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Vorrichtung zum direkten oder nach dem Umdruckprinzip erfolgenden Oberfléichenbeschichten eines

Substrats.

@ Mit der Vorrichtung kénnen bahnformige Substrate

kontinuierlich punktbeschichtet oder mit einem fl4-
chigen Beschichtungsmittelfilm versehen werden. Das Be-
schichtungsmittel, eine fliessfihige Kunststoff-Masse, z.B.
ein Kleber, wird mittels einer innerhalb eines synchron
mit der Fortbewegungsgeschwindigkeit der Substratbahn
rotierenden perforierten Zylinders (1) in einem Beschich-
tungsbalken (3) angeordneten, der Zylinderwandung zu-
gewandten Spaltdiise (17) auf das entweder zwischen dem

Zylinder (1) und einer diesem zugeordneten Gegenwalze
(4) hindurch oder aber um eine dieser Gegenwalze (4) zu-
geordneten Ubernahmewalze (9) herum laufende Substrat
appliziert. Dem Beschichtungsbalken (3) und dem perfo-
rierten Zylinder (1) sind Elemente (13, 15) zum Zufith-
ren von Wirme zugeordnet. Die Manteloberfldche der Ge-
genwalze (4) ist kunststoffbeschichtet.
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PATENTANSPRUCHE
1. Vorrichtung zum direkten oder nach dem Umdruck-

prinzip erfolgenden Oberflichenbeschichten eines Substrats -

(7 bzw. 8), bei dem eine fliessfihige Kunststoff-Masse mittels
einer innerhalb eines synchron mit der Fortbewegungsge-
schwindigkeit des laufenden Substrats rotierenden perforier-
ten Zylinders (1) in einem Beschichtungsbalken (3) angeord-
neten, der Zylinderwandung zugewandten Spaltdiise (17) auf
das entweder zwischen dem Zylinder (1) und einer diesem
zugeordneten Gegenwalze (4) hindurch oder aber um eine
dieser Gegenwalze (4) zugeordnete Ubernahmewalze (9) her-
umgefiihrte Substrat appliziert wird, dadurch gekennzeich-
net, dass sowohl dem Beschichtungsbalken (3) als auch dem
perforierten Zylinder (1) Elemente (13, 15, 22) zum Zufiith-
ren von Wirme zugeordnet sind und die Gegenwalze (4),
welche bei direktem Beschichten zur Auflage des Substrats
(7), bei einem indirekten Beschichten dagegen zum Trans-
port der Beschichtung mit dem Zylinder (1) zusammenwirkt,
umfangseitig mit einem Kunststoff (30) beschichtet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Beschichtungsbalken (3) sich {iber die Linge
des perforierten Zylinders (1) erstreckt und mit einem Hohl-
raum, bestehend aus einem Einspeisekanal (19), einem Leit-
kanal (20) in Form eines durchgehenden Schlitzes oder
nebeneinanderliegenden Kanélen und einer Miindungskam-
mer (21), versehen ist, welch letztere durch zwei, eine Spalt-
diise (17) bildende Dichtlippen (18) begrenzt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass an den Stirnseiten des Beschichtungsbalkens (3) im
Bereich der Spaltdiise (17) eine aus einem wirmebestindi-
gen, flexiblen Material bestehende Platte (27) befestigt ist,
deren unterer Rand an der Innenwandung des perforierten
Zylinders (1) anliegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Begrenzung der Breite des durch die Spaltdiise
(17) gebildeten Spaltes (25) an mindestens einer Endseite des
Beschichtungsbalkens (3) der Spalt (25) durch Abdecklamel-
len (28) geschlossen ist, die mittels eines Halters (29) fest
oder in Langsrichtung des Balkens (3) abgestiitzt ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass am austrittseitigen Spalt (14) des perforierten Zy-
linders (1) eine Diise (15) zur Zufiihrung von Heissluft mit
Strahlrichtung entgegen der Bewegungsrichtung des Zylin-
ders (1) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der perforierte Zylinder (1) aus Metall besteht und
im Scheitelbereich eine Haube (10) aufweist, die einen Raum
(11) zur Zufithrung von Heissluft durch eine Zuleitung (13)
bildet.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kunststoffschicht der Gegenwalze (4) aus Poly-
tetrafluordthylen oder Silikon besteht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Gegenwalze (4) beheizbar, nicht beheizbar oder
kiihlbar ist. ,

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der perforierte Zylinder (1) eine die Bildung eines
zusammenhdngenden Films ermdglichende Siebweite von
80-180 mesh aufweist.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
direkten oder nach dem Umdruckprinzip erfolgenden Ober-
flichenbeschichten eines Substrats, bei dem eine fliessfihige
Kunststoff-Masse mittels einer innerhalb eines synchron mit
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der Fortbewegungsgeschwindigkeit des laufenden Substrats
rotierenden perforierten Zylinders in einem Beschichtungs-
balken angeordneten, der Zylinderwandung zugewandten
Spaltdiise auf das entweder zwischen dem Zylinder und einer
diesem zugeordneten Gegenwalze hindurch oder aber um
eine dieser Gegenwalze zugeordnete Ubernahmewalze her-
umgefiihrte Substrat appliziert wird.

