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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Auftragswerk zum Auftra-
gen von Streichfarbe auf eine Papierbahn, gemat dem
Oberbegriff von Anspruch 1. Dabei handelt es sich so-
wohl um Walzenauftragswerke als auch um Dusenautf-
tragswerke.

Walzenauftragswerke dieser Art sind aus DE-A-36
05 409 bekannt geworden. Durch diese Einrichtung soll
ein gleichméaBiger Strich erzeugt werden.

Die technischen Anforderungen an Streicheinrich-
tungen ganz allgemein sind immer wieder die folgen-
den: Der Strich soll in jeder Beziehung gleichmaBig auf
die Papierbahn aufgetragen werden, und zwar sowohl
in Querrichtung (Querprofil), als auch in Langsrichtung.
Dabei geht es in erster Linie um das Auftragsgewicht,
aberauch um andere Eigenschaften wie um das auBere
Erscheinungsbild der Strichoberflache.

Die Stéreinflisse, die diesen Forderungen entge-
genstehen, sind zahlreich.

Bei Walzenauftragswerken treten Probleme vor al-
lem in der keilférmigen Einlaufzone zwischen Auftrags-
walze und Gegenwalze auf, und zwar besonders bei ho-
hen Geschwindigkeiten. Dies geht vor allem auf den
EinfluB der Luft zuriick, die beim Umlauf der Gegenwal-
ze zusammen mit der Papierbahn in den Einlaufzwickel
eingeschleppt wird. Sie vermischt sich dabei mit der
Streichfarbe an der Stelle, an der diese die Papierbahn
bertihrt. An der oberen Kante des maschinenbreiten
Leitkdrpers kommt es ja im allgemeinen zum Ubertreten
eines Uberlaufstromes von Streichfarbe, und zwar ent-
gegen der Laufrichtung der Papierbahn und entgegen
dem Luftstrom. Prallt der Luftstrom auf diesen Uberlau-
strom, so flihrt dies zu einem teilweisen Zuriickdrangen
des Uberlaufstromes sowie zum Vermischen von Luit
und Streichfarbe. Derartige Stérungen finden auch
dann statt, wenn kein Leitkdrper vorgesehen ist, und
wenn sich demzufolge ein freier Spiegel der Streich-
masse zwischen der Mantelflache der Auftragswalze
und der Trogwand einstellt.

Ein weiterer StéreinfluB kann in unregelméaBiger
Zufuhr der Streichfarbe zur Auftragszone liegen. Diese
UnregelmaBigkeiten kénnen verschiedene Ursachen
haben, z.B. Fertigungsungenauigkeiten der beteiligten
Bauteile, Unzulanglichkeiten in der Baugeometrie bzw.
der Strédmungsgeometrie, oder hydrodynamische Stré-
mungsprobleme und damit unerwilinschte Abweichun-
gen der Abmessungen der Strdmungskandle, in wel-
chen die Streichfarbe flieB3t.

Eine dritte Kategorie von Stéreinflissen liegt im
Rohpapier. Dieses weist bekanntlich Schwankungen
des Flachengewichts, des Trockengehalts, der Rauhig-
keit und des Absorptionsverhaltens auf, und zwar so-
wohl Uber die Bahnbreite hinweg, als auch in Bahnlauf-
richtung und damit Gber die Zeit. Diese Einflisse sind
besonders schwer zu beherrschen.

Bekanntlich befindet sich am Ende der Ublichen
Walzenauftragswerke Rakeleinrichtungen. Diese um-
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fassen eine Rakel, welche gegen die an der Gegenwal-
ze anliegende Papierbahn anstellbar ist, und einen Ra-
kelbalken, der die Rakel tragt. Bei Unregelmasigkeiten
des Strichs versucht man, Korrekturen mittels der Ra-
keleinrichtung vorzunehmen. Dabei kann eine Verstel-
lung Uber die gesamte Breite vorgenommen werden. Es
kann aber auch értlich begrenzt korrigiert werden, d.h.
nur an bestimmten Stellen der Bahnbreite. Diese
MaBnahmen kénnen eine gewisse Abhilfe bringen. Sie
reichen jedoch meist nicht aus, um das gewlinschte Er-
gebnis zu erzielen.

