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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren zur Beschich-
tung einer laufenden Materialbahn, insbesondere aus
Papier oder Karton, nach dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach dem Oberbegriff des nebengeord-
neten Patentanspruchs 4.

In der EP 0 438 743 B1 ist ein gattungsgeméaBes
Verfahren sowie eine gattungsgemaBe Vorrichtung
beschrieben. Dabei werden auf eine laufende Waren-
bahn unmittelbar nacheinander zwei Schichten einer
Streichmasse aufeinandergelegt, wahrend die erste
Schicht noch feucht ist. Die erste Auftragsschicht wird
dosiert auf die Mantelflache einer Walze aufgetragen
und in einem zwischen dieser Walze und einer Gegen-
walze gebildeten PreBspalt auf die durch den PreBspalt
gefuhrte Warenbahn abgedruckt. Die zweite Schicht
wird durch eine Disenkammer (iber eine Rollrakel oder
eine Streichklinge in einem direkten Auftrag auf die
erste Schicht aufgebracht. Als direktes Auftragswerk
zum Aufbringen der zweiten Schicht wird neben einem
Rakelelement-Disenkammerauftragswerk  alternativ
ein Schopfwalzen-Auftragswerk vorgeschlagen, bei
dem eine Ubertragungswalze die Streichmasse aus
einem Becken schépft und direkt auf die Warenbahn
auftragt.

In der DE 39 22 535 C2 ist ebenfalls ein Verfahren
und eine Vorrichtung beschrieben, um auf eine laufende
Warenbahn unmittelbar nacheinander zwei Schichten
einer Beschichtungsmasse aufeinander Zu legen, wéah-
rend die erste Schicht noch feucht ist. Die erste Schicht
wird dabei indirekt aufgetragen, indem die Beschich-
tungsmasse von einem Rakelelement-Disenkammer-
auftragswerk zunachst auf die Mantelflache einer
Auftragswalze aufgebracht und dann in einem EinpreB-
spalt, der zwischen der Auftragswalze und einer Gegen-
walze ausgebildet ist und durch den die Warenbahn
hindurchgefthrt wird, auf die Warenbahn (bertragen
wird. Die zweite Schicht wird in direktem Auftrag auf die
erste Schicht aufgebracht und zwar ebenfalls mit einem
Rakelelement-Disenkammerauftragswerk, wobei als
Rakelelement eine Streichklinge vorgesehen ist, die die
zweite Auftragsschicht glattet.

Diese bekannten Verfahren und Vorrichtungen lie-
fern zwar fUr eine Vielzahl von Anwendungsfallen, bei
denen ein Vorstrich und ein Deckstrich, also zwei
Schichten eines Beschichtungsmediums, unmittelbar
nacheinander aufgetragen werden sollen, gute Resul-
tate, jedoch ist es flr einige Anwendungsfélle win-
schenswert, eine noch verbesserte Auftragsqualitéat,
insbesondere bei der zweiten Schicht, also dem Deck-
strich, zu erreichen.

Der Erfindung liegt daher das technische Problem
zugrunde, ein Verfahren und eine zugehérige Vorrich-
tung anzugeben, mit denen sich in bestimmten Anwen-
dungsfallen eine noch verbesserte Auftragsqualitat,
insbesondere des Deckstriches ergibt.

Dieses Problem wird erfindungsgemaB von einem
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Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
sowie von einer Vorrichtung mit den Merkmalen des
nebengeordneten Patentanspruchs 4 geldst.