Mit solchen Vorrichtungen ist es moglich, Oberflidchen
mit einer verhiltnisméssig grossen Freiziigigkeit zu be-
schichten.

Die Erfindung stellt eine Weiterentwicklung solcher Vor-
richtungen dar, mit der die Einsatzmdglichkeiten fiir das
Auftragen von fliessfihigen Schmelzmassen praktisch jeder
Art verwirklicht werden kdnnen. Es ist demnach Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, die Einsatzmdglichkeiten der
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu erweitern
und das Auftragen der Schmelzmassen in einfacher und zu-
verldssiger Weise zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung dadurch ge-
16st, dass sowohl dem Beschichtungsbalken als auch dem
perforierten Band bzw. dem perforierten Zylinder Elemente
zum Zufiihren von Wéarme zugeordnet sind und die Gegen-
walze, welche bei einem direkten Beschichten zur Auflage
des Substrats, bei einem indirekten Beschichten dagegen zum
Transport der Beschichtung mit dem Zylinder zusammen-
wirkt, umfangseitig mit einem Kunststoff beschichtet ist.

Die Erfindung ist in der Zeichnung in einem Ausfiih-
rungsbeispiel dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung
zum Auftragen fliessfahiger Kunststoffmassen auf ein Sub-
strat, wobei sowohl das direkte wie auch das indirekte Auf-
tragen dargestellt ist,

Fig. 2 einen schematisch dargestellten Querschnitt des
Beschichtungsbalkens,

Fig. 3 eine Seitenansicht des Beschichtungsbalkens mit
der seitlichen Abdichtung der Spaltdiise an der Unterseite
des Beschichtungsbalkens und

Fig. 4 eine Seitenansicht des Beschichtungsbalkens mit
einer randseitigen Abdeckung der Spaltdiise.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung weist einen perfo-
rierten Metallzylinder 1 auf, der in Pfeilrichtung 2 rotiert. Im
Innern des perforierten Metallzylinders 1 befindet sich ein
Beschichtungsbalken (3) der sich durch den perforierten Me-
tallzylinder erstreckt und in der Hohe einstelibar am nicht
dargestellten Maschinengestell abgestiitzt ist. Mit dem perfo-
rierten Metallzylinder 1 wirkt eine Gegenwalze 4 zusammen,
die in Pfeilrichtung 5 rotiert. Mit der Gegenwalze 4 kann ein
Spalt 6 zwischen dem perforierten Metallzylinder 1 und der
Gegenwalze (4) eingestellt werden. Durch den Spalt 6 wird
bei direktem Auftrag ein bandformiges Substrat 7 mit einer
Geschwindigkeit gefiihrt, die mit der Umfangsgeschwindig-
keit des perforierten Metallzylinders und der Gegenwalze 4
praktisch iibereinstimmt. Die auf das Substrat aufzutragen-
de fliessfahige Kunststoffmasse, z. B. ein Kleber, wird mit
dem Beschichtungsbalken 3 durch den perforierten Metall-
zylinder 1 gedriickt und auf das darunterliegende Substrat
aufgetragen.

Beim indirekten Auftrag wird die fliessfihige Kunststoff-
masse aus dem Beschichtungsbalken 3 durch den perforier-
ten Metallzylinder 1 auf die Gegenwalze 4 iibertragen, von
der sie von einem bandformigen Substrat 8 {ibernommen
wird. Das Substrat 8 wird hierbei iiber eine Ubernahmewal-
ze 9 herangefiihrt, mit der der Spalt zur Gegenwalze 4 einge-
stellt werden kann, so dass je nach Art der Beschichtung ein
mehr oder weniger grosser Druck auf das Substrat mit der
Beschichtung ausgeiibt werden kann. Je nach Bedarf kann
das Substrat 7 und 8 vorgewédrmt werden. Das gleiche gilt



auch fiir die Gegenwalze 4 und die Ubernahmewalze 9, die
sowohl erwidrmt oder gekiihlt werden kénnen.

