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(57)  Bei einer Vorrichtung zum aufeinanderfolgen-
den Auftragen zweier Schichten von fllissigen oder ' F1G. 1
pastésen Medien auf eine Seite einer laufenden Mate- ’
rial-bahn (6), insbesondere aus Papier oder Karton, mit

- einer rotierenden Gegenwalze (1),

- einer rotierenden Auftragswalze (2), die mit der
Gegenwalze (1) einen Walzenspalt bildet, durch
den die laufende Materialbahn (6) hindurchgefihrt
ist,

- einem ersten Auftragswerk (3), das der Walzen-
oberflache (2A) der Aufiragswalze (2) zugeordnet
ist, um darauf ein erstes fllissiges oder pastdses
Medium aufzubringen,

- einer Trocknungseinrichtung (7), die in Durchlauf-
richtung der Materialbahn nach dem Walzenspalt
angeordnet ist, und

- einer zweiten Auftragseinrichtung (4, 5; 5), die in
Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der Trock-
nungseinrichtung (7) angeordnet ist und der glei- —~ 5
chen Seite (6A) der Materialbahn (6) zugeordnet LA
ist, wie die erste Auftragseinrichtung (2, 3), um eine
zweite Schicht eines zweiten fllissigen oder past6-
sen Mediums aufzubringen,

ist erfindungsgeméanB die zweite Auftragseinrichtung (4,
5; 5) ebenfalls der Gegenwalze (1) zugeordnet und die
laufende Materialbahn (6) zwischen der zweiten Auf-
tragseinrichtung (4, 5; 5) und der Gegenwalze (1) hin-
durchgefiihrt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum aufein-
anderfolgenden Auftragen von zwei Schichten von flis-
sigen oder pastésen Medien auf eine Seite einer
laufenden Materialbahn, insbesondere aus Papier oder
Karton, nach dem Oberbegriff des Schutzanspruchs 1.

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus
der Offenlegungsschrift DE 43 02 437 A1 bekannt. Bei
dieser bekannten Streichanlage wird mit einer ersten
Auftragseinrichtung eine erste Schicht eines Streichme-
diums auf eine Seite einer laufenden Materialbahn auf-
getragen, und die Materialbahn wird dann durch eine
Anordnung von  Trocknereinrichtungen  gefihrt.
AnschlieBend wird mit einer zweiten Auftragseinrich-
tung eine zweite Schicht eines Beschichtungsmediums
auf die zuvor mit der ersten Schicht versehene Seite der
Materialbahn aufgetragen, und die Materialbahn wird
dann wieder durch verschiedene Trocknungseinrichtun-
gen gefuhrt. Die beiden Auftragseinrichtungen sind so
ausgestaltet, daB eine Auftragsdise das Beschich-
tungsmedium auf die Walzenoberflache einer Auftrags-
walze auftragt und das Beschichtungsmedium in einem
Walzenspalt von der Walzenoberflache der Auftrags-
walze auf die Materialbahn Ubertragen wird. Der Wal-
zenspalt ist bei jeder der beiden Auftragseinrichtungen
zwischen einer Auftragswalze und einer Gegenwalze
ausgebildet, und die Materialbahn wird jeweils durch
den Walzenspalt hindurchgefihrt. In einer Ausgestal-
tung der bekannten Streichanlage ist auch jeder der
beiden Gegenwalzen jeweils ein Dulsenauftragswerk
zugeordnet, so daB die Gegenwalzen selbst auch als
Auftragswalzen fungieren und die Bahnriickseite der
laufenden Materialbahn ebenfalls mit zwei Schichten
eines Beschichtungsmediums versehen werden kann.

Diese bekannte Streichanlage erfordert jedoch
sehr viel Bauraum, um die beiden Auftragswerke und
die zugehérigen Trocknungseinrichtungen sowie die
zugehérigen Bahnfihrungselemente unterzubringen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zum aufeinanderfolgenden Auftragen
von zwei Schichten von fllissigen oder pastésen Medien
auf eine Seite einer laufenden Materialbahn zu schaf-
fen, die vergleichsweise kompakt und raumsparend
ausgefihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB von einer
Vorrichtung mit den Merkmalen des Schutzanspruches
1 geldst.

Bei der erfindungsgemaBen Ldsung ist nur eine
rotierende Gegenwalze flr zwei Auftragseinrichtungen
erforderlich. Der Gegenwalze ist zunachst eine erste
indirekte Auftragseinrichtung zugeordnet, die eine rotie-
rende Auftragswalze und ein erstes Auftragswerk
umfaBt. Das erste Auftragswerk ist der Walzenoberfla-
che der Auftragswalze zugeordnet, um darauf ein erstes
flissiges oder pastéses Medium aufzubringen. Von der
Walzenoberflache der Auftragswalze wird das erste
flissige oder pastdse Medium dann in einem Walzen-
spalt, der zwischen der Gegenwalze und der Auftrags-
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walze ausgebildet ist und durch den die laufende
Materialbahn hindurchgefiihrt ist, auf die eine Seite der
Materialbahn tibertragen. Der gleichen Gegenwalze ist
in Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der ersten
Auftragseinrichtung eine zweite Auftragseinrichtung
zugeordnet, die auf die gleiche Seite der Materialbahn,
die zuvor mit der ersten Schicht eines ersten fllissigen
oder pastésen Mediums versehen worden ist, eine
zweite Schicht eines zweiten flussigen oder pastdsen
Mediums auftragt. Die laufende Materialbahn ist hierfar
zwischen der zweiten Auftragseinrichtung und der
Gegenwalze hindurchgeftihrt. Eine Trocknungseinrich-
tung ist der zuvor mit der ersten Schicht des ersten flus-
sigen oder pastdsen Mediums versehenen Seite der
Materialbahn zwischen dem Walzenspalt der ersten
Auftragseinrichtung und der zweiten Auftragseinrich-
tung zugeordnet.

