unter anderen Winkeln
geschnitten werden, so daB unterschiedliche Geo-
metrien der Lippen zum Substrat einstellbar sind.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
zeichnerisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch im Schnitt eine er-
ste  Ausflhrungsform  einer
Breitschlitzdiise mit einer daran
befestigten elastischen Lippe,
schematisch im Schnitt eine
zweite Ausflhrungsform einer
Breitschlitzdiise mit daran be-
festigter elastischer Lippe,
eine dritte Ausflihrungsform ei-
ner Breitschlitzdlise mit zwei
elastischen Lippen im Schnitt,
schematisch verschiedene Aus-
bildungen von Breitschlitzdi-
sen mit einer bzw. zwei elasti-

Fig. 2

Fig. 3

Figuren 4-11
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schen Lippen.

Bei den in den Figuren 1 bis 3 gezeigten
Ausflihrungsformen der Beschichtungsvorrichtung
1 sind elastische Lippen 3 und 4 jeweils durch
Klemmleisten 8 und 9, die mit einer Ober- bzw.
Unterlippe 6, 7, einer Schlitzdlise 2 verschraubt
sind, festgehalten.

In Figur 1 ist die elastische Lippe 3 durch die
Klemmleiste 8, die mittels einer Klemmschraube 14
mit der schrigen AuBenseite der Oberlippe 6 der
Schlitzdiise 2 verschraubt ist, festgehalten. Parallel
zu der Klemmschraube 14 ist in der Oberlippe ein
Arretierungsstift 20 angeordnet, der ein Indexloch
in der Lippe 3 durchsetzt und zusammen mit der
Klemmschraube 14 die Lippe 3 lagefixiert. Die Lip-
pe 3 steht Uber die Frontseite 16 bzw. Uber die
Austritts6ffnung 5 der Schlitzdlise 2 vor. Bei dieser
Ausflihrungsform ist die Klemmschraube 14 in der
Klemmleiste 8 versenkt angebracht, wdhrend der
Arretierungsstift 20 sich auBerhalb der Klemmleiste
8 befindet. In weiterer Ausgestaltung der Klemmlei-
ste 8 besteht diese aus einem magnetischen Mate-
rial und wird durch das Material der Oberlippe 6
der Schlitzdise 2 magnetisch angezogen und fest-
gehalten. Die elastische Lippe 3 ist dann zwischen
der schrdgen AuBenseite der Oberlippe 6 und der
Klemmleiste 8 festgeklemmt, ohne daB jedoch die
Klemmleiste 8 mit der Oberlippe 6 verschraubt sein
muB. Die Klemmschraube 14 und der Arretierungs-
stift 20 durchsetzen dann jeweils entsprechende
L&cher in der elastischen Lippe 3, wobei die
Klemmschraube 14 jedoch auBerhalb der Klemm-
leiste 8 angeordnet ist. Es ist selbstverstdndlich
und bedarf keiner weiteren Erlduterung, daB je eine
Klemmschraube 14 und je ein Arretierungsstift 20
nahe den Schmalseiten der elastischen Lippe 3
vorhanden sind, so daB diese Uber ihre Linge
faltenlos durch die Klemmschrauben und die Arre-
tierungsstifte gespannt wird.

Bei der in Fig. 2 schematisch im Schnitt ge-
zeigten Ausflhrungsform der Beschichtungsvor-
richtung 1 ist anstelle des Arretierungsstiftes 20 der
Ausfihrungsform gem3B Fig. 1 eine weitere
Klemmschraube 14 vorgesehen, die dann, ebenso
wie die erste Klemmschraube 14, die Klemmleiste
8 durchsetzt und in dieser versenkt ist. Die Klemm-
leiste 8 erstreckt sich bei dieser Ausflihrungsform
Uber die elastische Lippe hinaus, wobei die weitere
Klemmschraube 14 die elastische Lippe 3 nicht
durchsetzt, sondern auBerhalb dieser angeordnet
ist. Es ist ersichtlich, daB die elastische Lippe 3 der
beiden Ausfilihrungsformen gemiB den Figuren 1
und 2 rasch auswechselbar ist, da nur eine Klemm-
schraube und der Arretierungsstift bzw. zwei
Klemmschrauben entlang jeder Schmalseite der
Lippe 3 geldst werden missen.

