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(54) Bezeichnung: Vorhang-Auftragswerk

(57) Hauptanspruch: Vorhang-Auftragswerk zum mehr-
schichtigen Auftragen von fliissigem oder pastdsem Medi-
um an einen bewegten Untergrund, insbes. aus Papier oder
Karton mit

einem auliere Disenwande (18, 19) aufweisenden Diisen-
korper, der getrennte Mediumstréme (1.1, 1.2, 1.3) fur die
aufzutragenden Schichten bildet,

wozu der Disenkérper fir die Mediumstrome (1.1, 1.2, 1.3)
jeweils eine langs einer Aufgabebreite sich erstreckende
Verteilerkammer (2.1, 2.2, 2.3) und einen Strémungskanal
(3.1, 3.2, 3.3) aufweist, die das Auftragsmedium Uber einen
Auslaufkanal (4.1, 4.2, 4.3) als zusammengefiihrten Vor-
hang (8) abgeben, und

die Stromungskanale (3.1, 3.2, 3.3) im Bereich des Auslauf-
kanals (4.1, 4.2, 4.3) aus den auRBeren Disenwanden (18,
19) des Disenkérpers und innenliegenden Trennlamellen
(12, 13) gebildet sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trennlamellen (12, 13) flexible Endabschnitte (15) in
Strémungsrichtung aufweisen, und

an mindestens einer der aulleren Disenwéande (18) eine
Verstelleinrichtung (17) zum variablen Einstellen der Weite
eines Austritts (5) des Dlsenkdrpers vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Vorhang-Auftrags-
werk zum Auftragen wenigstens zweier Schichten
von flissigem oder pastésem Auftragsmedium an ei-
nen bewegten Untergrund, insbesondere aus Papier
oder Karton.

[0002] Bekannte Vorhang-Auftragswerke zum Bil-
den eines mehrschichtigen Vorhangs weisen Disen-
kérper auf, die die Flussigkeitsfilme entweder als ge-
trennte Vorhdnge oder als einen einzigen, zusam-
mengefiihrten, geschlossenen Mehrschicht-Vorhang
erzeugen.

[0003] Aus JP 2003 260 400 AA ist ein Vorhang-Auf-
tragswerk bekannt, mit dem ein mehrschichtiges Auf-
tragen von flissigem Medium mdglich ist.

[0004] Aus WO 2005/090679 A1 ist ein Vorhang-
Auftragswerk bekannt, bei dem in einer Duse mindes-
tens zwei Kammern zur Abgabe der Auftragsmedien
vorgesehen sind. Die Auftragsmedien sind folglich bis
zu ihrem Austritt aus der Dlse voneinander getrennt.
Somit muss fir den Auftrag mehrerer Schichten auf
die zu beschichtende Materialbahn nicht mehr fir je-
de Auftragsschicht eine separate Dise vorgesehen
werden. Stattdessen weist die Dise eine Anzahl der
Auftragsschichten entsprechende Anzahl von Kam-
mern auf. Um die mehreren Kammern zu realisie-
ren, kann die Dise mindestens ein Trennelement auf-
weisen, das in konstruktiv einfacher Ausbildung ei-
ne Platte ist. Damit die aufzubringenden Schichten
Ubereinander auf der Materialbahn angeordnet wer-
den konnen, sind die Kammern, insbesondere ihre
Austrittsschlitze, am Diisenaustritt in Laufrichtung der
laufenden Oberfldche betrachtet vorzugsweise hin-
tereinander angeordnet. Angaben dartber, wie die
Dise auszufihren ist, um eine gleichméaflige Vertei-
lung der Auftragsmedien in den Schichten des Vor-
hangs zu erreichen, finden sich in diesem Stand der
Technik nicht.

[0005] Aus DE 10 2007 000 782 A1 ist beispielswei-
se eine Auftragsvorrichtung zum Auftragen wenigs-
tens zweier Schichten auf einer Papier-, Karton- oder
anderen Faserstoffbahn bekannt, bei der getrennte
Vorhénge erzeugt werden. Mehrere Austragsdisen
sind dazu hintereinander angeordnet und miteinan-
der gekoppelt. Ein einfacher Aufbau mit einer Vielzahl
identisch ausgebildeter Bauteile ist dadurch moglich,
wodurch die Lagerhaltung fir Ersatzteile erheblich re-
duziert wird.