Bei dem erfindungsgeméfBen Verfahren wird in
einem ersten Schritt eine erste Schicht eines aufzutra-
genden ersten flissigen oder pastésen Mediums von
einer ersten Auftragseinrichtung in dosierter Menge auf
die Mantelflache einer ersten rotierenden Auftragswalze
aufgetragen. Von dort aus wird die Schicht des Medi-
ums in einem EinpreBspalt, durch den die Materialbahn
hindurchgeftihrt wird, auf eine Seite der Materialbahn
Ubertragen. Die erste Schicht wird also in einem indirek-
ten Auftrag auf die laufende Materialbahn aufgebracht,
d.h. eine Auftragseinrichtung tragt das fliissige oder
pastése Medium unter Zwischenschaltung einer Auf-
tragswalze auf die laufende Materialbahn auf. Beim
ersten Schritt erfolgt dabei gleichzeitig ein Einpressen
der ersten Schicht in die Materialbahn. Wahrend die
erste aufgetragene Schicht noch feucht ist, wird eine
zweite Schicht eines zweiten aufzutragenden flissigen
oder pastésen Mediums in einem anschlieBenden zwei-
ten Schritt auf diese erste Schicht aufgetragen. Erfin-
dungsgeman wird die zweite Schicht ebenfalls in einem
indirekten Auftrag auf die laufende Materialbahn aufge-
tragen. Dabei wird wiederum das zweite flissige oder
pastése Medium von einer zweiten Auftragseinrichtung
auf die Mantelflache einer zweiten rotierenden Aufirags-
walze aufgetragen und von dort auf die Materialbahn
Ubertragen.

Erfindungsgemas werden also beide Schichten der
aufzutragenden flissigen oder pastésen Medien in
einem indirekten Auftrag auf die Materialbahn aufge-
bracht, d.h. die aufzutragenden Medien werden jeweils
von einer Auftragseinrichtung auf die Mantelflache einer
Auftragswalze aufgetragen und von dort aus auf die lau-
fende Materialbahn Ubertragen. Beim ersten Schritt,
also dem Auftragen des ersten fliissigen oder pastdsen
Mediums, erfolgt in einem EinpreBspalt ein Einpressen
des Mediums in die Materialbahn, wobei das Medium,
also z.B. eine Streichfarbe, weitgehend entwassert
wird, da die Flussigphase des Mediums in die Material-
bahn, also z.B. eine Papierbahn, eindringt und sich auf
der Oberflache der Materialbahn eine Art Filterkuchen
bildet, auf dem héchstens noch eine diinne Schicht fliis-
siger Farbe steht, deren Schichtdicke aber im Vergleich
zum Filterkuchen gering ist. Diese entwasserte erste
Schicht stellt dann eine gute Basis dar, um darauf ohne
Zwischentrocknung die zweite Schicht aufzubringen.
Der erfindungsgemaBe indirekte Auftrag auch der zwei-
ten Schicht fuhrt zu Vorteilen bei verschiedenen
Anwendungsfallen.

In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform
erfolgt beim zweiten Schritt das Auftragen des zweiten
flassigen oder pastdsen Mediums auf die Mantelflache
der zweiten rotierenden Auftragswalze in dosierter
Menge, und beim Ubertragen des zweiten Mediums von
der zweiten Auftragswalze auf die Materialbahn erfolgt
gleichzeitig ein Einpressen des zweiten Mediums in die
Materialbahn. Bei dieser Ausfihrungsform wird eine
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gute Entwéasserung der zweiten Schicht erreicht.

In einer zweiten bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung wird beim zweiten Schritt das zweite fllissige
oder pastdse Medium von der Mantelflache der zweiten
Auftragswalze im Gegenlauf zur Laufrichtung der Mate-
rialbahn auf diese (bertragen. Das zweite aufzutra-
gende flissige oder pastdse Medium wird also im
Gegenlauf von der laufenden Materialbahn aufgenom-
men. Diese Ausfihrungsform eignet sich besonders gut
zum Auftragen eines besonders diinnflissigen Medi-
ums, etwa eines thermosensitiven Deckstriches. Ein
solcher Thermostrich dient der Herstellung z.B. eines
Telefaxpapiers, also eines Spezialpapiers, das sich
unter Lichteinwirkung verdunkelt. Das in einer zweiten
Schicht aufgetragene Thermomedium ruft diese Wir-
kung hervor. Ferner eignet sich diese Ausfiihrungsform
besonders gut zum Auftrag eines Streichmediums, das
Mikrokapseln enthalt. Beim Beschriften des derart her-
gestellten Papiers, z.B. Durchschreibepapier, platzen
die Kapseln und geben Farbe frei.