Bei den beiden Ausflihrungsformen gemiB den
Figuren 1 und 2 ist jeweils nur eine obere elasti-
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sche Lippe 3 dargestelit, jedoch kénnen beide Aus-
fUhrungsformen auch mit einer entsprechenden un-
teren elastischen Lippe ausgerlstet sein, die die
gleiche Konfiguration wie die obere elastische Lip-
pe 3 besitzt und in der gleichen Art und Weise
befestigt ist. Es sind dann die obere und die untere
elastische Lippe jeweils symmetrisch zu dem DU-
senschlitz an den AuBenseiten der Ober- und der
Unterlippe der Beschichtungsvorrichtung 1 ange-
ordnet. Unter dem Disenschlitz ist in diesem Zu-
sammenhang der Spalt zwischen der Oberlippe 6
und der Unterlippe 7 zu verstehen.

In einer prdzisen Vorrichtung werden Befesti-
gungsund Indexloch in das federnde Band, aus
dem die elastischen Lippen 3 und 4 gefertigt wer-
den, maBgenau gestanzt. Die L&cher dienen zur
genauen Fixierung der Lippen und sichern die ge-
wiinschte Lage maBgenau. Die Befestigung der
Lippen erfolgt nach dem paBgerechten Aufschieben
auf die PaBstifte und nachfolgendem Auflegen ei-
ner Klemmleiste mittels der Klemmschrauben, ei-
ner sonstigen geeigneten Klemmvorrichtung oder
auch magnetisch.

Die Ausrichtung der elastischen Lippen 3, 4 in
bezug auf die Vorderkante der starren Disenober-
und/oder Disenunterlippe kann dadurch erreicht
bzw. gedndert werden, daB die Klemmleisten, die
mit einem Anschlag fiir die elastische Lippe verse-
hen sind, mittels Stellschrauben in unterschiedli-
chen Positionen justiert werden kdnnen, wie an-
hand von Fig. 3 erldutert wird.

Jede der Klemmileisten 8 und 9 in der Ausfiih-
rungsform nach Figur 3 ist mit einem Anschlag 21
bzw. 22 flr die elastische Lippe 3 bzw. 4 ausge-
stattet. Die Oberlippe 6 und die Unterlippe 7 der
Schlitzdiise 2 bzw. der Beschichtungsvorrichtung 1
sind so ausgestaltet, daB Stellschrauben 23, 24
parallel zu den AuBenseiten der Beschichtungsvor-
richtung 1 verlaufen und jeweils gegen eine
Schmalseite der betreffenden Klemmleiste 8 bzw. 9
anliegen. Durch die Stellschrauben 23, 24 kdnnen
die Klemmleisten auf den AuBenseiten der Be-
schichtungsvorrichtung 1 verschoben und positio-
niert werden. Die beiden elastischen Lippen 3 und
4 stehen gleichweit Uber die Austritts6ffnung 5 der
Schlitzdliise 2 bzw. Uber die Vorderkanten 17 und
18 der Oberlippe 6 bzw. der Unterlippe 7 vor. Wie
schon zuvor erwdhnt wurde, weisen die elastischen
Lippen 3 und 4 maBgenaue L&cher 10 und 11 auf,
und sind auf PaBstifte 12, 13 auf den AuBenseiten
der Beschichtungsvorrichtung 1 aufgeschoben. In
den Klemmleisten 8 und 9 sind paB3genaue L&cher
zu den L&chern 10 und 11 der elastischen Lippen
vorhanden, und sobald die elastischen Lippen auf
die PaBstifte 12 und 13 aufgeschoben sind, werden
die Klemmleisten 8 und 9 auf die PaBstifte gleich-
falls aufgeschoben und mittels Klemmschrauben 14
und 15 mit den PaBstiften, die Innengewinde besit-
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zen, verschraubt. Die Klemmvorrichtung kann auch
in der Weise ausgestaltet sein, da die Klemmlei-
sten 8 und 9 aus einem magnetischen Werkstoff
bestehen und durch magnetische Anziehung an die
AuBenseiten der Ober- und Unterlippe 6 bzw. 7 die
zwischen den AufBienseiten und den Klemmleisten
liegenden elastischen Lippen 3 und 4 festhalten.
Derartige magnetische Klemmleisten sind nicht nur
bei den Ausfiihrungsformen nach den Figuren 1 bis
3 anwendbar, sondern auch bei allen Ausflihrungs-
formen gemiB den Figuren 4 bis 11.