Aus dieser erfindungsgemaBen Anordnung resul-
tiert eine sehr kompakte und raumsparende Anlage, da
beide Auftragseinrichtungen zum Aufbringen der bei-
den Schichten auf eine Seite der Materialbahn ein- und
derselben Gegenwalze zugeordnet sind und die Trock-
nungseinrichtung zum Zwischentrocknen der ersten
aufgetragenen Schicht ebenfalls in der Nahe der
Gegenwalze angeordnet werden kann. Das erste und
das zweite aufgetragene fliissige oder pastése Medium
kann dabei von unterschiedlicher Konsistenz oder von
der gleichen Konsistenz sein.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die
zweite Auftragseinrichtung als indirekte Auftragseinrich-
tung ausgebildet und umfaBt eine zweite rotierende Aui-
tragswalze und ein zweites Auftragswerk. Die zweite
Auftragswalze bildet mit der Gegenwalze einen zweiten
Walzenspalt, durch den die laufende Materialbahn hin-
durchgefiihrt ist. Das zweite Auftragswerk ist der Wal-
zenoberflache des zweiten Auftragswalze zugeordnet,
um darauf das zweite flissige oder pastdse Medium
aufzubringen. Bei dieser Ausfihrungsform wird das
zweite flissige oder pastése Medium analog zur ersten
Auftragseinrichtung von der Walzenoberflache der
zweiten Auftragswalze im zweiten Walzenspalt auf die
laufende Materialbahn Gbertragen.

In einer weiteren bevorzugten Ausflhrungsform ist
die zweite Auftragseinrichtung als direkie Auftragsein-
richtung ausgebildet und umfaBt ein zweites Auftrags-
werk. Das zweite Auftragswerk ist direkt der laufenden
Materialbahn entlang einer Auftragszone zugeordnet,
um darauf das zweite flissige oder pastdse Medium
aufzubringen. Die laufende Materialbahn ist entlang
dieser Auftragszone auf der Walzenoberflache der
Gegenwalze gestitzt.

"Indirekte Auftragseinrichtung” soll so verstanden
werden, daB ein aufzutragendes flUssiges oder pasté-
ses Medium von einem Auftragswerk zunachst auf die
Walzenoberflache einer Auftragswalze aufgetragen und
von dort in einem Walzenspalt auf eine Seite der laufen-
den Materialbahn Ubertragen wird. "Direkte Auftrag-
seinrichtung” soll so verstanden werden, daB das
aufzutragende flussige oder pastdése Medium von
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einem Auftragswerk direkt, also ohne Zwischenschal-
tung einer Auftragswalze, auf eine Seite der laufenden
Materialbahn aufgetragen wird.

Der Begriff "Walzenspalt” ist so zu verstehen, daB
es sich dabei sowohl um einen Walzenspalt handeln
kann, in dem das aufzutragende Medium von der Wal-
zenoberflache der Auftragswalze in die laufende Materi-
albahn eingepreBt wird, als auch um einen Walzenspalt,
wie er bei einem sogenannten "Reverse Roll Coater”
vorliegt. Im ersten Fall, also bei einem EinspreBspalt,
rotiert die Auftragswalze gegensinnig zur Gegenwalze,
wéhrend im zweiten Fall bei einem "Reverse Roll
Coater" die Auftragswalze gleichsinnig zur Gegenwalze
rotiert. Beim "Reverse Roll Coater” wird das aufzutra-
gende Medium zuné&chst auf die Oberflache der Auf-
tragswalze aufgetragen und von dort im Walzenspalt, in
dem die Oberflachen der Auftragswalze und der Gegen-
walze gegenlaufig laufen, auf die laufende Materialbahn
Ubertragen. Das aufzutragende Medium wird dabei
jedoch nicht im Walzenspalt in die laufende Material-
bahn eingepreBt, sondern lediglich auf die zu beschich-
tende Seite Gbertragen.

In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung
ist, zulaufseitig vor dem Walzenspalt der ersten Auftrag-
seinrichtung, der Walzenoberflache der Gegenwalze
ein drittes Auftragswerk zugeordnet, um ein drittes flls-
siges oder pastéses Medium auf die Walzenoberflache
der Gegenwalze aufzubringen. Auf diese Weise kann
auch die Riickseite der Materialbahn, also diejenigen
Bahnseite, die der ersten und der zweiten Auftragsein-
richtung abgewandt ist, mit einem fliissigen oder pasté-
sen Medium beschichtet werden. Die Gegenwalze
fungiert insofern fir die Bahnriickseite als Auftrags-
walze und die Auftragswalze der ersten Auftragseinrich-
tung bildet die entsprechende Gegenwalze, um das
dritte flissige oder pastése Medium im Walzenspalt von
der Oberflache der Gegenwalze auf die Bahnriickseite
der Materialbahn zu ibertragen.

Eine weitere Ausflhrungsform besteht darin, die
laufende Materialbahn zwischen der ersten Auftragsein-
richtung und der zweiten Auftragseinrichtung Gber
zumindest eine Umlenkrolle zu fihren. Mit anderen
Worten lauft also die Materialbahn bei dieser Ausfih-
rungsform zwischen der ersten Auftragseinrichtung und
der zweiten Auftragseinrichtung nicht auf der Walzen-
oberflache der Gegenwalze, sondern sie wird nach der
ersten Auftragseinrichtung von der Gegenwalze abge-
hoben, Uber die zumindest eine Umlenkrolle gefihrt
und dann wieder zur zweiten Auftragseinrichtung hinge-
fahrt, um zwischen der zweiten Auftragseinrichtung und
der Oberflache der Gegenwalze durchzulaufen. Durch
diese Bahnflihrung ber zumindest eine Umlenkrolle
entsteht ein Raum zwischen der Umlenkrolle und der
Walzenoberflache der Gegenwalze, der, wie nachfol-
gend erlautert wird, fir weitere Einrichtungen genutzt
werden kann.