[0006] Auftragswerke mit einem zusammengefiihr-
ten Mehrschicht-Vorhang gibt es in verschiedenen
Ausfuhrungen. Bekannt ist hier die Kaskadenduse
mit einer Gleitflache (Slide-Fed Curtain Die), der
Multivorhangs-Beschickungstrichter mit Gleitflachen

(Reserves Slide Type Curtain Die) und der Multivor-
hangs-Beschickungstrichter ohne Gleitflachen.

[0007] Aus WO 2001/54828 A1 sind Kaska-
dendusen fur eine mehrschichtige Bahnbeschichtung
bekannt, die nach dem Prinzip einer Gleitdlise ar-
beiten. Die Kaskadendisen werden als einzelne DU-
sen ausgefihrt und zu einer baulichen Einheit zu-
sammengefasst. Die einzelnen Disen werden par-
allel in Maschinenrichtung hintereinander angeord-
net. Um die Dise kostengunstig herzustellen, wird
auch hier eine Vielzahl identisch ausgebildeter Tei-
le verwendet. Die Kaskadendise weist eine der An-
zahl an Auftragsschichten entsprechende Anzahl von
einzelnen Dusen auf. Dadurch kdnnen sich die Auf-
tragsmedien bis zum Austritt aus der jeweiligen Dise
nicht miteinander vermischen. Aus diesen Diisen ge-
langt das Auftragsmedium auf eine geneigte Gleitfla-
che, wo die von den einzelnen Disen erzeugten Flis-
sigkeitsfilme zusammengefihrt und anschliefend in
Form eines geschlossenen mehrschichtigen Flissig-
keitsfilm auf der geneigten Gleitflache zur Dlsenlippe
geleitet werden. An der Abstromkante der Disenlip-
pe bildet sich ein mehrschichtiger Vorhang.

[0008] Die Grundvoraussetzung fir eine Vorhang-
beschichtung ist ein stabiler Vorhang. Die Stabili-
tédt des Vorhangs wird durch hohe Dichten, gerin-
ge Oberflachenspannung, hohe Geschwindigkeit des
Vorhangs und hohe Volumenstréme im Vorhang un-
terstitzt. Auf der anderen Seite ist die Stabilitat des
Vorhangs u. a. insbesondere bei geringen Mengen an
Auftragsmedium gefahrdet. Die Stabilitat eines ein-
zelnen dinnen Films kann bei geringen Mengen da-
durch erhéht werden, dass dieser diinne Film zusam-
men mit einem dickeren Film einer mittleren Schicht
in einem Vorhang zusammengefihrt wird. Der dicke-
re Film wirkt als stabilisierender Tragerfilm in einem
Mehrschicht-Vorhang.

[0009] Die Bildung einer zusammengefihrten mehr-
schichtigen Filmstromung auf einer geneigten Gleit-
flache einer Kaskadendlse vor der Ausbildung des
Vorhangs, ohne dass sich die einzelnen Schichten
miteinander vermischen, ist in vielen Anwendungen
besonders wichtig. Insbesondere wenn sehr geringe
Mengen von beispielsweise 1 bis 2 g/m? in den &u-
Reren Schichten aufgetragen werden sollen. Die mitt-
leren Schichten mit den gréReren Mengen von bei-
spielsweise 6 bis 12 g/m? fiihren dann die diinnen &u-
Reren Schichten im flieRenden Vorhang mit und tra-
gen zur Bildung eines stabilen Vorhangs bei.

[0010] Beiden oben beschriebenen Ausfihrungsfor-
men von Kaskadendiisen sind die Austrittséffnungen
weit entfernt voneinander angeordnet, so dass sich
daraus grof3e Abstédnde zwischen den Austrittsoff-
nungen ergeben. Das Auftragsmedium muss auf lan-
gen Strecken auf der geneigten Gleitflache zur Ablo-
sekante flieBen. Daraus resultieren ungiinstige Stro-
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mungsbedingungen, die Wellen in der Filmstromung,
insbesondere im Randbereich, verursachen kénnen.