Die Verwendung von magnetischen Klemmlei-
sten, aber auch von Klemmleisten, die mittels
Klemmschrauben mit den AuBenseiten der Ober-
und Unterlippe der Beschichtungsvorrichtung 1 ver-
bunden sind, 148t ein leichtes und rasches Aus-
wechseln von beschddigten Lippen 3 und 4 zu.

Als Bandmaterial flir die elastischen Lippen 3,
4 sind Halbzeuge geeignet, die mit groBer Dicken-
prazision und mit groBem Ruckstellverm&gen (Fed-
erwirkung) ausgestattet sind. Die Lippen kdnnen
dann ohne weitere Kantenbearbeitung nach dem
Einstanzen der Index- und Befestigungsi&cher in
einer Vielzahl aus dem Bandmaterial gefertigt wer-
den.

Ein weiterer Vorteil neben der Federwirkung
und dem einfachen Austauschen liegt darin, daB
die Geometrie der elastischen Lippen auf einfache
Weise gedndert bzw. den Beschichtungsbedingun-
gen angepaBt und auf diese Weise konventionelle
Breitschlitzdisen flir andere Beschichtungsanforde-
rungen herangezogen werden kdnnen. So sind DU-
senkonfigurationen mit Plan- oder Stufengeometrie
durch Ldngenanpassung der beiden Lippen gestalt-
bar.

Dies wird unter Bezugnahme der schematisch
dargestellten Konfigurationen von Beschichtungs-
vorrichtungen 1 in den Figuren 4 bis 11 ndher
erldutert. Bei den Ausfiihrungsformen gemiB den
Figuren 5 und 7 stehen die beiden elastischen
Lippen 3 und 4 unterschiedlich weit Uiber die Vor-
derkanten 17, 18 der Austrittsdffnung 5 vor. Bei der
Ausflihrungsform nach Figur 4 gilt Analoges, wobei
jedoch noch hinzukommt, daB die starre Dlisenun-
terlippe weiter vorsteht als die starre Diisenoberlip-
pe. In Figur 4 sind schematisch Klemmleisten 8
und 9 angedeutet und dargestellf, daB der Nei-
gungswinkel der AuBenseite der Oberlippe und
dementsprechend auch der Neigungswinkel der
AuBenseite der Unterlippe zur Horizontalen bzw. zu
dem Ddisenspalt 20° betrdgt. In Figur 5 betrdgt
dieser Neigungswinkel zwischen der jeweiligen Au-
Benseite der Ober- bzw. Unterlippe und dem DU-
senspalt 70°. Es gilt allgemein, daB die schrigen
AuBenseiten der Ober- und der Unterlippe der
Schlitzdiise 2 jeweils einen Winkel im Bereich zwi-
schen 20° und 70° mit dem Disenspalt einschlie-
Ben kdnnen.
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Fiir Beschichtungen mit besonders niedervis-
kosen L&sungen wird beispielsweise eine gestufte
Geometrie bevorzugt, bei der die in Bahnlaufrich-
tung betrachtete, weiter hinten liegende Lippe 3 um
25 bis 250 um weiter von einem Filmtrdger 25
zurlickgestuft ist als die in Bahnlaufrichtung be-
trachtete vordere Lippe 4. Durch den resultieren-
den geringeren Reibungsdruck unter der hinteren
Lippe 3 sind héhere Beschichtungsgeschwindigkei-
ten ohne Unterdruck oder geringere NaBfilmdicken
bei vergleichbarem Unterdruck mdglich, als wenn
beide Lippen gleichen Abstand zu dem Filmtrdger
25 besitzen, der Uber eine Antragswalze 19 gefiihrt
ist (vgl. Fig. 5).