In einer ginstigen Ausfihrungsform ist eine zweite
Trocknungseinrichtung vorgesehen, die der zuvor mit
einer Schicht des dritten flissigen oder pastésen Medi-
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ums versehenen Bahnrickseite der laufenden Material-
bahn nach dem Walzenspalt der ersten Auftragsein-
richtung zugeordnet ist. Diese zweite Trocknungsein-
richtung ist also in dem Zwischenraum angeordnet, der
sich zwischen der Uber zumindest eine Umlenkrolle
gefuhrten Rickseite der laufenden Materialbahn und
der Walzenoberflache der Gegenwalze ergibt. Mit die-
ser zweiten Trocknungseinrichtung kann die zuvor von
der dritten Auftragseinrichtung auf die Bahnriickseite
aufgetragene Schicht zwischengetrocknet werden. Wie
spéter noch erlautert wird, kann dann noch eine weitere
Schicht eines fllissigen oder pastésen Mediums auf die
Bahnriickseite aufgetragen werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform besteht
darin, zwischen der ersten und der zweiten Auftragsein-
richtung zwei Umlenkrollen zur Bahnfiihrung der Mate-
rialbahn vorzusehen und digjenige Trocknungsein-
richtung, die der von der ersten Auftragseinrichtung mit
der ersten Schicht versehenen Bahnseite zugeordnet
ist, an einem Abschnitt der laufenden Materialbahn zwi-
schen den beiden Umlenkrollen anzuordnen und die
zweite Trocknungseinrichtung, die der Bahnriickseite
zugeordnet ist, in Durchlaufrichtung der Materialbahn
nach der zweiten Umlenkrolle anzuordnen. Die beiden
erwdhnten Trocknungseinrichtungen umfassen dabei
jeweils zumindest einen Trockner. Vorzugsweise erfolgt
die Bahnfuhrung der laufenden Materialbahn zwischen
den beiden Umlenkrollen im wesentlichen vertikal und
nach der zweiten Umlenkrolle bis zur zweiten Auftrag-
seinrichtung im wesentlichen horizontal. So ergibt sich
eine kompakte Anlage und diese letztgenannte Bahn-
fahrungsvariante hat den Vorteil, daB die Materialbahn
bei einem BahnriB zwischen den Trockner durch bzw.
nach unten wegfallt und somit die Brandgefahr reduziert
wird.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist, zulaufseitig
vor der zweiten Auftragseinrichtung, der Walzenoberfla-
che der Gegenwalze ein viertes Auftragswerk zugeord-
net, um auf die Walzenoberflache der Gegenwalze ein
viertes flissiges oder pastéses Medium aufzubringen.
Dieses vierte Auftragswerk ist also ebenfalls in dem
Zwischenraum angeordnet, der sich zwischen der tber
zumindest eine Umlenkrolle geftihrten Bahnriickseite
und der Walzenoberflache der Gegenwalze ergibt.
Wenn die zuvor erwéhnte zweite Trocknungseinrichtung
vorgesehen ist, kann das vierte Auftragswerk beispiels-
weise oberhalb dieser zweiten Trocknungseinrichtung
oder in einem Zwischenraum zwischen der zweiten
Trocknungseinrichtung und der Walzenoberflache der
Gegenwalze angeordnet werden. Wenn ein solches
viertes Auftragswerk vorgesehen ist, wird die zweite
Auftragseinrichtung als indirekte Auftragseinrichtung
ausgebildet, so daB dann die Auftragswalze der zweiten
Auftragseinrichtung - analog zur Situation beim dritten
Auftragswerk - als Gegenwalze fungiert. Wiederum
dient die Gegenwalze, der das vierte Auftragswerk
zugeordnet ist, als Auftragswalze fir das vierte flissige
oder pastdse Medium, und das Medium wird, nachdem
es vom vierten Aufiragswerk auf die Walzenoberflache
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der Gegenwalze aufgebracht worden ist, von dieser
Walzenoberflache im Walzenspalt, der zwischen der
Auftragswalze der zweiten Auftragseinrichtung und der
Gegenwalze ausgebildet ist, in die Bahnrilickseite der
laufenden Materialbahn eingepreBt. Diese Bahnriick-
seite kann zuvor, wie oben erlautert, bereits mit einer
Schicht eines dritten flussigen oder pastésen Mediums
versehen und an der zweiten Trocknungseinrichtung
zwischengetrocknet sein.

Die dritten und vierten flussigen oder pastdsen
Medien kénnen die gleiche oder eine verschiedene
Konsistenz haben, und gegebenenfalls kann die Konsi-
stenz dieser Medien auch mit der Konsistenz des ersten
oder zweiten Mediums Ubereinstimmen.

In einer weiteren Ausflhrungsform ist der von der
zweiten Auftragseinrichtung mit der zweiten Schicht
versehenen Bahnseite der laufenden Materialbahn
zumindest ein Trockner zugeordnet, und zwar in Durch-
laufrichtung der Materialbahn nach der zweiten Auftrag-
seinrichtung. Hier kann also die zweite Schicht
getrocknet werden. In einer weiteren Ausfihrungsform
kann, wenn das dritte und/oder vierte Auftragswerk vor-
gesehen ist, der Bahnriickseite in Durchlaufrichtung der
Materialbahn nach der zweiten Aufiragseinrichtung
zumindest ein Trockner zugeordnet sein.

In einer glnstigen Ausgestaltung sind die Trockner
der beiden Trocknungseinrichtungen, die zwischen der
ersten und der zweiten Auftragseinrichtung angeordnet
sind, sowie die Trockner, die der zweiten Auftragsein-
richtung nachgeschaltet sind, als Infrarot-Trockner aus-
gebildet. So ergibt sich eine sehr kompakte und
platzsparende Konstruktion. Bei Bedarf kénnen aber
auch einzelne oder alle der genannten Trockner von
einem anderen Trocknertyp sein.