Eine andere Einrichtung zur Regelung der Strich-
qualitat ist in der US-A-4,732,776 beschrieben. Diese
Patentschrift bezieht sich jedoch auf ein Auftragswerk,
dessen Auftragsorgan als Auftragssumpf mit einer frei-
en Flissigkeitsoberflache ausgebildet ist. Die Papier-
bahn wird durch den Auftragssumpf hindurchgefiihrt.
Am Auslauf des Auftragssumpfes ist ein Schlitz zwi-
schen einer flexiblen Klinge und der Mantelflache einer
Gegenwalze gebildet. Mittels Bimetall-Elementen, die
Uber Heizelemente angesteuert werden, kann die Weite
des Schlitzes oértlich unterschiedlich eingestellt werden,
um so den ortlichen Durchsatz an Streichfarbe, also die
Menge an Streichfarbe, die aus dem Sumpf durch den
Schlitz auf die Papierbahn gelangt, zu verandern. Die
Regelung der Schlitzweite erfolgt aufgrund einer Mes-
sung der Dicke des Striches an mehreren Stellen quer
zur Papierbahnbreite.

In der DE-A-40 13 322 ist ein Auftragskopf be-
schrieben, der der Realisierung verschiedener punktu-
eller oder streifenférmiger Auftragsmuster zur Verlei-
mung von Papier dient. Daflir sind lber die Breite des
rahmenartigen Auftrags kopfes im Abstand nebenein-
ander Dosierventile angeordnet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Auf-
tragswerk geméan dem Oberbegriff von Anspruch 1 der-
art zu gestalten, daf3 der Strich in jeder Beziehung
gleichmaBiger herstellbar ist, als dies seither der Fall
war.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 geldst. Demnach besteht der Grundgedanke
der Erfindung darin, eine zonenweise Beeinflussung
des Striches bzw. von.dessen Eigenschaften durch Mit-
tel vorzunehmen, die sich in einem gewissen Abstand
vor der Auftragszone befinden. Dabei handelt es sich
um Mittel, die zonenweise - d.h. auf breiten Abschnitten
der Maschine - entweder die Temperatur der Streichfar-
be oder deren Konsistenz oder Viskositat beeinflussen.

Bei den bisher bekannten gattungsgeméafBen Auf-
tragswerken wurden immer wieder Maf3nahmen ergrif-
fen, um auf die Storeinflisse selbst Einflu3 zu nehmen,
und damit auf den Strich. Der Erfinder geht nunmehr ei-
nen ganz anderen Weg: Er kiimmert sich nicht um die
Stéreinflisse selbst. vielmehr nutzt er die MeBdaten
Uber den fertigen Strich aus, um an einer viel friiheren
Stelle durch die genannten MaBnahmen - Ver&nderun-
gen der Temperatur oder der Konsistenz - EinfluB zu
nehmen. Dieses erfindungsgeméaBe Prinzip hat sich als
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eleganter, kostenglnstiger und wirkungsvoller Weg er-
wiesen, die Stéreinflisse zu kompensieren.

Es gibt zahlreiche Mdbglichkeiten, die Erfindung
praktisch zu verwirklichen.

Beispielsweise kann zur Beeinflussung der Tempe-
ratur eine Vielzahl von Heizelementen vorgesehen wer-
den, die Uber die Maschinenbreite verteilt angeordnet
sind. Die Heizelemente kdénnen entweder im Stré-
mungskanal zwischen Auftragswalze und Leitwand an-
geordnet sein, oder innerhalb der (hohlen) Auftragswal-
ze, oder an irgendeiner anderen Stelle an der Wandung
des Trogs, die den Streichfarbensumpf aufnimmt. Oder
es kann eine Vielzahl von Zuleitungen vorgesehen wer-
den, die - wiederum Uber die Breite verteilt - der Streich-
farbe Verdiinnungsmittel zuflihren kénnen.

Das Betreiben aller dieser genannten Mittel ge-
schieht entsprechend dem Ergebnis der MeBdaten am
fertigen Strich. Diese MeBdaten dienen somit als
MeBsignale, die einer CPU eingespeist werden, von wo
aus der Befehl an das betreffende Korrekturaggregat
gegeben wird, also beispielsweise bei einer Konsistenz-
regelung an ausgesuchte Zuleitungen fur Verdiinnungs-
mittel.

Die Erfindung ist anhand der Zeichnung ndher er-
lautert. Darin ist im einzelnen folgendes dargestellt:

Figur 1 zeigt in einer Seitenansicht ein Walzenauf-
tragswerk.