AuBerdem wird in dieser gestuften Konfigura-
tion sicher gew&hrleistet, daB bei Anndherung des
Tragers 25 an die Beschichtungsdise die in Bahn-
laufrichtung gesehene erste Lippe 4 zur Schlitzdi-
se 2 hin elastisch ausweichen kann und dabei die
weiter zurlickstehende zweite Lippe 3 lberhaupt
nicht kontaktiert wird.

Flr mittel- und hochviskose L&sungen erweist
sich die planparallele bzw. umgekehrt gestufte An-
ordnung beider Lippen als geeigneter. Entschei-
dend flr das Beschichtungsergebnis ist in diesen
Fallen, daB der Abstand der zweiten Lippe dem
Einfachen bis dem Doppelten der aufgetragenen
NaBfilmdicke entspricht. Auch diese Konfiguration
188t sich durch Wechsel der elastischen Lippen
einfach gestalten.

Theoretische Berechnungen und experimentel-
le Ergebnisse fordern flir eine geschwindigkeitsun-
abhingige Fahrweise - ohne Hilfsverfahren - einen
Abstand, der im Bereich des Ein- bis Zweifachen
der NaBfilmdicken liegt. Um NaBfilmdicken von
etwa 30 um aufzutragen, sind z.B. Abstdnde von
30 bis 60 um erforderlich.

Die austauschbaren Lippen k&nnen hinsichtlich
ihres Neigungswinkels zum Disenspalt entweder
durch Anderung der Neigung der AuBenseiten der
Beschichtungsvorrichtung 1 eingestellt werden oder
durch Unterlegen keilfdrmiger Abstandshalter unter
die elastische Lippe variiert werden. Bew&hrt haben
sich Winkel von 20 bis 70°. Allerdings zeigt auch
eine Anordnung mit einer zum Disenspalt parallel
angestellten zweiten Lippe 3 (Neigung 0°) sehr
gute Beschichtungsergebnisse. In diesem Falle
dient die zweite Lippe 3 gleichzeitig als zweite
Diisenbacke. Die Dlsenspaltweite wird in diesem
Fall durch nicht gezeigte schmale stegférmige Ab-
standshalter zwischen starrer Vorderbacke und ela-
stischer Hinterbacke bestimmt (vgl. Fig. 6).

Ferner 138t sich die Neigung der Lippenkanten
zur Antragswalze bzw. zum Filmtrdger beeinflus-
sen. In der Regel werden die Lippen rechtwinklig
aus einer Flachfolie geschnitten. Durch geeignete
Schneideinrichtungen sind auch andere Schnittwin-
kel als 90° einstellbar, um auf diese Weise die
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Geometrie hinsichtlich der optimalen Beschichtbar-
keit zu verbessern.

Eine flir Beschichtungsverfahren besonders
glinstige Lippengeometrie mit tangentialer Neigung
der beiden Lippen oder einer der beiden Lippen
zur Antragswalze kann auf einfache Weise dadurch
erreicht werden, daB die Lippen an der Beschich-
tungsdise fixiert und diese langsam an die sich
drehende Anfragswalze gefahren wird. Wenn die
Antragswalze zuvor mit Schmirgelleinen umwickelt
wurde bzw. flussige Schleifkdrper in Form von
Lappasten eingesetzt werden, kann eine exakte
tangentiale Lippengeometrie eingeschliffen werden.
Anstatt die Antragswalze entsprechend mit Schmir-
gelleinen auszurlisten, kann auch ein geeignetes
Substrat, wie z.B. eine mattierte rauhe Folie, ein
aufgerauhtes Metallband oder ein mit abrasiven
Teilchen beschichteter Trdger fir das Schleifen
verwendet werden.