In einer zweckmaBigen Ausfihrungsform ist das
erste und/oder zweite und/oder dritte und/oder vierte
Auftragswerk als Fertigdosier-Auftragswerk ausgebil-
det. Je nach Bedarf und ZweckméaBigkeit, z.B. in
Abhangigkeit von der Konsistenz und den weiteren
Parametern der jeweils aufzutragenden flissigen oder
pastésen Medien, kdnnen also einzelne oder alle der
vier Auftragswerke als Fertigdosier-Auftragswerke aus-
gebildet sein. Die konkrete Ausgestaltung der Auftrags-
werke hangt z.B. im Falle des zweiten Aufiragswerkes
natdrlich auch davon ab, ob die zweite Auftragseinrich-
tung als direkte oder indirekte Auftragseinrichtung aus-
gefiihrt werden soll. In vorteilhaften Ausgestaltungen
sind die Fertigdosier-Auftragswerke als Rakelelement-
Druckkammerauftragswerke  oder  Rakelelement-
Sumpfauftragswerke ausgefitihrt. Wahrend bei ersterem
Typ das Medium aus einer Druckkammer UOber ein
Rakelelement aufgetragen wird, wird das Medium bei
letzterem Typ aus einem Sumpf mit freier FlUssigkeits-
oberflache Uber ein Rakelelement aufgetragen. Die
konkrete Auswahl des geeigneten Auftragswerks hangt
hier auch von der geometrischen Position beziglich der
zugeordneten Gegenwalze oder Auftragswalze ab. Das
Rakelelement des Rakelelementauftragswerks ist eine
profilierte oder glatte Rollrakel, eine Rakelleiste oder
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eine Rakelklinge.

In einer weiteren zweckmaBigen Ausfihrungsform
umfaBt das erste und/oder zweite und/oder dritte
und/oder vierte Auftragswerk jeweils eine Vordosierein-
richtung und eine nachgeschaltete Enddosiereinrich-
tung. Wie bereits zuvor erlautert, ist die Auswahl des
Auftragswerkstyps, der fir jedes der maximal vier Aui-
tragswerke am besten geeignet ist, von zahlreichen
Fakioren abhéangig, die bei der Wahl jedes Auftrags-
werks berlcksichtigt werden missen. In verschiedenen
Ausgestaltungen kann die Vordosiereinrichtung als
Schopfwalze, Rakelelement-Druckkammerauftrags-
werk oder Freistrahldlisen-Auftragswerk oder in &hnli-
cher Weise ausgebildet sein. Im Falle eines
Rakelelement-Druckkammerauftragswerks ist das
Rakelelement eine profilierte oder glatte Rollrakel, eine
Rakelleiste oder eine Rakelklinge. Die Enddosierein-
richtung umfaBt je nach Ausfihrung eine Rakelklinge,
eine Rakelleiste oder eine glatte Rollrakel.

Wie bereits oben angesprochen, kann z.B. die
zweite Auftragseinrichtung auch als "Reverse Roll
Coater" ausgefuhrt sein. Die zweite Auftragswalze
rotiert dann gleichsinnig zur Gegenwalze und der zwei-
ten Auftragswalze ist dann beispielsweise ein Behalter
mit dem aufzubringenden Medium zugeordnet, aus
dem die Auftragswalze das Medium herausschopft.
Falls erforderlich, kann der zweiten Auftragswalze dann
noch eine Enddosiereinrichtung nachgeschaltet sein.

Jedes der maximal vier Aufiragswerke kann also
individuell entsprechend den konkreten Gegebenheiten
aus den an sich bekannten Auftragswerkstypen ausge-
wahlt werden, wie sie vorangehend erlautert wurden.
Neben den angesprochenen Fertigdosier-Auftragswer-
ken und den Auftragswerken, die in eine Vordosierein-
richtung und eine Enddosiereinrichtung unterteilt sind,
kénnen auch andere vergleichbare Auftragswerke zum
Einsatz kommen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzug-
ter Ausfiihrungsbeispiele mit Bezug auf die beigefiigten
Zeichnungen naher erlautert: Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht eines
ersten Ausfihrungsbeispiels der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung;

Fig. 1

eine schematische Seitenansicht eines zwei-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-
maBen Vorrichtung;

Fig. 2

eine schematische Seitenansicht eines drit-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-
maBen Vorrichtung;

Fig. 3

eine schematische Seitenansicht eines vier-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-
maBen Vorrichtung;

Fig. 4

eine schematische Seitenansicht eines flinf-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-

Fig. 5
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maBen Vorrichtung;

eine schematische Seitenansicht eines
sechsten Ausfihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung;

Fig. 6

eine schematische Seitenansicht eines sieb-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-
maBen Vorrichtung;

Fig. 7

eine schematische Seitenansicht eines ach-
ten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsge-
maBen Vorrichtung;

Fig. 8

eines
erfin-

eine schematische Seitenansicht
neunten Ausfihrungsbeispiels der
dungsgemaBen Vorrichtung.

Fig. 9

In Fig. 1 ist in einer vereinfachten, schematischen
Darstellung ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung dargestellt. Einer ersten, in
Pfeilrichtung rotierenden Gegenwalze 1 ist eine erste
Auftragswalze 2 und eine zweite Auftragswalze 4 zuge-
ordnet. Beide Auftragswalzen 2 und 4 rotieren jeweils
gegensinnig zur Gegenwalze 1. Eine laufende Material-
bahn 6, z.B. aus Papier, Karton oder einem Textilwerk-
stoff, wird zun&chst Ober eine Umlenkrolle 20
umgelenkt und ist dann durch einen Walzenspalt hin-
durchgefiihrt, der zwischen der Walzenoberflache 1A
der Gegenwalze 1 und der Walzenoberflaiche 2A der
ersten Auftragswalze 2 gebildet ist. Der Walzenoberfla-
che 2A der ersten Auftragswalze 2 ist ein erstes Auf-
tragswerk 3 zugeordnet. Dieses erste Auftragswerk 3 ist
im Beispiel lediglich schematisch als Rakelelementauf-
tragswerk angedeutet. Das erste Aufiragswerk 3 bildet
zusammen mit der ersten Auftragswalze 2 eine erste
indirekte Auftragseinrichtung. Vom Auftragswerk 3 wird
dabei eine Schicht eines ersten flussigen oder pastésen
Mediums auf die Walzenoberflache 2A der Auftrags-
walze 2 aufgebracht und von dort wird diese Schicht im
Walzenspalt, der zwischen der Auftragswalze 2 und der
Gegenwalze 1 ausgebildet ist, auf die Bahnseite 6A der
laufenden Materialbahn Gbertragen. Der Walzenspalt
fungiert dabei als EinprefBspalt, um das Beschichtungs-
medium in die Materialbahn 6 einzupressen.