Unabhingig davon, ob der Auftrag der Kunststoffmas-
sen direkt oder indirekt auf das Substrat erfolgt, ist es erfor-
derlich, den perforierten Metallzylinder 1 und den Beschich-
tungsbalken 3 in einem thermisch beeinflussten Raum zu
halten. Hierzu ist der perforierte Metallzylinder im Scheitel-
bereich durch eine Haube 10 abgedeckt, die einen Raum 11
zwischen dem perforierten Metallzylinder 1 und der Hau-
benwand bildet, der sich je nach Bedarf bis iiber die Halfte
des Umfangs des Zylinders 1 erstrecken kann. Uber dem
Scheitel des Zylinders 1 bildet die Haube 11 einen Dom 12,
an dem ein Heissluftanschluss 13 miindet, durch den Heiss-
luft zur Beheizung des perforierten Metallzylinders 1 einge-
leitet wird. Die Heissluftmenge und deren Temperatur kann
je nach der zu verarbeitenden Masse eingestellt werden.

An der Austrittseite des Zylinders 1 und der Gegenwalze
4 bildet sich ein sich erweiternder Austrittspalt 14, in den
eine Diise fiir die eine durch Pfeil 16 angedeutete Heissluft-
zufithrung miindet. Die Miindung der Diise 15 liegt bei di-
rektem Auftragen zwischen dem Substrat 7 und dem Um-
fang des Zylinders 1 und bei indirektem Auftragen zwischen
den beiden Umfangsflichen des Zylinders 1 und der Gegen-
walze 4. Mit der Diise 15 soll ein scharf gebiindelter Strahl
entgegen der Bewegungsrichtung des Zylinders 1 und der
Walze 4 bzw. des Substrats 7 lings der axialen Ausdehnung
des perforierten Metallzylinders 1 gerichtet werden.

In Fig. 2 ist ein Schnitt durch den Beschichtungsbalken 3
in vergrossertem Massstab dargestellt. Der Beschichtungs-
balken 3 dient der gleichméssigen Verteilung und Konditio-
nierung der fliessfahigen Kunststoffmasse in eine an der Un-
terseite des Beschichtungsbalkens 3 angeordneten Spaltdiise
17, die durch sich iiber die Balkenlénge erstreckende Dicht-
lippen 18 gebildet wird. Der Beschichtungsbalken 3 weist im
Innern einen Hohlraum auf, der sich aus einem Einspeiseka-
nal 19, einem Leitkanal 20 und einer Miindungskammer 21
zusammensetzt. Der Leitkanal 20 verbindet den Einspeiseka-
nal 19 mit der Miindungskammer 21 und besteht aus einem
sich teilweise iiber die Balkenldnge erstreckenden engen
Schlitz oder aus nebeneinanderliegenden, voneinander ge-
trennten Kandlen. Einzig die Miindungskammer 21 erstreckt
sich iiber die gesamte Balkenldnge und muss deshalb stirn-
seitig abgedichtet werden, wie noch in Verbindung mit Fig. 3
erldutert wird. Auch der Einspeisekanal 19 erstreckt sich
nicht iiber die gesamte Balkenldnge. Die Zuleitung der fliess-
fahigen Kunststoffmasse erfolgt an verschiedenen, nicht dar-
gestellten Punkten, z. B. auf beiden Stirnseiten und/oder auf
der Oberseite des Balkens 3.

Damit die thermischen Bedingungen konstantgehalten
werden konnen, wird auch der Beschichtungsbalken 3 mit ei-
ner Wérmequelle, z.B. in Form von sich iiber die Balkenléin-
ge erstreckender Heizstéibe 22, ausgeriistet. Die Heizstéibe 22
sind, siehe Fig. 2, in Nischen 23 in den Seitenwinden des Be-
schichtungsbalkens 3 eingelegt und durch Platten 24 abge-
deckt.

Die Miindungskammer 21 ist im Querschnitt verhiltnis-
madssig klein, damit die fliessfdhige Masse direkt in den
durch die Dichtungslippen 18 gebildeten Spalt 25 fliessen
und sich nicht wenigstens teilweise in der Miindungskammer
21 ablagern kann. Die Dichtungslippen 18 sind als Lamellen
aus Stahl oder einem hitzebestindigen Kunststoff ausgebil-
det, die sich iiber die gesamte Linge der Miindungskammer
21 erstrecken und den seitlichen Abschluss der Miindungs-
kammer 21 sowie den Spalt 25 bilden. Die Dichtlippen 18
sind durch Halteplatten 26 mit kleinem Winkel zum Innen-
umfang des Zylinders 1 am Beschichtungsbalken 3 befestigt.
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Der Beschichtungsbalken 3 ist in Fig. 2 als einteiliger Korper
dargestellt, doch kann er zur leichteren Herstellung auch in
der Mitte oder an einer anderen Stelle geteilt sein. Wesent-
lich ist, dass der Beschichtungsbalken 3 geniigend steif ist
und der perforierte Metallzylinder 1 so gross ist, dass zwei
oder mehr Zuleitungen untergebracht werden konnen.