Das erfindungsgemaBe Verfahren, das einen indi-
rekten Auftrag der zweiten Schicht, also des Deckstri-
ches, vorsieht, ermdéglicht also entweder eine
besonders gute Entwésserung der zweiten Schicht,
indem auch beim Auftrag der zweiten Schicht ein Ein-
preBvorgang erfolgt, oder einen besonders schonenden
Auftrag im Gegenlauf, um z.B. ein Medium, das Mikro-
kapseln enthélt, als zweite Schicht aufzutragen, ohne
daf dabei die Mikrokapseln aufplatzen. Das erfindungs-
geméBe Verfahren bietet also Einsatzméglichkeiten in
bestimmten Anwendungsfallen, bei denen mit her-
kémmlichen Verfahren nicht die gewlnschte Auftrags-
qualitat erzielt wird.

Eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung, mit der das
erfindungsgeméBe Verfahren durchgefiihrt werden
kann, umfaBt eine rotierende Gegenwalze, auf deren
Mantelflache die laufende Materialbahn zumindest
abschnittsweise gestitzt ist. Ferner ist eine gegensinnig
zu dieser Gegenwalze rotierende erste Aufiragswalze
vorgesehen, die mit der Gegenwalze einen EinspreB-
spalt ausbildet. Durch diesen EinpreBspalt ist die Mate-
rialbahn hindurchgefthrt. Der Mantelflache der ersten
Auftragswalze ist ein erstes Auftragswerk zum Auftra-
gen eines ersten flissigen oder pastésen Mediums
zugeordnet. Bezogen auf die Durchlaufrichtung der
Materialbahn nach dem EinpreBspalt ist eine zweite
rotierende Auftragswalze vorgesehen, die der Material-
bahn, die auf der Gegenwalze gestutzt ist, zugeordnet
ist. Der Mantelflache der zweiten Auftragswalze ist ein
zweites Auftragswerk zugeordnet, um ein zweites fliissi-
ges oder pastéses Medium auf die Materialbahn aufzu-
tragen. Mit anderen Worten ist also einer gemeinsamen
Gegenwalze, auf deren Mantelflaiche die laufende
Materialbahn zumindest abschnittsweise gestiizt ist,
zunachst an einer ersten Stiitzstelle der Materialbahn
eine erste Aufiragswalze zugeordnet, die von einem
ersten Auftragswerk mit einem aufzutragenden Medium
beschichtet wird, und dann an einer in Durchlaufrich-
tung der Materialbahn nachgeordneten zweiten Stiitz-
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stelle der Materialbahn eine zweite Auftragswalze
zugeordnet, die von einem zweiten Auftragswerk mit
einem aufzutragenden Medium beschichtet wird. Durch
die Ausbildung einer gemeinsamen Gegenwalze, der
zwei Auftragswalzen mit den zugehdérigen Auftragswer-
ken zugeordnet sind, ergibt sich eine baulich sehr kom-
pakte Anordnung.

In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform
rotiert die zweite Auftragswalze gegensinnig zur Gegen-
walze und bildet mit dieser einen zweiten EinpreBspalt
aus, durch den die Materialbahn hindurchgefihrt ist.
Die Einrichtungen zum Auftragen der zweiten Schicht,
also die zweite Auftragswalze sowie das zweite Auf-
tragswerk, sind analog zu den Einrichtungen zum Aufi-
tragen der ersten Schicht ausgebildet, und bei beiden
Auftragsschritten erfolgt jeweils ein Einpressen der
Schicht in die laufende Materialbahn.

