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(54) Vorrichtung zum Triénken von insbesondere einseitig gestrichenen Bahnen

{57) Die Vorrichtung dient zum Trénken von Papier- und Gewebebahnen im Durchiaufverfahren mit hochviskosen
Harzen und Stoffen aus der Schmelze. Es wird méglich, dal schwer trankbare Materialien, wie einseitig gestrichene
Papierbahnen mit hochviskosen Medien oder auch in der Schmelze fliissig werdende Stoffe bei relativ hoher
Durchlaufgeschwindigkeit mit jedem beliebigen Effekt trankbar sind. Erreicht wird dieses Ziel, indem eine
Vorrichtung verwendet wird, bei der die belisbigen Trinkmedien durch Wirmeanwendung unmittelbar an der
Kontaktstelle zum Bearbeitungsmaterial auf die bestimmte Viskositét gebracht werden. Zu diesem Zweck sind in
registerformiger Ancrdnung Auftrags- und Imprégnierstibe angeordnet, durch die im Umlaufsystem sowohi das
Tréankmedium an die Warenbahn und eine Erwirm- bzw. Kihiflissigkeit wiederum unmittelbar an die Trankstelle
herangefiithrt wird. Die Anwendung dieser Vorrichtung ist besonders fir die Herstellung von
Beschichtungsmaterialien auf der Basis von mit verschiedenen Harzen getrinkten Papierbahnen geeignet.
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Titel der Erfindung

Vorrichtung zum Trénken von insbesondere einseitig

gestrichenen Bahnen.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trédnken von insbe-
sondere einseitig gestrichenen Papier-~ und Gewebebahnen im kon-
tinuierlichen Durchlaufverfahren mit hochviskosen Harzen und
Stoffen aus der Schmelze.

Charazkteristik des bekannten Standes der Technik

s sind Vorrichtungen zum Trénken von Bahnen bekannt, die durch

indirektes Auftragen des Trédnkmediums arbeiten, d. h. das Trédnk-
rnedium wird stets iiber eine oder mehrere hintereinander ange-
ordnete Walzen bzw. durch Anspiilen oder Tauchen an die Waren-
bahn getragen. Dabei ist teilweise eine Temperierung des Trénk-
mediums und der ‘Jarenbahn zur Erzielung des tré@nktechnischen
Zffektes erforderlich. Die ilberschilssige Harz- bzw. Tradnkmedium-
menge mufl anschlieBend mit Hilfe von Dosierwalzen oder anderen
Vorrichtungen abdosiert werden. Der technische Aufwand, die
Losungsmittelverluste sowie der Reinigungsaufwand sind sehr
hoch.,

Das Verfahren zum Herstellen von oberfldchenbehandeltem Papier
gemdB DT-AS 2409981 hat zum Gegenstand, daB eine durchgehende
Papierbahn liber eine feststchende Walze gefithrt wird, die einen
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Ldngsschlitz entsprechend der Papierbahnbreite besitzt, aus

dem das Beschichtungsmedium unter Anwendung eines bestimmten
Druckes auf die Papierbahn gebracht wird.

Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist, daB die Trénkeigenschaf-
ten des Trédnkmediums nicht beeinflufbar und an ‘die durch die
Eigenschaften des Bahnmaterials sowie dessen Durchlaufgeschwin-
digkeit bedingten Verhidlinisse nicht angepafit werden kdnnen.
Die erzielten Effekte, besonders hinsichtlich der gewlinschten
Trdnktiefe, sind daher stark eingeschrénkt.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, auch reletiv schwer trénkbare Bahn-
materialien mit viskosen Medien im kontinuierlichen Verfahren
mit guter Trédnktiefe und Trédnkhomogenitidt zu imprédgnieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Zrfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine fiir einen im-
pulsartigen Trédnkvorgang ausgebildete Auftrags- und Imprédgnier-
vorrichtung zu entwickeln, mit der auf das Trénkmedium wdhrend
des Trénkvorganges so eingewirkt werden kann, daB auf die je-
weils gegebenen ProzefBbedingungen abgestimmte physikalische
Parameter eingestellt werden konnen.

Brfindungsgemél ist eine Vorrichtung zum Trénken von Bahnen,

die aus mehreren registerartig angeordneten Auftrags—und Im-
pragnierstdben besteht, und wobei die Imprédgnierstdbe mit nut-
formigen Offnungen sowie mit Zuleitungen zur Speisung dieser
Nuten mit dem Trénkmedium versehen sind, dadurch gekennzeichnet,
daf die einzelnen Auftrags- und Imprédgnierstédbe einen durch-
stromungsfédhigen Hohlraum fiir ein widrmefilhrendes Medium besitzen.
In diesem Hohlraum des Auftrags- und Imprédgnierstabes wird eine
im Kreislauf umgepumpte Temperierfliissigkeit, z. B. Wasser,
ummittelbar an das Uber Zuleitungen in die Nuten eingespeiste
Tréankmedium, wie z. B. Harzldsungen, herangefiihrt, wobei dieses
den Erfordernissen entsprechend auf glinstige Temperatur- und
Viskositdtsverhiltnisse eingestellt werden kann.
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Durch vorhandene Leitwalzen kann die Papierbahn so Uber die
Auftrags- und Imprignierstébe gefilhrt werden, dal jeder Ab-
schnitt der Bahn entsprechend ihrer Vorwirtsbewegung mit den
harzfiihrenden Huten in Berilhrung kommt. Wdhrend des Gleitens
der Papierbehn iiber die offene Seite der Nuten werden diese
von der Papierbehn verschlossen, so daB der statische Druck
des in die Nut mittels einer geeigneten Pumpe hineingedriickten
Harzes das Eindringen des Harzes in die Papierbahn bewirkt.
Die Druckbeaufschlagung des Triénkmediums kann dabei zusdtzlich
durch einen bekannten Ultraschall-Impulsgenerator noch erhtht
werden.