Bei der Anordnung einer ebenen Substratfiih-
rung unter der Beschichtungsdiise, z.B. mit Hilfe
eines planen oder gekrimmien Antragstisches,
kann durch ein geeignetes Substrat ebenfalls die
exakte Lippengeometrie eingeschliffen werden.

Auf diese Weise 148t sich eine prézise Lippen-
geometrie ohne spezielles Schleifwerkzeug in kur-
zer Zeit reproduzierbar herstellen.

Bei der Ausflihrungsform nach Figur 8 ist die
Schliitzdlise 2 nur mit einer einzigen elastischen
Lippe 4 an der AuBenseite der Unterlippe 7 der
Schlitzdiise 2 ausgerUstet, wihrend die AuBenseite
der Oberlippe 6 keine Lippe trigt. Selbstverstand-
lich kann auch der umgekehrte Fall vorliegen, daB
ndmlich die Oberlippe 6 eine federnde bzw. elasti-
sche Lippe aufweist, wihrend die Unterlippe 7 lip-
penlos bleibt. Bevorzugt ist jeweils diejenige Lippe,
die zum zu beschichtenden Filmirdger den ge-
ringsten Abstand besitzt. Die andere Lippe ist dann
wie bei konventionellen Beschichtungsdiisen starr
ausgebildet und schlieBt gewissermaBen die elasti-
sche Feder- bzw. VerschleiBlippe in sich ein, d.h.
mit anderen Worten, sie besitzt den gleichen UmriB3
wie die andere starre Lippe der Breitschlitzdise
unter EinschluB der daran befestigten elastischen
Feder- bzw. VerschleiBlippe.

Die Figuren 9 und 10 zeigen zwei Ausflih-
rungsformen, bei denen die elastischen Lippen 3
und 4 radienférmig oder plan, entsprechend der
Kriimmung der Antragswalze bzw. Auflagenfliche
19, geschliffen sind, wie dies voranstehend schon
erldutert wurde.

Bei der Ausfiihrungsform nach Figur 11 der
Erfindung ist ein Spalt 27 zwischen den elastischen
Lippen 3 und 4 enger als der Disenspalt bzw. der
Offnungsquerschnitt der Schlitzdlise 2 zwischen
der starren Ober- und Unterlippe 6 bzw. 7 der
Schlitzdise 2.
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Die Fasenbreite der Lippen kann durch Ande-
rung der Folienstdrke variiert werden, z.B. im Be-
reich von 50 bis 400 um, in dem die Folienmateria-
lien Federwirkung besitzen. Die Federwirkung 138t
sich fiir besonders breite Fasen durch Ubereinan-
derlegen von zwei oder mehreren Folien wesentlich
erhdhen.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung zum Auftragen din-
ner NaBfilme auf einen Trdger, der kontinuier-
lich Uber eine Auflagenfliche gefihrt ist, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Schlitzdise
(2) der Beschichtungsvorrichtung (1) mit zu-
mindest einer elastischen Lippe (3; 4) aus ei-
nem Flachband ausgerUstet ist, das Uber eine
Vorderkante (16) der Austrittsdffnung (5) der
Schlitzdlise (2) vorsteht.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei elastische
Lippen (3, 4) vorhanden sind, je eine an jeder
Seite der Schlitzdiise (2), und daB jede der
beiden Lippen Uber die Vorderkanten (17, 18)
der Austritts&ffnung (5) vorsteht.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastischen
Lippen (3, 4) auf den AuBenseiten der starren
Ober- und Unterlippe (6, 7) der Beschichtungs-
vorrichtung (1) austauschbar befestigt sind.

4. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, da Klemmleisten (8,
9) vorhanden sind und daB zwischen jeder der
Klemmleisten und der AuBenseite der Ober-
bzw. Unterlippe (6, 7) eine elastische Lippe (3,
4) festgeklemmt ist.

5. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Lippe (3; 4) maBgenaue Locher (10, 11) auf-
weist und auf paBstifte (12, 13) auf den AuBen-
seiten der Beschichtungsvorrichtung (1) aufge-
schoben ist und daB die mit Lochern versehe-
nen Klemmleisten (8, 9) mittels Klemmschrau-
ben (14, 15) mit den paBstiften verschraubt
sind.

6. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmileisten
(8, 9) aus einem magnetischen Werkstoff be-
stehen und durch magnetische Anziehung an
die AuBenseiten der Oberund Unterlippe (6, 7)
die elastischen Lippen (3, 4) festhalten.
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Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Material der
elastischen Lippen (3, 4) Kunststoff, Metall
oder Gummi ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastischen
Lippen aus Polyesterfolien mit einer Dicke von
50 bis 400 um bestehen.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff flr
die elastischen Lippen (3, 4) aus der Gruppe,
bestehend aus Polyamiden, Polyolefinen, per-
fluorierten Alkanen, ausgewdhlt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Gummi fir
die elastischen Lippen (3, 4) aus 16semittelresi-
stenten Werkstoffen, wie fluorhaltigen Elasto-
meren, ausgewihlt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall fir
die elastischen Lippen (3, 4) aus der Gruppe
Stahl, Messing, Nickel, Aluminium, Kupfer aus-
gew&hlt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB jede der Klemm-
leisten (8, 9) mit einem Anschlag (21, 22) flr
die elastische Lippe (3, 4) ausgestattet ist und
daB die Klemmleisten durch Stellschrauben
(23, 24) auf den AuBenseiten der Beschich-
tungsvorrichtung (1) verschiebbar und positio-
nierbar sind.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die beiden Lip-
pen (3, 4) unterschiedlich weit Uber die Vor-
derkanten (17, 18) der Austrittséffnung (5) vor-
stehen.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die in Laufrich-
tung des Trdgers (25) weiter hinten liegende
Lippe (3) um 25 bis 250 um weiter von dem
Trager (25) zurlickversetzt ist als die in Lauf-
richtung des Tréagers vordere Lippe (4).

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die beiden Lip-
pen (3, 4) gleichen Abstand zum Trdger besit-
zen.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die in Laufrich-
tung des Trdgers (25) weiter hinten liegende
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Lippe (3) ndher zu dem Trager angeordnet ist
als die in Laufrichtung des Trigers vordere
Lippe (4) und daB der Abstand der vorderen
Lippe (4) von dem Trdger (25) gleich der einfa-
chen bis doppelten NaBfilmdicke (d) ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Lippe (3) durch eine Klemmlieiste (8), die mit-
tels einer Klemmschraube (14) mit der schri-
gen AuBenseite der Oberlippe (6) verschraubt
ist, festgehalten ist und daB ein parallel zu der
Klemmschraube (14) in der Oberlippe angeord-
neter Arretierungsstift (20) die Lippe (3) durch-
setzt und lagefixiert.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Lippe (3) durch eine mittels zweier Klemm-
schrauben (14, 15) mit der AuBenseite der
Oberlippe (6) verbundenen Klemmleiste (8)
festgehalten ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die schridgen Au-
Benseiten der Ober- und der Unterlippe der
Schlitzdlise (2) jeweils einen Winkel im Be-
reich von 20° bis 70° mit einem Disenspalt
der Schlitzdlise (2) einschlieBen.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die eine Lippe
(3) parallel zu der Oberkante (26) der Unterlip-
pe (7) der Schlitzdlse (2) verlduft und zugleich
die obere Begrenzungswand der Schlitzdise
(2) bildet und daB die andere Lippe (4) an der
schrdgen AuBenseite der Unterlippe (7) befe-
stigt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlitzdise
(2) nur an einer der schrigen AuBenseiten von
Ober- und Unterlippe eine elastische Lippe (3;
4) aufweist, wihrend die andere AuBenseite
lippenlos ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lippen (3, 4)
plan oder radienfrmig, entsprechend der
Kriimmung der Auflagenflache (19), geschliffen
sind.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Spalt (27)
zwischen den elastischen Lippen (3, 4) enger
als der Diisenspalt der Schlitzdiise (2) ist.
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