In einer bevorzugten Ausgestaltung sind die beiden
Auftragswalzen spiegelsymmetrisch zu einer Ebene
angeordnet, deren eine Erzeugende die Mittelachse
bzw. Drehachse der Gegenwalze ist und die somit eine
Mittelebene der Gegenwalze darstellt. Die Achsen der
beiden Auftragswalzen und der Gegenwalze liegen
dabei in einer gemeinsamen Ebene. Somit liegen auch
die beiden Berahrstellen, die an den EinpreBspalten
zwischen den beiden Auftragswalzen und der Gegen-
walze ausgebildet sind, in dieser durch die drei Walzen-
achsen gebildeten Ebene. Auch die laufende
Materialbahn verlauft in einem Abschnitt, in dem sie
dem ersten EinpreBspalt zugefihrt wird, und in einem
Abschnitt, in dem sie vom zweiten EinpreBspalt abge-
fuhrt wird, spiegelsymmetrisch zur Symmetrie-Ebene,
also der oben erwahnten Mittelebene. Auf diese Weise
ergibt sich ein raumsparender, kompakter Aufbau und
eine klare, Ubersichtliche Anordnung fir die erfindungs-
geméaBe Vorrichtung. Die Symmetrieebene verlauft
dabei vorzugsweise vertikal oder horizontal, sie kann
jedoch bei Bedarf auch schrag verlaufen.

In einer weiteren Ausgestaltung kann eine Umlenk-
rolle oder Breitstreckwalze vorgesehen sein, Uber die
die laufende Materialbahn im Bahnlaufabschnitt zwi-
schen dem ersten EinpreBspalt und dem zweiten Ein-
preBspalt gefihrt wird. Durch die Anordnung einer
solchen Umlenkrolle oder Breitstreckwalze wird also die
laufende Materialbahn zwischen den beiden Einpref3-
spalten zeitweise von der Oberflaiche der Gegenwalze
abgehoben. Eine Breitstreckwalze dient insbesondere
zur Vermeidung einer Faltenbildung bei der Material-
bahn. Im Falle der zuvor erlauterten symmetrischen
Anordnung liegt die Umlenkrolle oder Breitstreckwalze
vorzugsweise in der Symmetrie-Ebene.

Eine zweite bevorzugte Ausfihrungsform besteht
darin, daBB die zweite Auftragswalze gleichsinnig zur
Gegenwalze rotiert. Hier wird kein zweiter EinpreBspalt
ausgebildet, sondern die zweite Auftragswalze lauft im
Spaltbereich, der zwischen der Auftragswalze und der
Gegenwalze ausgebildet ist und durch den die laufende
Materialbahn, auf der Oberflaiche der Gegenwalze
abgestitzt, hindurchgefihrt wird, gegenlaufig zur
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Gegenwalze. Mit anderen Worten lauft in diesem Spalt-
bereich die Mantelflache der zweiten Auftragswalze in
entgegengesetzter Richtung zur Mantelflache der
Gegenwalze. Auf diese Weise wird das aufzutragende
zweite flissige oder pastdse Medium von der zweiten
Auftragswalze in den Spaltbereich eingebracht und dort
von der auf der Gegenwalze gestlitzten Materialbahn
im Gegenlauf aufgenommen. Das aufzutragende
Medium sammelt sich also auf derjenigen Seite des
Spaltes, auf der die Mantelflache der zweiten Auftrags-
walze in den Spalt hineinlauft, und wird dort von der
Materialbahn tGbernommen. Eine solche, gegenlaufige
Auftragswalze wird auch als "Reverse Roll Coater”
bezeichnet.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der zweiten
Ausflihrungsform mit einer gleichsinnig zur Gegenwalze
rotierenden zweiten Aufiragswalze ist das zweite Auf-
tragswerk als Schépfwalzen-Auftragswerk ausgebildet,
bei dem eine Schépfwalze das aufzutragende fllissige
oder pastése Medium aus einem Behaltnis schépft.