[0011] Die Breite des Austritts einer einzelnen DU-
se liegt in einem Bereich von 100 bis 400 ym. Die
Abweichungen des Auftragsgewichts tber die Auf-
gabebreite dlrfen einen Streubereich von 1 bis 2%
nicht Uberschreiten. Daflir missen die flachen Tei-
le, die den Auslaufbereich bilden, mit einer Genau-
igkeit der Parallelitdt von +1 bis 8 pm gefertigt wer-
den. Die Aufgabebreiten bei Papier- und Kartonma-
schinen liegen derzeit bei bis zu 10-12 m. Die Fer-
tigung mit der geforderten Préazision ist insbesonde-
re bei grolRen Aufgabebreiten besonders schwierig
und mit erheblichen Kosten verbunden. Zur Profilkor-
rektur der Spaltweite des Austritts des Disenkoérpers
sind piezoelektrische, mechanische, thermische als
auch pneumatische Losungen bekannt.

[0012] Eine Spaltweitenkorrektur Uber piezoelektri-
sche Translatoren, wie sie beispielsweise beschrie-
benistin DE 34 27 915 C1 und US 4,721,447, ist mit
erheblichem Kostenaufwand verbunden.

[0013] Eine mechanische Profilkorrektur ist bei-
spielsweise beschrieben in DE 103 58 220 A1 und
US 4,704,083. Eine thermische Profilkorrektur ist bei-
spielsweise beschrieben in EP 0 257 233 B1. Eine
pneumatische Profilkorrektur ist beispielsweise be-
schrieben in DE 20 2008 007 786 U1. Diesen Profil-
korrekturen ist gemeinsam, dass mit diesen eine Pro-
filkorrektur in den mittleren Schichten an den Kas-
kadendlsen nicht mdéglich ist, da die Integration aus
Platzgrinden nicht moglich ist. Eine mechanische,
thermische oder pneumatische Profilierung der Spalt-
weite kann nur an den aufleren Schichten realisiert
werden. Dementsprechend kénnen die Querprofilfeh-
ler an den &uf3eren Schichten korrigiert werden, wéh-
rend die der mittleren Schichten bleiben. Wird letzt-
lich die geforderte Querprofilgleichmafigkeit des ge-
samten Auftrags nicht erreicht, muss die Dlse wie-
der demontiert und in der Werkstatt nachgeschliffen
und neu poliert werden. Daraus resultieren hohe Fer-
tigungskosten.

[0014] Weiterhin ist aus EP 0 361 167 B1 ein Mul-
tivorhangsbeschickungstrichter mit Gleitflachen be-
kannt. Aus Verteilkammern fliet das Auftragsmedi-
um Uber Auslaufkanédle auf die Gleitflachen. An ei-
ner Abstromkante bildet sich ein mehrschichtiger Vor-
hang, der das Auftragsmedium auf die bewegte Bahn
abgibt. Vorteilhaft bei dieser Duse ist die hohe Sym-
metrie der Stromung an der Abstromkante. Der so ge-
nannte Teekanneneffekt in der Vorhangbildungszone
wird vermieden, da das Haften des abgetrockneten
Auftragsmediums im Bereich der Abstromkante ver-
hindert wird.

[0015] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Vor-
hang-Auftragswerk zum mehrschichtigen Auftragen

von flissigem oder pastdésem Medium zu schaffen,
das hohen Anforderungen an die GleichmaRigkeit der
Verteilung des aufzutragenden Mediums in mehre-
ren Schichten genlgt und dabei die Investitionskos-
ten deutlich reduziert.

[0016] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st.

[0017] Hierdurch wird ein Vorhang-Auftragswerk
zum mehrschichtigen Auftragen von flliissigem oder
pastdsem Medium geschaffen, bei dem die Stro-
mungskanale durch diinne Trennwande, den innen-
liegenden Trennlamellen, voneinander getrennt sind,
die zwischen den &ufReren Disenwanden angeord-
net sind. An einer der duBeren Disenwénde ist eine
Verstelleinrichtung vorgesehen, die eine Feinjustie-
rung der Spaltweite des Austritts des Dusenkorpers
erlaubt.