Nach Verlassen des ersten Walzenspalts 14uft die
Materialbahn, wie durch den Laufrichtungspfeil ange-
deutet, Uber eine Umlenkrolle 9. Auf diese Weise wird
die Materialbahn 6 nach dem ersten Walzenspalt von
der Gegenwalze 1 wegefuhrt. Die Materialbahn lauft
zwischen dem ersten Walzenspalt und der Umlenkrolle
9 im wesentlichen horizontal und wird von der Umlenk-
rolle 9 in eine im wesentlichen vertikale Abwartsrich-
tung umgelenkt. AnschlieBend wird die Materialbahn 6
Uber eine Umlenkrolle 10 wieder in eine im wesentli-
chen horizontale Laufrichtung umgelenkt. In dem Bahn-
abschnitt zwischen den beiden Umlenkrollen 9 und 10
ist der Bahnseite 6A der Materialbahn ein Trockner 7,
z.B. ein Infrarot-Trockner, zugeordnet. Dieser Trockner
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7 dient der Zwischentrocknung der zuvor von der ersten
Auftragseinrichtung 2, 3 auf die Bahnseite 6A aufge-
brachten ersten Schicht eines ersten fllissigen oder
pastésen Mediums. In Beispiel in Fig. 1 ist, in Laufrich-
tung nach der Umlenkrolle 10, der Bahnrickseite 6B
der Materialbahn 6 ein weiterer Trockner 8, z.B. ein
Infrarot-Trockner, zugeordnet. Dieser Trockner 8 kénnte
beim ersten Ausflihrungsbeispiel auch weggelassen
werden, er hat jedoch flr die nachfolgend erlauterten,
weiteren Ausfihrungsbeispiele eine Zwischentrock-
nungsfunktion flr die Bahnriickseite 6B.

Nach der Umlenkung durch die Umlenkrolle 10 l&uft
die Materialbahn 6 in einen zweiten Walzenspalt, der
zwischen der Walzenoberflache 4A der zweiten Aui-
tragswalze 4 und der Walzenoberflache 1A der Gegen-
walze 1 ausgebildet ist. Der Walzenoberflache 4A der
zweiten Auftragswalze 4 ist ein zweites Auftragswerk 5
zugeordnet, das nur schematisch als Rakelelementaui-
tragswerk angedeutet ist. Das Auftragswerk 5 tragt eine
zweite Schicht eines zweiten fllissigen oder pastdsen
Mediums auf die Walzenoberflache 4A der zweiten Auf-
tragswalze 4 auf. Von dort wird die zweite Schicht im
zweiten Walzenspalt, der hier wie der erste Walzenspalt
als EinpreBspalt fungiert, auf die Bahnseite 6A der
Materialbahn 6 Ubertragen.

Nach Verlassen des zweiten Walzenspalts wird die
Materialbahn 6 noch auf der Walzenoberflache 1A der
Gegenwalze 1 umgelenkt und lauft dann schrag nach
oben. Von einer Umlenkrolle 21 wird die Materialbahn 6
dann nochmals umgelenkt und einer weiteren (nicht
dargestellten) Vorrichtung zur anschlieBenden Behand-
lung der Materialbahn zugefiihrt. Im Bahnlaufabschnitt
zwischen dem zweiten Walzenspalt und der Umlenk-
rolle 21 ist der Bahnrlckseite 6B ein weiterer Trockner
14, z.B. ein Infrarot-Trockner, zugeordnet, der, wie der
Trockner 8, beim ersten Ausfiihrungsbeispiel weggelas-
sen werden kann. Dieser Trockner erhalt erst bei den
weiteren Ausfihrungsbeispielen die Funktion einer
Nachtrocknung der Bahnrlckseite 6B.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist die gezeigte Anlage
sehr kompakt und die Materialbahnfihrung erfolgt sehr
platzsparend. Durch die im wesentlichen vertikale
Bahnflihrung der Materialbahn 6 zwischen den beiden
Umlenkrollen 9 und 10 und durch die Bahnfiihrung
unter dem Trockner 8 vorbei wird die Brandgefahr bei
einem BahnriB minimiert. Denn die Materialbahn wirde
dann vor dem Trockner 7 durchfallen und vom Trockner
8 nach unten wegfallen, ohne daB die Materialbahn auf
einem der heiBBen Trockner aufliegen kénnte.

Mit der im ersten Ausflhrungsbeispiel gezeigten
Anordnung kann also nacheinander eine erste Schicht
eines Beschichtungsmediums, ein sogenannter Vor-
strich, und - nach einer Zwischentrocknung durch den
Trockner 7 - eine zweite Schicht eines Beschichtungs-
mediums, ein sogenannter Deckstrich, auf die gleiche
Bahnseite 6A der Materialbahn aufgebracht werden.
Die Auftragswerke 3 und 5 kénnen dabei aus an sich
bekannten Auftragswerken zum Auftragen einer Schicht
auf eine Auftragswalze ausgewahlt werden.
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Beim ersten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 1 kénnte
die Materialbahn zwischen den beiden Walzenspalten
auch direkt auf der Walzenoberflache 1A der Gegen-
walze 1 gefuhrt werden. Damit wére die Anlage noch
kompakter und die beiden Umlenkrollen 9 und 10 sowie
der Trockner 8 wiirden entfallen.

Der Trockner 7 kénnte dann - in Fig. 1 in Richtung
nach links - naher an die Gegenwalze 1 herangertickt
werden.