In bevorzugten Ausgestaltungen der ersten und
zweiten Ausfihrungsform der erfindungsgemaBen Vor-
richtung, also der Ausflhrungsform unter Ausbildung
eines zweiten EinpreBspaltes und der Ausfiihrungsform
mit einer gleichsinnig zur Gegenwalze rotierenden
zweiten Auftragswalze, ist das zweite Auftragswerk als
Dusenauftragswerk ausgebildet. Vorzugsweise ist das
Dusenauftragswerk entweder als Freistrahldiisen-Auf-
tragswerk oder als Rakelelement-Druckkammer-Auf-
tragswerk  ausgefiihri. Beim Freistrahldisen-
Auftragswerk wird das aufzutragende Medium aus
einem Dusenspalt, der zwischen zwei Lippen gebildet
ist, in einem freien Strahl auf die zweite Auftragswalze
aufgetragen, wahrend beim Rakelelement-Druckkam-
mer-Aufiragswerk eine geschlossene Auftragskammer
ausgebildet ist, die von einem Rakelelement, einer
Stauleiste und der zugeordneten Mantelflache der zwei-
ten Auftragswalze begrenzt wird. Das Rakelelement der
letzteren Variante kann ein glatter oder profilierter Roll-
rakelstab, eine Rakelleiste oder eine Rakelklinge sein,
Uber den/die das aufzutragende Medium aus der Auf-
tragskammer aufgetragen wird.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand bevorzug-
ter Ausfihrungsbeispiele mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung in einer sche-
matischen Seitenansicht;

Fig. 2 ein zweites Ausflhrungsbeispiel der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung in einer sche-
matischen Seitenansicht; und

Fig. 3 ein drittes Ausflihrungsbeispiel der erfin-

dungsgemaBen Vorrichtung in einer sche-
matischen Seitenansicht.

Bei dem ersten Ausfihrungsbeispiel in Fig. 1 rotiert
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eine Gegenwalze 1 in Pfeilrichtung um ihre Achse. Der
Mantelflache 1A der Gegenwalze 1 ist eine erste Auf-
tragswalze 2 zugeordnet, deren Mantelflache 2A mit der
Mantelflache 1A der Gegenwalze 1 einen ersten Ein-
preBspalt bildet. Bezliglich einer Symmetrie-Ebene 10,
die durch die Achse der Gegenwalze 1 hindurchver-
lauft, ist spiegelsymmetrisch zur ersten Aufiragswalze 2
eine zweite Auftragswalze 3 vorgesehen, die ebenfalls
der Gegenwalze 1 zugeordnet ist. Zwischen der Mantel-
flache 3A der zweiten Auftragswalze 3 und der Mantel-
flache 1A der Gegenwalze 1 ist ein zweiter EinpreBspalt
ausgebildet. Die beiden Auftragswalzen 2 und 3 rotieren
jeweils in der eingezeichneten Pfeilrichtung, d.h. beide
Auftragswalzen rotieren jeweils gegensinnig zur Gegen-
walze 1. Die beiden Auftragswalzen 2, 3 sind jeweils
schwenkbar gelagert, was durch die Bezugszeichen 8
angedeutet ist, so daB ihre Walzenachse n&her zur
Gegenwalze 1 hin oder weiter von dieser weg
geschwenkt werden kann. Eine laufende Materialbahn
4, z.B. aus Papier, Karton oder einem Textilwerkstoff,
wird zundchst dem ersten EinpreBspalt zugefihrt, ent-
lang eines Abschnitts auf der Mantelflache 1A der
Gegenwalze 1 gestitzt, dann wieder von der Mantelfla-
che 1A abgehoben und Uber eine Breitstreckwalze 7
gefihrt, von dort wieder der Mantelflache 1A zugefihrt
und durch den zweiten EinpreBspalt hindurchgefihrt,
von wo aus die Materialbahn 4 in gegensinniger Rich-
tung, jedoch parallel zum Materialbahnabschnitt, der
dem ersten EinpreBspalt zugefihrt wird, abgefiihrt wird.
Die Bahnlaufrichtung ist in Fig. 1 durch Pfeile gekenn-
zeichnet. Wie in Fig. 1 ersichtlich ist, lauft die Material-
bahn 4 spiegelsymmetrisch zur Symmetrie-Ebene 10.