[0018] Vorzugsweise ist fur eine Verbesserung der
Geschwindigkeitsverteilung jeder Strémungskanal in
eine Vielzahl einzelner Fuhrungskanale zerlegt, die
jeweils einlaufseitig einen Rohrabschnitt aufweisen,
die in einen Diffusor Ubergehen. Die langs der Aufga-
bebreite eines Stromungskanals angeordneten Diffu-
soren bilden einen Diffusorblock. Die innenliegenden
Trennlamellen sind vorzugsweise zwischen jeweils
zwei Diffusorbldcken angeordnet.

[0019] Die Trennlamellen weisen flexible Endab-
schnitte in Strdmungsrichtung auf, wodurch eine
selbststandige Verstellung einer Trennlamelle durch
die Druckverteilung im Strémungskanal mdéglich ist.

[0020] Weitere Ausgestaltungen und Vorteile der Er-
findung sind der nachfolgenden Beschreibung und
den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0021] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
in den beigefugten Abbildungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele naher erlautert.

[0022] Fig. 1 zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht eines Dusenkdrpers gemal einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel,

[0023] Fig. 2 zeigt schematisch einen Schnitt A-A
gemal Fig. 1,

[0024] Fig. 3 zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht eines auslaufseitigen Teilbereiches eines Di-
senkdrpers gemafy einem zweiten Ausfihrungsbei-
spiel,

[0025] Fig. 4 zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht eines auslaufseitigen Teilbereiches eines Di-
senkdrpers gemal einem dritten Ausfihrungsbei-
spiel,
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[0026] Fig. 5 zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht eines Dulsenkérpers gemal einem vierten
Ausflihrungsbeispiel,

[0027] Fig. 6 zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht eines Dlsenkdrpers gemal einem flnften
Ausflihrungsbeispiel.

[0028] Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen ein Vorhang-Auf-
tragswerk zum mehrschichtigen Auftragen von flissi-
gem oder pastdésem Medium an eine bewegte Papier-
oder Kartonbahn mit einem aulRere Disenwéande 18,
19 aufweisenden Dusenkérper. Der Disenkdrper bil-
det getrennte Mediumstrome 1.1, 1.2, 1.3 fiir die auf-
zutragenden Schichten, die zu einem Vorhang 8 am
Austritt von Auslaufkandlen 4.1, 4.2, 4.3 des Dusen-
kérpers zusammengefiihrt werden.

[0029] Dazu weist der Disenkérper fur die Medium-
strome jeweils eine langs einer Aufgabebreite sich er-
streckende Verteilerkammer 2.1, 2.2, 2.3 und einen
Strdmungskanal 3.1, 3.2, 3.3 auf, die das aufzutra-
gende Medium Uber den Auslaufkanal 4.1, 4.2, 4.3
als zusammengefiihrten Vorhang 8 abgeben.

[0030] Die Strémungskanale 3.1, 3.2, 3.3 sind im Be-
reich des Auslaufkanals 4.1, 4.2, 4.3 aus den aul3e-
ren Disenwanden 18, 19 des Dlsenkdrpers und in-
nenliegenden Trennlamellen 12, 13 gebildet. An min-
destens einer der aulleren Disenwande 18, 19 ist
eine Verstelleinrichtung 17 zum variablen Einstellen
der Weite eines Austritts 5 des Dusenkdrpers vorge-
sehen.

[0031] Jeder Strdomungskanal 3.1, 3.2, 3.3 ist vor-
zugsweise zerlegt in eine Vielzahl einzelner Flh-
rungskanale 10.1, 10.2, 10.3, die einlaufseitig und
I&ngs der Aufgabebreite mit zueinander beabstande-
ten Rohrabschnitten an die jeweilige Verteilerkam-
mer 2.1, 2.2, 2.3 anschlief3en, und die Rohrabschnitte
in einen Diffusor 11.1, 11.2, 11.3 tGbergehen, an den
sich auslaufseitig der jeweilige Auslaufkanal (Aus-
laufspalt) 4.1, 4.2, 4.3 anschliel3t.