In Fig. 3 ist eine Stirnseite des Beschichtungsbalkens 3
dargestellt. Im Bereich der gestrichelt dargestellten Miin-
dungskammer ist eine Schliessplatte 27 aus einem hitzebe-
sténdigen, flexiblen Material, z. B. Silikon, befestigt, die an
der Innenseite des perforierten Metallzylinders 1 anliegt. Da-
durch, dass die Platte 27 aus einem etwas nachgiebigen Ma-
terial besteht, kann der in seiner Hohenlage verstellbare Be-
schichtungsbalken 3 etwas gegen den Zylinder 1 gepresst
werden, so dass eine einwandfreie Abdichtung der Miin-
dungskammer 21 durch die beiden Dichtlippen 18 und die
beiden an je einer Stirnseite angeordneten Platten 27 erreicht
wird. Hierbei werden die urspriinglich geraden als Dichtlip-
pen 18 eingesetzten Lamellen an ihren spaltseitigen Enden
abgebogen, so dass in diesem Bereich die Lamellen beinahe
parallel zum Innenumfang des Zylinders 1 verlaufen.

Auf der beschriebenen Vorrichtung werden Substrate
verschiedener Bandbreite beschichtet. Um nicht bei jeder
Anderung der Substratbreite den Beschichtungsbalken 3
auswechseln zu miissen, kann die Anpassung des Spaltes 25
nach Fig. 4 an die Substratbreite durch Abdecklamellen 28
erfolgen, die an einem Halter 29 befestigt sind, der in nicht-
dargestellter Weise am Beschichtungsbalken 3 abgestiitzt ist.
Die Anpassung an verschiedene Substratbreiten kann entwe-
der durch Ersetzen der Abdecklamellen 28 oder durch ent-
sprechend angepasste Lamellen erfolgen. Auch kann der
Halter 29 beziiglich des Beschichtungsbalkens 3 verschiebbar
ausgebildet sein.

Beim direkten Auftragen besteht eine besonders einfache
Anpassung an die Substratbreite darin, dass die Gegenwalze
4, die an ihrem Umfang eine Kunststoffbeschichtung 30 auf-
weist, z.B. aus PTFE, nicht beheizt wird. In diesem Fall wird
beim Auftragen der Masse diese nur im Bereich der Breite
des Substrats 7 aufgetragen, wihrend auf der nichtbeheizten
Schicht ausserhalb der Breite des Substrats 7 die aufgetrage-
ne Masse nicht auf der Walzenoberfldche haftet. Diese iiber-
raschende Feststellung zeigt, dass das thermische «Klima»
im Bereich der Spaltdiise 17 von erheblicher Bedeutung ist.
Erst jetzt kénnen nun Beschichtungen vorgenommen wer-
den, die bisher mit fliessfdhigen Massen nicht erreicht wur-
den. Insbesondere konnen ideale Punktbeschichtungen vor-
genommen werden, deren Punkte gleichméssig und exakt
entsprechend den Perforationen des Zylinders 1 aufgetragen
werden. Wird die Lochperforation des Zylinders 1 enger als
fiir die iibliche Puntkbeschichtung gemacht, z. B. 80-180
mesh, kann ein zusammenéngender und gleichméssiger Film
auf dem Substrat aufgetragen werden. Hierbei kénnen sogar
Beschichtungen von nur 12 g/m? erreicht werden. Mit diinn-
fliissigen Beschichtungsmassen kénnen noch wesentlich ge-
ringere Beschichtungsgewichte pro m? Substratfliche er-
reicht werden.

Der Transport der fliessfihigen Masse in den Beschich-
tungsbalken 3 erfolgt durch ein Fordersystem in dem ein
Uberdruck gegeniiber der Atmosphére aufrechterhalten
wird. Das auf das Substrat aufgetragene Beschichtungsge-
wicht kann sehr genau geregelt werden, z.B. durch Einstel-
lung der Fordermenge der Férderpumpe oder durch die
Substratgeschwindigkeit, wobei durch die exakt eingehalte-
nen Temperaturverhiltnisse im Warmeraum des perforierten
Zylinders 1 die Konstanz der eingestellten Werte erreicht
wird.

1 Blatt Zeichnungen



648 497
1 Blatt

20 N
22 22 FIG. 4
29 l ~3
2 26 \ V4
L
0T \1e/< 8 /1(




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