Figur 2 zeigt eine Einzelheit aus dem Gegenstand
von Figur 1, und zwar in Blickrichtung des Pfeiles A.

Figur 3 zeigt eine zweite Ausflihrungsform eines
Walzenauftragswerkes, wiederum in Seitenansicht ge-
sehen.

Figur 4 zeigt eine dritte Ausfihrungsform eines Wal-
zenauftragswerkes, wiederum in Seitenansicht gese-
hen.

Figur 5 zeigt eine vierte Ausfihrungsform eines
Walzenauftragswerkes, in Seitenansicht gesehen.

Figur 6 zeigt eine Einzelheit des Gegenstandes von
Figur 5, in Richtung des Pfeiles A gesehen.

Das in Figur 1 dargestellte Walzenauftragswerk
weist eine Auftragswalze 1 auf. Diese lauft in einem
Streichfarbensumpf 2 um, der in einem Trog 3 enthalten
ist. Man erkenntferner eine Gegenwalze 4, die von einer
Papierbahn 5 umschlungen ist. Trog 3 weist eine Uber-
laufkante 6 auf. Uber diese Uberlaufkante 6 kann ein
erster Uberlaufstrom - entgegen der Laufrichtung der
Papierbahn 5 - in eine erste Uberlaufrinne 7 Gberstrd-
men, von wo er abgefihrt wird.

Man erkennt ferner ein Dlsenauftragswerk 8. Die-
ses ist dem Walzenauftragswerk nachgeschaltet. Es
handelt sich somit bei dem Gegenstand um ein kombi-
niertes Walzen-Dilsenauftragswerk. Ein Ableitblech 9
leitet einen zweiten Uberlaufstrom - aus dem Diisenaut-
tragswerk kommend - in eine zweite Uberlaufrinne 10.

Die fur die Erfindung entscheidenden Elemente
sind in der Verteileinrichtung verwirklicht. Diese erkennt
man besonders gut aus Figur 2. Die Verteileinrichtung
umfaBt zunachst ein konisches Verteilrohr 20, das an
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seiner einen Stimnseite einen Zulauf 21 und an seiner
anderen Stirnseite einen Auslauf 22 aufweist. Im we-
sentlichen parallel zu dem Verteilrohr 20 ist ein Zuflhr-
rohr 23 angeordnet. Dieses ist Uber eine Vielzahl von
Verbindungsleitungen 24 mit dem Verteilrohr 20 verbun-
den. Die Verbindungsleitungen 24 weisen jeweils Ven-
tile 25 auf. Das Zuflhrrohr 23 grenzt an den Streichfar-
bensumpf 2 und ist mit diesem Uber Austrittsbohrungen
26 leitend verbunden.

Im Sinne der Erfindung ist bei dieser Ausfihrungs-
form ganz entscheidend die Ausgestaltung der Verteil-
einrichtung. Man erkennt aus Figur 1 im oberen Bereich
der Verbindungsleitungen 24 elekirische Heizstabe 27,
die jeder einzelnen Verbindungsleitung zugeordnet
sind. Diese Heizstabe sind getrennt aktivierbar, so daB3
wenigstens eine Verbindungsleitung oder gegebenen-
falls mehrere dieser Verbindungsleitungen 24 beheizt
werden kann. Das Beheizen geschieht in Abh&ngigkeit
vom Ergebnis der MefBeinrichtung, die dem gesamten
Auftragswerk nachgeschaltet ist und die ganz allgemein
gesagt die Qualitat des Striches erfaBt (Strichprofilmes-
sung).

Statt der Heizstabe 27 ist es auch méglich, die ein-
zelnen Verbindungsleitungen 24 zu ummanteln, so dafi
jede Verbindungsleitung 24 von einer Kammer umge-
ben ist, die mit HeiBwasser oder mit Dampf beschickbar
ist.

Beider Ausfuhrungsform gemaf Figur 3 - wiederum
ein kombiniertes Walzen-Dlsen-Auftragswerk darstel-
lend - ist das Zufuhrrohr 23 als zylindrisches oder koni-
sches Rohr ausgefiihrt. Es Gbernimmt somit gleichzeitig
die Funktion des Verteilrohres 20 der Ausfiihrungsform
geman der Figuren 1 und 2. Dieses Zufiihrrohr 23 wird
bei dieser Ausfihrungsform auf der einen Stirnseite mit
Streichfarbe einer "Nominalzusammensetzung" be-
schickt. Die Streichfarbe tritt wiederum durch Austritts-
bohrungen 26 aus und gelangt somit in den Sumpf 2,
der in Trog 3 enthalten ist. Gegebenenfalls tritt ein Uber-
schuB3 aus der anderen Stirnseite des Zufuhrrohres 23
aus, wiederum gegebenenfalls Ventil geregelt.