[0032] Die Diffusoren 11.1, 11.2, 11.3 eines zerleg-
ten Strdmungskanals 3.1, 3.2, 3.3 bilden jeweils ei-
nen Diffusorblock. Zwischen jeweils zwei Diffusorbl6-
cken ist eine Trennlamelle 12, 13 angeordnet. Die
Trennlamellen 12, 13 sind somit rAumlich positioniert
zu den Diffusoren 11.1, 11.2, 11.3 der Strémungska-
nale 3.1, 3.2, 3.3.

[0033] Die Trennlamellen 12, 13 besitzen flexible
Endabschnitte 15 in Strdbmungsrichtung. Besonders
bevorzugt sind die Endabschnitte 15 der Trennlamel-
len 12, 13 folienartig ausgebildet. Mindestens eine
Trennlamelle 12 ist vorzugsweise Uber ein Gelenk 14
gelagert, das die Trennlamelle 12 in ihrer Langsachse
schwenkbar lagert. Bei den in Fig. 1 gebildeten drei
Schichten ist die weitere innenliegende Trennlamelle

13 vorzugsweise starr angeordnet, allerdings mit ei-
nem flexiblen Endabschnitt 15.

[0034] Die Trennlamellen 12, 13 kénnen alternativ
auch insgesamt flexibel ausgebildet sein. Die Trenn-
lamellen 12, 13 besitzen eine Steifigkeit, die min-
destens 1 Nm betragt. Die Trennlamellen 12, 13 be-
sitzen eine Stegbreite, die unter 0,3 mm liegt. Die
Trennlamellen 12, 13 kénnen in Strdmungsrichtung
ein stumpfes oder abgerundetes Ende aufweisen.
Die Trennlamellen 12, 13 kdénnen eine strukturierte
Oberflache aufweisen.

[0035] Der Disenkdrper gemal der Erfindung weist
somit mehrere Mediumstréme 1.1, 1.2, 1.3 auf, die
jeweils einer der verschiedenen Schichten zugeord-
net sind. Pro Schicht ist jeweils eine Verteilerkammer
2.1, 2.2, 2.3 vorgesehen. Jeder Verteilerkammer 2.1,
2.2,2.3, die sich langs der Aufgabebreite erstreckt, ist
ein Diffusorblock mit den jeweiligen Diffusoren 11.1,
11.2, 11.3 nachgeschaltet. Auf mindestens einen Me-
diumstrom (Disenraum) wirkt eine separate Einrich-
tung 17 zur vorzugsweise zonenweisen einstellbaren
Volumenstrombeeinflussung, die in Querrichtung in
mehrere Sektionen unterteilt sein kann. Die Medium-
strome 1.1, 1.2, 1.3 sind durch die Trennlamellen 12,
13 voneinander getrennt, die zwischen den Diffusor-
blécken angeordnet bzw. befestigt sind.

[0036] Die Trennlamellen 12, 13 haben die Funkti-
on, ein Vermischen der einzelnen Schichten zu ver-
hindern. Auf der anderen Seite miissen sich Medium-
strome 1.1, 1.2, 1.3 zu einer gesamten, einzelnen, d.
h. geschlossenen Stromung im Austritt(spalt) 5 verei-
nigen. Dabei dlrfen gleichzeitig mdglichst keine Sto-
rungen auftreten.

[0037] Vorteilhafterweise sind die Trennlamellen 12,
13 deshalb flexibel ausgebildet, so dass sich die Dri-
cke in den benachbarten Strémungskanalen 3.1, 3.2,
3.3 bei den Variationen der Volumenstréme in den
einzelnen Schichten aneinander angleichen. Damit
flexible Trennlamellen 12, 13 nicht flattern, kénnen
sie in ihrem in Strdmungsrichtung gesehenen End-
bereich auch ein stumpfes Ende mit einer Stegbrei-
te unter 0,3 mm oder ein abgerundetes Ende aufwei-
sen. Die Bildung von unerwinschten Wirbelabldsun-
gen an den Endkanten wird dadurch vermieden.