In den weiteren Ausfihrungsbeispielen, die in den
Fig. 2 bis 9 veranschaulicht sind, sind gleiche oder sich
entsprechende Komponenten mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen wie in Fig. 1. Diesbezlglich wird
daher auf die vorangehenden Ausfihrungen zum ersten
Ausfuhrungsbeispiel verwiesen.

In einem zweiten Ausflihrungsbeispiel, das in Fig. 2
dargestellt ist, ist der Walzenoberflache 1A der Gegen-
walze 1 ein drittes Auftragswerk 11 zugeordnet. Dieses
dritte Auftragswerk ist schematisch als Rakelelement-
auftragswerk angedeutet. Das dritte Auftragswerk 11 ist
zulaufseitig vor dem ersten Walzenspalt angeordnet
und bringt eine Schicht eines dritten flussigen oder
pastésen Mediums auf die Walzenoberflache 1A auf.
Von dort wird das Medium im ersten Walzenspalt, der
zwischen der Aufiragswalze 2 und der Gegenwalze 1
ausgebildet ist, auf die Bahnriickseite 6B der Material-
bahn (ibertragen und eingepreBt. Die Gegenwalze 1
dient also in diesem Ausflhrungsbeispiel einerseits als
Gegenwalze flr die erste Auftragswalze 2 und anderer-
seits als Auftragswalze zur Beschichtung der Bahnriick-
seite 6B, wobei die erste Auftragswalze 2 dabei als
Gegenwalze wirkt.

In dem Raum, der sich auf der Bahnrickseite 6B
zwischen den beiden Umlenkrollen 9 und 10 und dem
Abschnitt der Walzenoberflache 1A zwischen den bei-
den Walzenspalten ergibt, ist ein Schaberelement 16
vorgesehen, das der Walzenoberflache 1A der Gegen-
walze 1 zugeordnet ist. Dort werden Reste des dritten
Beschichtungsmediums, das vom dritten Auftragswerk
11 aufgebracht worden ist, abgestreift. Ahnliche Scha-
berelemente kénnen auf den Walzenoberflachen 2A
und 4A der Auftragswalzen 2 und 4 jeweils zulaufseitig
vor den Auftragswerken 3 und 5 vorgesehen sein.

Das dritte Auftragswerk ermdglicht also den Auftrag
einer Schicht eines Beschichtungsmediums, einem
sogenannten Grundstrich, auf der Bahnrlckseite 6B,
zusétzlich zu den beiden nacheinander auf der Bahn-
seite 6A aufgetragenen Schichten.

Die Bahnfihrung der Materialbahn 6 nach dem
zweiten Walzenspalt, der zwischen der Gegenwalze 1
und der Auftragswalze 4 gebildet ist, erfolgt in diesem
Beispiel etwas abweichend vom ersten Ausfiihrungs-
beispiel. Nach Verlassen des zweiten Walzenspalts
wird die Materialbahn 6 im wesentlichen horizontal wei-
tergefiihrt und dann von einer Umlenkrolle 22 im
wesentlichen vertikal nach oben umgelenkt. Auf diese
Weise wird also die Materialbahn 6 nach dem zweiten
Walzenspalt sofort von der Walzenoberflache 1A der
Gegenwalze 1 weggeftihrt und es ergibt sich, wie in Fig.
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2 deutlich zu erkennen, der erforderliche Raum zwi-
schen der Materialbahn und der Gegenwalze, um dort
das dritte Auftragswerk 11 anzuordnen. Nach der
Umlenkrolle 22 ist der Bahnseite 6A der Materialbahn 6
eine Trocknungseinrichtung in Form von zwei Trocknern
15, z.B. Infrarot-Trockner, zugeordnet. Diese Trockner
15 dienen der Nachtrocknung der zweiten, zuvor von
der zweiten Aufiragseinrichtung 4, 5 aufgebrachten
Schicht.

Der Trockner 8 dient nun einer Vortrocknung der
zuvor vom dritten Auftragswerk 11 auf die Bahnrick-
seite 6B aufgetragenen Schicht.

Beim dritten Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3 erfolgt
die Bahnfihrung der Materialbahn 6 so wie beim zwei-
ten Ausfohrungsbeispiel in Fig. 2, so daB auf die dies-
bezlglichen Ausfihrungen verwiesen wird. Anstelle
des dritten Auftragswerks 11 in Fig. 2 ist nun ein Auf-
tragswerk 12 in einer vierten Auftragswerkposition vor-
gesehen. Das Auftragswerk 12 ist schematisch als
Rakelelementauftragswerk angedeutet. Es ist der Wal-
zenoberflache 1A der Gegenwalze 1 im Abschnitt zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Walzenspalt
zugeordnet. Der sich zwischen den beiden Umlenkrol-
len 9 und 10 und der Gegenwalze 1 auf der Bahnrtick-
seite 6B ergebende Raum wird nun also =zur
Unterbringung eines weiteren Aufiragswerks 12
genutzt. Anstelle des Schaberelements 16 in Fig. 2 ist
nun ein Schaberelement 17 ablaufseitig nach dem
zweiten Walzenspalt vorgesehen und der Walzenober-
flache 1A zugeordnet.

Das Auftragswerk 12 dient in diesem Beispiel dem
Aufbringen einer Schicht auf die Bahnrickseite 6B.
Analog zum Auftragswerk 11 in Fig. 2 wird die Gegen-
walze 1 vom Auftragswerk 12 als Auftragswalze genutzt
und die aufgetragene Schicht wird im zweiten Walzen-
spalt in die Materialbahn 6 eingepreft. Fir das Einpres-
sen der Schicht in die Bahnriickseite 6B fungiert auch
hier analog die Auftragswalze 4 als Gegenwalze. Der
Trockner 8 kann in diesem Beispiel weggelassen wer-
den, wahrend zusatzlich der in Fig. 1 gezeigte Trockner
14 der Bahnriickseite 6B nach der Umlenkrolle 22 zuge-
ordnet werden kann, um die zuvor vom Auftragswerk 12
aufgetragene Schicht zu trocknen.