Das besondere ist an dieser Ausfihrungsform, daB3
dem Zufuhrrohr 23 liber eine Vielzahl von Leitungen 24,
die Ventile 25 aufweisen, Streichfarbe oder Verdin-
nungsmittel anderer Zusammensetzung oder anderer
Konsistenz oder anderer Viskositat oder anderer Tem-
peratur zugeflihrt werden kann, als die Streichfarbe, die
in "Nominalzusammensetzung" dem Zufihrrohr 23 von
der Stirnseite her zugefihrt wird. Auch damit 148t sich
natlrlich eine zonenweise Beeinflussung der Strichqua-
litat und somit eine Strichprofilregelung erreichen.

Bei der Ausfiihrungsform gemés Figur 4 wird die
Zonenregulierung wiederum mittels Temperatur vorge-
nommen. Dabei wird der Trog 3 zonenweise, d.h. in
Richtung der Achse der Auftragswalze 1 gesehen, ge-
gebenenfalls unterschiedlich beheizt. Die Heizung kann
durch elekirische Heizstdbe vorgenommen werden,
durch HeiBwasser', durch Dampf, durch Induktionsspu-
len 70 oder durch andere Mittel.
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Bei der Ausflhrungsform gemaf den Figuren 5 und

6 ist der Gedanke der Dampfheizung noch etwas ge-
nauer dargestellt. Man erkennt in der Seitenansicht ge-
maf Figur 5 eine Kammer 73, die einen Dampfanschlu3
71 mit einem Ventil 72 aufweist. Aus der Darstellung von
Figur 6 erkennt man, dafB es sich hierbei um eine Viel-
zahl von Kammern 73 handelt.

Patentanspriiche

1.

Auftragswerk zum Auftragen von Streichfarbe auf
eine Papierbahn, mit

- einem Auftragsorgan, insbesondere in Form ei-
ner Auftragswalze (1) oder einer Dlse (8),

- einer Gegenwalze (4), die von der Papierbahn
(5) umschlungen ist und mit dem Auftragsorgan
(1, 8) eine Auftragszone bildet,

dadurch gekennzeichnet, dai

- eine MeBeinrichtung zum Messen der Starke
oder des Gewichtes oder der Oberflachenbe-
schaffenheit des Strichs an mehreren Stellen
der Papierbahnbreite vorgesehen ist und

- sich auf dem Strémungsweg vom Streichfar-
ben-Zulauf (21; 23) zur Auftragszone in einem
gewissen Abstand vor der Auftragszone Mittel
(27; 24, 25; 70, 71, 72, 73) zum zonenweisen
Regeln der Temperatur oder der Konsistenz
der Streichfarbe im Hinblick auf ein Uber die
Bahnbreite gleichmaBiges Strichprofil befin-
den.

Auftragswerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

- das Auftragsorgan eine Auftragswalze (1) ist,
die in einem Streichfarbensumpf (2) umlauft,

- einTrog (3) zur Aufnahme des Sumpfes (2) vor-
gesehen ist, und

- derTrog (3) einen Streichfarbenzulauf aufweist
und eine im aufsteigenden Bereich der Auf-
tragswalze (1) vorgesehene Leitwand mit einer
ersten Uberlaufkante (6) sowie einer hieran an-
geschlossenen Uberlaufrinne (7) fir einen er-
sten Uberlaufstrom.

Auftragswerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Auftragsorgan sowohl eine
Auftragswalze (1) als auch eine Auftragsdiise (8)
vorgesehen sind.

Auftragswerk nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Auftragswalze (1) der Auftrags-
dise (8) vorgeschaltet ist.
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5.

Auftragswerk nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die der Auftragszone
vorgeschalteten Mittel aus einer Vielzahl von tber
die Maschinenbreite verteilten Heizorganen (27
70; 71, 72, 73) bestehen.

Auftragswerk nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die der Auftragszone
vorgeschalteten Mittel aus einer Vielzahl von regel-
baren Zufuhrleitungen (24) zum Zufihren von Me-
dien bestehen, die die Konsistenz, die Viskositat,
die Temperatur oder die Zusammensetzung der
Streichfarbe lber die Breite beeinflussen.