[0038] Zur Feinjustierung der Spaltweite des Aus-
tritts 5 ist die Verstelleinrichtung 17 vorzugsweise ei-
ne zonenweise Verstelleinrichtung. Hierdurch kann
das Querprofil fir ein Auftragsflachengewicht am
Austritt(spalt) 5 beeinflusst werden. Die zonenweise
Verstelleinrichtung 17 braucht nur an einer dul3eren
Dusenwand 18 realisiert werden. Die Nachgiebigkeit
der Trennlamellen ermdglicht, die gesamte Dicke des
mehrschichtigen Auftrags zu vergleichmafigen, so
dass die durch andere Schichten verursachten Quer-
profilstérungen vergleichmafigt werden kdnnen. Ge-
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eignet als Verstelleinrichtung 17 ist beispielsweise ei-
ne Schraube mit einem Innen- und einem AulRenge-
winde, wobei durch Betdtigen eines Gewindestiftes
16 die zugehorige duRere Disenwand 18 in Richtung
der benachbarten Trennlamelle 12 hin oder weg be-
wegbar ist. Die Spaltweite des Auslaufkanals 4.1 ist
dadurch variabel einstellbar.

[0039] Fir die Einstellung der Spaltweite kénnen
mehrere Verstelleinrichtungen 17 in Querrichtung an-
geordnet sein, die dann die vorzugsweise zonen-
weise Einstellung verbessern. Eine hierzu geeigne-
te Verstelleinrichtung mit Differentialgewinden ist bei-
spielsweise beschrieben in EP 0 383 418 B1. Diese
Verstelleinrichtung weist an ihrem drehbaren Teil ein
Differentialgewinde mit zwei Gewinden mit geringf-
gig unterschiedlichen Steigungen auf.

[0040] Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung, bei dem zwischen einer Verteilerkam-
mer 2.2 und dem Fihrungskanal 10.2 eine Einrich-
tung zur Einstellung des zugefiihrten Volumenstroms
an Auftragsmedium vorgesehen ist. Bei dieser Ein-
richtung handelt es sich vorzugsweise um jeweils ein
Ventil 21 und einen Stellzylinder mit Stellmotor 20, die
an Zufihrleitungen 22, 23 angeschlossen sind.

[0041] Damit die einzelnen Teilstréme aus den Dif-
fusoren 11.1, 11.2, 11.3 im Auslaufkanal eine gleich-
maRige Geschwindigkeitsverteilung erreichen, kén-
nen die Trennlamellen 12, 13 eine strukturierte Ober-
flache aufweisen.

[0042] Fig. 3 und Fig. 4 zeigen weitere Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung. Da die Volumenstrome in
den einzelnen Stréomungskanalen 3.1, 3.2, 3.3 stark
variieren kdnnen, kann Uber eine Einstellung der Lan-
ge der innenliegenden Trennlamellen 12, 13 mit ei-
ner Uberldnge L oder einer Unterldnge —L gegeniiber
den duleren Disenwanden 18, 19 eine Anpassung
vorgenommen werden. Der Bereich der Uber/Unter-
lange liegt vorzugsweise bei +20 bis —20 mm. Beson-
ders bevorzugt ist eine Unterlange im Bereich von -
5 bis —10 mm.

[0043] Die strdomungsberihrten Teile des Disenkdér-
pers werden wahrend der Reinigung chemisch bean-
sprucht. Erfindungsgemal vorteilhaft bestehen des-
halb die Lamellen aus nicht rostenden Stahlen, wie
beispielsweise aus folgenden Werkstoffen: aus Mo-
lybdan freien Cr-Ni-Stahlen nach DIN EN 10088/1,
aus Molybdan haltigen Cr-Ni-Stahlen nach DIN EN
10088/1 oder aus ferritisch-austenistischen Duplex-
stédhlen nach DIN EN 10088/2. Alternativ kdnnen die
Trennlamellen 12, 13 aus thermoplastischen Kunst-
stoffen hergestellt sein. Um hohe Anforderungen an
die Formstabilitdt, chemische Bestandigkeit, Verhal-
ten gegen Feuchtigkeit (Feuchtigkeitsaufnahme un-
ter 1,5%) und MaRhaltigkeit (geringe lineare Quel-
lung unter 0,1%) zu erfiillen, eignen sich die Hochleis-

tungskunststoffe (amorph und teilkristallin) als Werk-
stoffe zur Herstellung von Trennlamellen wie bei-
spielsweise PEl, PEEK, PPE, PPSU, PSU, PTFE,
PVDF, POM nach DIN EN ISO 1043-1.