Ausfilhrungsbeispiel
Die zugehdrige Zeichnung zeigt in.

Figur 1 die Seitenansicht einer registerfdrmig eingerichteten
Impulstrénkanlage und in

Figur 2 einen Léngsschnitt eines Auftrags- und Imprédgnier-
stabes.

Eine einseitig mit Polyvinylalkohol luftdicht beschichtete
Papierbahn 1 wird illber heizbare Leitwalzen 2 an die medien-
fihrenden Auftrags-~ und Imprédgnierstidbe 3 gefihrt. Die TFiihrung
erfolgt dabei so, dafB die nicht gestrichene Bahnseite mit den
Auftrags- und Imprégnierstében 3 in Berilthrung kommt.

Die Auftrags- und Imprégnierstdbe (Figur 2) bestehen aus einem
dickwandigen Rohr mit zwei sich gegeniiberliegenden lluten 4 fiir
den Trédnkmedientransport. Die Nuten sind bei einer Bahnbreite
von 1300 mm 1260 mm lang, um einen statischen Druck bei dex
iiber die Offnung gleitenden Bahn aufbauen zu kinnen. Nach auBen
gind die Nuten ilber Bohrungen 5 mit harzfihrenden Schliuchen
verbunden.

Der Hohlraum 6 der Auftrags- und Imprdgnierstibe wird von als
Temperiermedium dienendem temperiertem Vasser durchstromt. Das
iiber Schlduche zugefiihrte Polyesterharz, das eine Ausgangsvis-
kositdt von 250 mPa . s besitzt, wird mittels eines den Hohl-
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reum 6 durchflieBenden Wasserstromes auf 60 °C erwdrmt und mit
Hilfe eines Ultraschall-Impulsgenerators einer kurzzeitigen
Druckbeaufschlagung unterworfen. Die impulsartige Druckbeauf-
schlagung von 50 kPa erfolgt wdhrend des Trénkprozesses im
Abstand von jeweils 0,5 s, wobei der Impuls 0,001 ... 0,01 s
betrédgt. Durch die Druck- und Temperaturbeeinflussung betrigt
die Viskositdt des Polyesterharzes, das aus den in der Zeich-
nung nicht dargestellten Zuleitungsschléuchen iiber die Bohrungen
5 an die Nuten 4 gelangt, zum Zeitpunkt der Trénkung 20 mPa . S.
Die Papierbahn 1 gleitet iiber die Auftrags- und Imprédgnierstébe
3, wobei die harzfilhrenden Nuten 4 von der bewegten Bahn 1 ver-
schlossen werden.

Auf Grund des schnellen Druckwechsels kommt eine aktive "Atmung"
zustande, die eine luftfreie Triénkung in kurzer Zeit bewirkt.
Die im Papier vorhandene Luft entweicht umgehend durch die kurz-
zeltig impulsartige Druckbeaufschlagung.

Die Nuten konnen auf Grund ihrer Komstruktion mit gleichem
Trénkmedium oder auch einzeln oder mehrere Nuten zuseammen mit
anderen Trédnkmedien gefiillt werden, so daB besondere trénk-
technische Effekte erzielbar sind.

Da von der Papierbahn iliber die Nuten 4 Polyesterharz nur bis

zur Sdttigung aufgenommen wird, eriibrigt sich der Einsatz be-
sonderer Dosierungseinrichtungen, wie z. B. Abquetschwealzen,

da ein Abtragen iiberschiissiger Trénkharzmengen nicht erforder-
lich ist.

Einer der zuletzt von der Warenbahn beriihrten Dosierstibe ist
mit hérter- oder beschleunigerhaltigem Iiedium gefiillt. Zine
schnelle Aktivierung der Hirtungsreaktion erfolgt so ohne
Zeitverzug mit der gleichen Vorrichtung.
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Patentanspruch

Vorrichtung zum Trédnken von insbesondere einseitig gestrichenen
Bahnen, wie Papier- und Gewebebahnen, bestehend aus mehreren
registerartig angeordneten Auftrags- und Imprédgnierstédben, wel-
che mit nutformigen Offnungen sowie mit Zuleitungen zur Spei-
sung der Nuten mit einem Trénkmedium versehen sind, dadurch
gekennzeichnet, dal die Auftrags- und Imprédgnierstédbe einen
durchstrsmungsfdhigen Hohlraum (6) fiir ein wirmefiihrendes
lledium besitzen.
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