Im gezeigten Beispiel wird die Materialbahn 4 Gber
die Breitstreckwalze 7 gefuhrt, um eine Faltenbildung in
der Materialbahn zu vermeiden. Ebenso kénnte die
Materialbahn 4 aber zwischen dem ersten und dem
zweiten EinpreBspalt auf der Mantelflache 1A der
Gegenwalze 1 gefuhrt sein.

Der Mantelflache 2A der ersten Auftragswalze 2 ist
ein Rakelelement-Druckkammerauftragswerk zugeord-
net, das in der Zeichnung nur angedeutet und mit dem
Bezugszeichen 5 gekennzeichnet ist. Ebenso ist der
Mantelflache 3A der zweiten Auftragsflache 3 ein Rakel-
element-Druckkammerauftragswerk 6 zugeordnet.

Nachfolgend wird die Funktionsweise der in Fig. 1
dargestellien Vorrichtung erlautert. Mittels des Aufirags-
werkes 5 wird ein erstes flissiges oder pastbses
Medium auf die Mantelflaiche 2A der ersten Auftrags-
walze 2 aufgetragen. AnschlieBend wird dieses Medium
im ersten Auftragsspalt auf die durchlaufende Material-
bahn (bertragen und dabei gleichzeitig in diese einge-
preft. Mittels des zweiten Auftragswerkes 6 wird auf die
Mantelflache 3A der zweiten Auftragswalze 3 ein zwei-
tes flissiges oder pastdses Medium aufgetragen. Wenn
die zuvor mit der ersten Schicht, also einem Vorstrich,
versehene Bahn durch den zweiten EinpreBspalt hin-
durchlauft, wobei beim Erreichen des zweiten Einpref3-
spaltes die erste Schicht noch feucht ist, wird das auf
die Mantelflache 3A aufgetragene zweite Medium, also
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ein Deckstrich, im zweiten EinpreBspalt auf die Materi-
albahn 4 Gbertragen und in diese eingepreBt. Auf diese
Weise wird also die eine Bahnseite der laufenden Mate-
rialbahn 4 nacheinander mit zwei Schichten fllissiger
oder pastéser Medien versehen, ohne daB die Bahn
zwischen den beiden Auftragsstationen zwischenge-
trocknet wird.

In den beiden weiteren Ausfihrungsbeispielen, die
in den Fig. 2 und 3 dargestellt sind, sind gleiche oder
sich entsprechende Komponenten mit den gleichen
Bezugszeichen wie in Fig. 1 versehen und es wird auf
die dortigen Ausflihrungen verwiesen.

Das zweite, in Fig. 2 gezeigte Ausflihrungsbeispiel
entspricht in seinem Aufbau der Anordnung in Fig. 1,
jedoch liegt die Symmetrie-Ebene 10 nun horizontal
und nicht, wie in Fig. 1, vertikal. In Durchlaufrichtung
der Materialbahn 4 vor dem ersten EinpreBspalt ist eine
Umlenkrolle 9 angeordnet, Uber die die Materialbahn 4
in die gewlnschte Einlaufrichtung in den ersten Ein-
spreBspalt umgelenkt wird. Ahnliche Umlenkrollen kén-
nen auch nach dem Verlassen des zweiten
EinpreBspaltes vorgesehen sein. So kann die Bahnfiih-
rung in der Umgebung der gezeigten Vorrichtung an die
dortigen baulichen Gegebenheiten angepalBt werden.