[0044] Fig. 6 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung mit Zufuhrlippe 6.1. Uber die Zufuhrlippe 6.1 mit
Abstrémkante 7 flieRt der aus dem Austritt 5 austre-
tende Vorhang 8 auf die bewegte Bahn 9, die sich un-
ter der Streicheinrichtung in Transportrichtung T be-
wegt. Im Ubrigen gelten die vorstehenden Ausfiihrun-
gen hier entsprechend.

Patentanspriiche

1.  Vorhang-Auftragswerk zum mehrschichtigen
Auftragen von fliissigem oder pastésem Medium an
einen bewegten Untergrund, insbes. aus Papier oder
Karton mit
einem aulere Disenwande (18, 19) aufweisenden
Dusenkérper, der getrennte Mediumstréme (1.1, 1.2,
1.3) fur die aufzutragenden Schichten bildet,
wozu der Disenkoérper fir die Mediumstrome (1.1,
1.2, 1.3) jeweils eine langs einer Aufgabebreite sich
erstreckende Verteilerkammer (2.1, 2.2, 2.3) und ei-
nen Stréomungskanal (3.1, 3.2, 3.3) aufweist, die das
Auftragsmedium Uber einen Auslaufkanal (4.1, 4.2,
4.3) als zusammengefiihrten Vorhang (8) abgeben,
und
die Stromungskanale (3.1, 3.2, 3.3) im Bereich des
Auslautkanals (4.1, 4.2, 4.3) aus den aulieren Diisen-
wanden (18, 19) des Diisenkdrpers und innenliegen-
den Trennlamellen (12, 13) gebildet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennlamellen (12, 13) flexible Endabschnitte (15)
in Strdmungsrichtung aufweisen, und
an mindestens einer der auleren Disenwande (18)
eine Verstelleinrichtung (17) zum variablen Einstellen
der Weite eines Austritts (5) des Disenkdrpers vor-
gesehen ist.

2. Vorhang-Auftragswerk nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Strdomungskanal
(3.1, 3.2, 3.3) zerlegt ist in eine Vielzahl einzelner
Flhrungskanéle (10.1, 10.2, 10.3), die einlaufseitig
und langs der Aufgabebreite mit zueinander beab-
standeten Rohrabschnitten an die jeweilige Verteiler-
kammer (2.1, 2.2, 2.3) anschlieen, und die Rohrab-
schnitte in einen Diffusor (11.1, 11.2, 11.3) Uberge-
hen, an den sich auslaufseitig der jeweilige Auslauf-
kanal (4.1, 4.2, 4.3) anschlief3t.

3. Vorhang-Auftragswerk nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Diffusoren (11.1,
11.2, 11.3) eines zerlegten Strdmungskanals (3.1,
3.2, 3.3) jeweils einen Diffusorblock bilden und zwi-
schen jeweils zwei Diffusorblécken eine Trennlamel-
le (12, 13) angeordnet ist.
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4. Vorhang-Auftragswerk nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (15)
der Trennlamellen (12, 13) folienartig ausgebildet ist.

5. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine Trennlamelle (12, 13) mit einem Gelenk
(14) versehen ist, das die Trennlamelle (12, 13) in ih-
rer L&ngsachse schwenkbar lagert.

6. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
lamellen (12, 13) flexibel ausgebildet sind.

7. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspru-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
lamellen (12, 13) eine Biegesteifigkeit besitzen, die
mindestens 1 Nm betragt.

8. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
lamellen (12, 13) eine Stegbreite besitzen, die unter
0,3 mm liegt.

9. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
lamellen (12, 13) in Strémungsrichtung ein stumpfes
oder abgerundetes Ende aufweisen.

10. Vorhang-Auftragswerk nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
lamellen (12, 13) eine strukturierte Oberflache auf-
weisen.

11. Vorhang-Auftragswerk nach einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trennlamellen (12, 13) eine Uberlénge (L) oder eine
Unterlange (L) gegeniiber den dulReren Diisenwan-
den (18, 19) besitzen.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 6
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