Beim vierten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 4 sind die
beiden Auftragswerke 11 und 12 nun in Kombination
vorgesehen. Das dritte Aufiragswerk 11 dient dem Auf-
tragen einer Schicht eines dritten fllissigen oder pasto-
sen Mediums auf die Bahnrickseite 6B, also dem
Aufbringen eines Vorstrichs auf die Bahnriickseite. Die-
ser Vorstrich wird dann beim Passieren des Trockners 8
zwischengetrocknet. Das vierte Auftragswerk 12 dient
dem Auftragen einer Schicht eines vierten fliissigen
oder pastésen Mediums auf die Bahnriickseite 6B. Mit
dem vierten Auftragswerk 12 wird also auf den Vorstrich
nach dessen Zwischentrocknung am Trockner 8 ein
Deckstrich auf die Bahnrickseite 6B aufgetragen. Nach
dem zweiten Walzenspalt, der zwischen der Gegen-
walze 1 und der Auftragswalze 4 gebildet wird, kdnnte
beim vierten AusfUhrungsbeispiel in Fig. 4 noch ein
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Trockner flr die Bahnrlckseite 6B vorgesehen sein. Ein
solcher Trockner kénnte entweder noch vor der Umlenk-
rolle 22 oder im nachfolgenden Bahnlaufabschnitt vor-
gesehen sein. Ein solcher Trockner wirde dann dem
Trockner 14 entsprechen, wie er in Fig. 1 angedeutet ist.

Bei dem vierten Ausfihrungsbeispiel in Fig. 4 kann
also mit einer sehr kompakien und raumsparenden
Anlage gleichzeitig jeweils ein Vorstrich und ein Deck-
strich von Beschichtungsmedien auf beide Bahnseiten
6A, 6B aufgetragen werden. Die vier flissigen oder
pastésen Medien, die von den vier Auftragswerken 3, 5,
11 und 12 aufgetragen werden, kénnen jeweils von
unterschiedlicher Konsistenz oder zumindest teilweise
von gleicher Konsistenz sein.

Bei den vorangehend erlauterten vier Ausfihrungs-
beispielen entsprechend den Fig. 1 bis 4 ist die zweite
Auftragseinrichtung jeweils eine indirekte Auftragsein-
richtung 4, 5. Hier ist also jeweils ein Auftragswerk 5
vorgesehen, das das aufzutragende flissige oder
pastése Medium indirekt, also mittels einer Auftrags-
walze auf die Materialbahn 6 aufbringt.

Eine weitere indirekie Auftragseinrichtung kénnte
beispielsweise darin bestehen, eine Auftragswalze vor-
zusehen, die anstelle der Auftragswalze 4 gleichsinnig
zur Gegenwalze 1 rotiert und einen Walzenspalt mit die-
ser bildet. Im Walzenspalt wiirde die Walzenoberflache
der Auftragswalze dann gegenlaufig zur Walzenoberfla-
che 1A der Gegenwalze 1 laufen. Dieser Auftragswalze
kann dann als Auftragswerk anstelle des in den voran-
gehenden Ausflhrungsbeispielen gezeigten Rakelele-
ment-Auftragswerkes eine Schopfwalze zugeordnet
sein, die das aufzutragende Medium aus einem Behal-
ter schépft. Bei dieser beschriebenen Anordnung wird
also das aufzutragende Medium aus dem Behélter von
der Walzenoberflache der Schépfwalze geschépft, auf
die Walzenoberflache der gegensinnig zur Schopfwalze
rotierenden Auftragswalze Ubertragen und von der
Oberflache der Auftragswalze im Gegenlauf auf die
zugehérige Bahnseite der Materialbahn (bertragen.
Eine solche (nicht dargestellte) indirekte Auftragsein-
richtung wird als "Reverse Roll Coater” bezeichnet, da
die Walzenoberflache der Auftragswalze im Walzen-
spalt in Gegenrichtung zur Walzenoberflaiche der
Gegenwalze lauft.

In den nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen, die
in den Fig. 5 bis 9 veranschaulicht sind, ist als zweite
Auftragseinrichtung jeweils eine direkte Auftragseinrich-
tung vorgesehen. Hier tragt also das Auftragswerk 5
das aufzutragende Medium unmittelbar, d.h. ohne Zwi-
schenschaltung einer Auftragswalze, auf die laufende
Materialbahn 6 auf. Hinsichtlich der gleichen oder sich
entsprechenden Komponenten wie bei den vorange-
henden Ausfiihrungsbeispielen wird auf die vorange-
henden Ausfihrungen verwiesen.

In Fig. 5 ist der Gegenwalze 1 als zweite Auftrag-
seinrichtung ein Fertigdosier-Auftragswerk 5 zugeord-
net. Im Bereich der Auftragszone des Auftragswerks 5
ist die Materialbahn 6 auf der Oberfliche 1A der
Gegenwalze 1 gestiitzt. Bei dem Fertigdosier-Auftrags-
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werk, das das aufzutragende Medium mittels eines
Rakelelements auftragt, handelt es sich um ein soge-
nanntes "Short Dwell-Time Applicator"-Auftragswerk.
Im Beispiel in Fig. 5 kénnten der Trockner 14 und der
Trockner 8 weggelassen werden. Ebenso kdnnten die
beiden Umlenkrollen 9 und 10 weggelassen werden,
und der Trockner 7 kdnnte naher an die Gegenwalze 1
herangerickt werden, wobei die Materialbahn 6 dann
zwischen der ersten Auftragswalze 2 und dem Auftrags-
werk 5 auf der Walzenoberflache 1A der Gegenwalze 1
gefihrt werden wiirde.