Bei dem dritten Ausflihrungsbeispiel in Fig. 3 ist im
Vergleich zu den beiden vorausgehenden Ausfihrungs-
beispielen derjenige Teil der Vorrichtung abgeandert, in
dem die zweite Schicht, also die Deckschicht auf die
Materialbahn aufgetragen wird. Die zweite Auftrags-
walze 3 rotiert, wie durch einen Pfeil angedeutet, gleich-
sinnig zur Gegenwalze 1. Der zweiten Auftragswalze 2
ist nun ein Schopfwalzen-Auftragswerk 6 zugeordnet.
Dieses Auftragswerk besteht aus einem Behéltnis 13, in
dem das zweite aufzutragende, fllssige oder pastése
Medium 11 vorratig ist, und einer in Pfeilrichtung rotie-
renden Schopfwalze 12, die das Medium 11 aus dem
Behaltnis 13 schépft und auf die Mantelflache 3A der
zweiten Auftragswalze auftragt. Von dort aus gelangt
das Medium in den Spalt, der zwischen der zweiten Auf-
tragswalze 3 und der Gegenwalze 1 ausgebildet ist. Auf
der Mantelflache 1A der Gegenwalze 1 abgestuitzt, wird
die Materialbahn 4 durch diesen Spalt hindurchgeflihrt
und nimmt dabei das zweite fliissige Medium 11 auf,
das sich auf derjenigen Seite des Spaltes, auf der die
Mantelflache 3A der zweiten Auftragswalze in den Spalt
hineinlauft, ansammelt. Das flissige Medium wird also
sehr schonend auf die erste Schicht, also den Vorstrich
der Materialbahn aufgetragen.

Das erste Aufiragswerk 5 besteht aus einer Trag-
balkenstruktur 15, die die weiteren Komponenten tréagt.
Uber ein Farbverteilrohr 16 und einen sich daran
anschlieBenden Zufuhrkanal 17 wird das aufzutragende
Medium einer Auftragskammer zugefthrt, die von
einem Rakelelement 14 und einer Stauleiste 18 sowie
von der Mantelflache 2A der zugeordneten Auftrags-
walze 2 begrenzt wird. Uber das Rakelelement 14, z.B.
einen Rollrakelstab, wird das unter Druck stehende
Medium auf die Mantelflache 2A aufgetragen. Uber die
Stauleiste 18 kann Uberschussiges Medium in eine Auf-
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fangwanne 19 Uberstrdmen. Mit der in Fig. 3 dargestell-
ten Anordnung lassen sich auch besonders
dunnfltissige Streichfarben, wie der thermosensitive
Telefaxpapier-Deckstrich, oder ein Mikrokapsel-Deck-
strich auftragen. Mit diesem sogenannten "Reverse-
Roll"-Verfahren in Form der zur Gegenwalze 1 gegen-
laufigen zweiten Auftragswalze 3 kénnen also insbeson-
dere Streichmedien aufgetragen werden, die keinen
hohen Scherbeanspruchungen ausgesetzt werden dir-
fen.

Mit den erfindungsgeméBen Verfahren und Vorrich-
tungen lassen sich insbesondere auch Vorstriche reali-
sieren, deren Schichtdicken sehr diinn sind, etwa in der
GréBenordnung von 5 - 10 g/m?. Fur den zugehérigen
Deckstrich sind insbesondere auch Strichgewichte tber
20 g/m? méglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beschichtung einer laufenden Materi-
albahn, insbesondere aus Papier oder Karton, bei
dem

- in einem ersten Schritt eine erste Schicht eines
ersten flussigen oder pastésen Mediums von
einer ersten Auftragseinrichtung (5) in dosier-
ter Menge auf die Mantelflache (2A) einer
ersten rotierenden Auftragswalze (2) aufgetra-
gen-und von dort in einem EinpreBspalt, durch
den die Materialbahn (4) hindurchgefihrt wird,
auf eine Seite der Materialbahn Ubertragen
wird, und bei dem