Claims

An application apparatus for applying coating col-
our to a paper web, having

- an application device, in particular in the form
of an applicator roll (1) or a nozzle (8),

- acounter-roll (4), around which the paper web
(5) is wound and which with the application de-
vice (1, 8) forms an application zone,

characterised in that

- ameasuring device is provided for measuring
the thickness or the weight or the surface qual-
ity of the coating at several locations over the
width of the paper web and

- means (27; 24, 25; 70, 71) for the zone-by zone
regulation of the temperature or of the consist-
ency of the coating colour with respect to a
coating profile which is uniform over the web
width are located on the flow path from the coat-
ing colour inlet (21; 23) to the application zone
at a certain distance in front of the application
zone.

An application apparatus according to Claim 1,
characterised in that

- the application device is an applicator roll (1)
which revolves in a coating colour basin (2),

- atrough (8) for housing the basin (2) is provid-
ed, and

- the trough (3) comprises a coating colour inlet
and a deflecting wall provided in the ascending
region of the applicator roll (1) with a first over-
flow edge (6) and also an overflow channel (7)
for a first overflow stream connected thereto.

An application apparatus according to Claim 1 or 2,
characterised in that both an applicator roll (1) and
also an applicator nozzle (8) are provided as appli-
cation devices.



7 EP 0 570 733 B1 8

An application apparatus according to Claim 3,
characterised in that the applicator roll (1) is
mounted in front of the applicator nozzle (8).

An application apparatus according to one of
Claims 1 to 4,

characterised in that the means mounted in front
of the application zone consist of a plurality of heat-
ing devices (27; 70; 71, 72, 73) distributed over the
machine width.

An application apparatus according to one of
Claims 1 to 5,

characterised in that the means mounted in front
of the application zone consist of a plurality of con-
trollable supply lines (24) for supplying media influ-
encing the consistency, the viscosity, the tempera-
ture or the composition of the coating colour over
the width.

Revendications

Dispositif d'enduction pour appliquer une couleur
d'enduction sur une bande de papier comprenant :

- un organe d'enduction notamment sous la for-
me d'un cylindre enducteur (1) ou d'une buse
8).

- un contrecylindre (4) entouré par la bande de
papier (5) et qui forme une zone d'enduction
avec un organe d'enduction (1, 8),

caractérisé par

- une installation de mesure pour mesurer
I'épaisseur ou le poids ou les caractéristiques
de surface de I'enduction a plusieurs endroits
de la largeur de la bande de papier et,

- sur le chemin d'écoulement de l'arrivée de la
couleur d'enduction (21, 23) vers la zone d'en-
duction, a une certaine distance avant la zone
d'enduction, il y a des moyens (27 ; 24, 25 ; 70,
71, 72, 73) pour réguler par zones la tempéra-
ture ou la consistance de la couleur d'enduction
pour un profil d'enduction régulier sur la largeur
de la bande.

Dispositif d'enduction selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

I'organe d'enduction est un cylindre enducteur (1)
qui tourne dans un réservoir de couleur d'enduction

(2),

- une goulotte (3) contient le réservoir (2) et,

- la goulotte (3) présente une alimentation en
couleur d'enduction et une paroi de guidage
prévue dans la zone montante du cylindre d'en-
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duction (1), cette paroi de guidage ayant une
premiére aréte de débordement (26) a laquelle
est reliée une goulotte de débordement (7) pour
un premier flux de débordement.

Dispositif d'enduction selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

l'organe enducteur est a la fois un cylindre enduc-
teur (1) et une buse d'enduction (8).

Dispositif d'enduction selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

le cylindre enducteur (1) est en amont de la buse
d'enduction (8).

Dispositif d'enduction selon l'une des revendica-
tions 1 a 4,

caractérisé en ce que

les moyens en amont de la zone d'enduction se
composent d'un grand nombre d'organes chauf-
fants (27 ; 70, 71, 72,73) répartis sur la largeur de
la machine.

Dispositif d'enduction selon l'une des revendica-
tions 1 a 5,

caractérisé en ce que

les moyens en amont de la zone d'enduction se
composent d'un grand nombre de conduites d'ali-
mentation (24) réglables pour l'alimentation des mi-
lieux, qui influencent la consistance, la viscosité, la
température ou la composition de la couleur d'en-
duction sur sa largeur.
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