- in einem anschlieBenden zweiten Schritt, wah-
rend die erste aufgetragene Schicht noch
feucht ist, eine zweite Schicht eines zweiten
flissigen oder pastésen Mediums (11) auf die
erste Schicht aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB

- beim zweiten Schritt die zweite Schicht auf
indirekte Weise auf die laufende Materialbahn
(4) aufgetragen wird, indem das zweite flissige
oder pastdése Medium (11) von einer zweiten
Auftragseinrichtung (6) auf die Mantelflache
(3A) einer zweiten rotierenden Auftragswalze
(3) aufgetragen und von dort auf die Material-
bahn (4) Gbertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

beim zweiten Schritt das Auftragen des zweiten
flissigen oder pastésen Mediums auf die Mantelfl&-
che (3A) der zweiten rotierenden Auftragswalze (3)
in dosierter Menge erfolgt, und daB beim Ubertra-
gen des zweiten Mediums von der zweiten Auf-
tragswalze (3) auf die Materialbahn (4) gleichzeitig
ein Einpressen des zweiten Mediums in die Materi-
albahn erfolgt.

3. \Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, daB

beim zweiten Schritt das zweite fllissige oder
pastése Medium (11) von der Mantelflache (3A) der
zweiten Auftragswalze (3) im Gegenlauf zur Lauf-
richtung der Materialbahn (4) auf diese Ubertragen
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit

- einer rotierenden Gegenwalze (1), auf deren
Mantelflache (1A) die laufende Materialbahn
(4) zumindest abschnittsweise gestitzt ist,

- einer gegensinnig zur Gegenwalze (1) rotieren-
den ersten Auftragswalze (2), die mit der
Gegenwalze (1) einen EinpreBspalt ausbildet,
durch den die Materialbahn (4) hindurchgefiihrt
ist,

- einem ersten Auftragswerk (5), das der Mantel-
flache (2A) der ersten Auftragswalze (2) zum
Auftragen eines ersten fllissigen oder pastdsen
Mediums zugeordnet ist, und

- einem zweiten Auftragswerk (6), das, bezogen
auf den EinspreBspalt, in Durchlaufrichtung
der Materialbahn (4) in nachgeschalteter
Anordnung zum Auftragen eines zweiten flissi-
gen oder pastdsen Mediums (11) vorgesehen
ist,
dadurch gekennzeichnet, daB

- eine zweite rotierende Auftragswalze (3) vorge-
sehen ist, die der auf der Gegenwalze (1)
gestltzten Materialbahn (4), bezogen auf die
Durchlaufrichtung der Materialbahn, nach dem
EinpreBspalt zugeordnet ist, und daB

- das zweite Auftragswerk (6) der Mantelflache
(3A) der zweiten Auftragswalze (3) zugeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweite Auftragswalze (3) gegensinnig zur
Gegenwalze (1) rotiert und mit dieser einen zweiten
EinpreBspalt ausbildet, durch den die Materialbahn
(4) hindurchgefhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweite Auftragswalze (3) gleichsinnig zur
Gegenwalze (1) rotiert.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Auftragswerk als Schopfwalzen-Auf-
tragswerk (6) ausgebildet ist, bei dem eine Schopf-
walze (12) das aufzutragende flissige oder
pastése Medium (11) aus einem Behalinis (13)
schoépft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
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10.

dadurch gekennzeichnet, daB
das zweite Aufiragswerk (6) als Disenauftragswerk
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Dusenauftragswerk als Druckkammer-Auf-
tragswerk mit einer geschlossenen Auftragskam-
mer ausgefihrt ist, wobei die Auftragskammer von
einer Stauleiste, einem Rakelelement und der
zugeordneten Mantelflache der zweiten Auftrags-
walze begrenzt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Dusenauftragswerk als Freistrahldlisen-Auf-
tragswerk ausgefihrt ist.
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