Das in Fig. 6 gezeigte sechste Ausfihrungsbeispiel
entspricht in seinem Grundaufbau dem Ausfiihrungs-
beispiel von Fig. 5. Anstelle eines Fertigdosier-Auftrags-
werks ist nun jedoch ein Auftragswerk vorgesehen, das
in eine Vordosiereinrichtung 5A und eine Enddosierein-
richtung 5B unterteilt ist. Die Enddosiereinrichtung 5B
ist der Vordosiereinrichtung SA in Bahnlaufrichtung
gesehen nachgeschaltet, und beide Einrichtungen 5A,
5B sind der Gegenwalze 1 zugeordnet. Die Material-
bahn 6 ist im Bereich der Vor- und Enddosiereinrichtun-
gen 5A, 5B entlang einer Auftragszone 13 auf der
Walzenoberflache 1A der Gegenwalze 1 geflhrt. Die
Vordosiereinrichtung 5A ist im Beispiel als Rakelele-
ment-Druckkammerauftragswerk angedeutet, das das
aufzutragende Medium aus einer Druckkammer Uber
das Rakelelement, z.B. eine Rollrakel, direkt auf die
Materialbahn auftragt. Im Abstand danach zieht eine
Abstreifklinge der Enddosiereinrichtung 5B den Uber-
schuB der zuvor aufgetragenen Schicht von der Materi-
albahn ab.

Im siebten Ausfihrungsbeispiel in Fig. 7 ist das
Rakelelement-Druckkammerauftragswerk 5A in Fig. 6
durch ein Freistrahldisen-Auftragswerk 5A ersetzt. Hier
wird das aufzutragende Medium aus einer Dlse in
einem freien Strahl berthrungslos auf die Materialbahn
6 aufgetragen. Beim achten Ausfiihrungsbeispiel in Fig.
8 ist das Rakelelement-Druckkammerauftragswerk 5A
in Fig. 6 durch ein sogenanntes "Bent-Blade"-Druck-
kammerauftragswerk mit einem geknickienRakelbett
ersetzt. Im neunten Ausfihrungsbeispiel in Fig. 9 ist das
Rakelelement-Druckkammerauftragswerk in  Fig. 6
durch ein Schopfwalzen-Auftragswerk 5A ersetzt. Hier
schopft eine Schopfwalze 18 das aufzutragende fliis-
sige oder pastése Medium aus einem Reservoir 19 und
tragt das Medium dann mit seiner Walzenoberflache
direkt auf die Materialbahn 6 auf.

Bei den Ausfiihrungsbeispielen gemaB den Fig. 5
bis 9 kann zusétzlich ein drittes Auftragswerk 11 zulauf-
seitig vor dem ersten Walzenspalt, der zwischen der
Auftragswalze 2 und der Gegenwalze 1 gebildet wird,
vorgesehen sein. Ein solches drittes Auftragswerk 11 ist
in seiner Gestalt und Funktion analog zum zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel in Fig. 2 bzw. dem vierten Ausfih-
rungsbeispiel in Fig. 4. Ein damit aufgebrachter
Grundstrich flur die Bahnrickseite 6B kann dann vom
Trockner 8 zumindest vorgetrocknet werden. Eine wei-
tere Trocknung kann dann durch den Trockner 14 erfol-
gen.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum aufeinanderfolgenden Auftragen
von zwei Schichten von flissigen oder pastésen
Medien auf eine Seite einer laufenden Material-
bahn (6), insbesondere aus Papier oder Karton, mit

- einer rotierenden Gegenwalze (1),

- einer rotierenden Auftragswalze (2), die mit der
Gegenwalze (1) einen Walzenspalt bildet,
durch den die laufende Materialbahn (6) hin-
durchgefiihrt ist,

- einem ersten Auftragswerk (3), das der Wal-
zenoberflache (2A) der Auftragswalze (2) zuge-
ordnet ist, um darauf ein erstes fllssiges oder
pastéses Medium aufzubringen, wobei das
erste Auftragswerk (3) und die Auftragswalze
(2) zusammen eine erste indirekie Auftragsein-
richtung bilden,

- einer Trocknungseinrichtung (7), die in Durch-
laufrichtung der Materialbahn nach dem Wal-
zenspalt angeordnet und der mit einer ersten
Schicht des ersten fliissigen oder pastésen
Mediums versehenen Seite (6A) der Material-
bahn (6) zugeordnet ist, und

- einer zweiten Auftragseinrichtung (4, 5; 5), die
in Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der
Trocknungseinrichtung (7) angeordnet ist und
der gleichen Seite (6A) der Materialbahn (6)
zugeordnet ist, wie die erste Auftragseinrich-
tung (2, 3), um eine zweite Schicht eines zwei-
ten flissigen oder pastésen Mediums
aufzubringen,

dadurch gekennzeichnet, daB

- die zweite Auftragseinrichtung (4, 5; 5) eben-
falls der Gegenwalze (1) zugeordnet ist und die
laufende Materialbahn (6) zwischen der zwei-
ten Auftragseinrichtung (4, 5; 5) und der
Gegenwalze (1) hindurchgefuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweite Auftragseinrichtung als indirekte Auftrag-
seinrichtung (4, 5) ausgebildet ist und

- eine zweite rotierende Auftragswalze (4) und
- ein zweites Auftragswerk (5) umfaft,

wobei die zweite Auftragswalze (4) mit der Gegen-
walze (1) einen zweiten Walzenspalt bildet, durch
den die laufende Materialbahn (6) hindurchgefihrt
ist, und wobei das zweite Auftragswerk (5) der Wal-
zenoberflache (4A) der zweiten Auftragswalze (4)
zugeordnet ist, um darauf das zweite fllissige oder
pastése Medium aufzubringen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, daB
die zweite Auftragseinrichtung als direkte Auftrag-
seinrichtung (5; 5A, 5B) ausgebildet ist und

- ein zweites Auftragswerk (5; 5A, 5B) umfaBt,

wobei das zweite Auftragswerk direkt der laufenden
Materialbahn (6) entlang einer Auftragszone (13)
zugeordnet ist, um darauf das zweite fllissige oder
pastdse Medium aufzubringen, und

wobei die laufende Materialbahn (6) entlang dieser
Auftragszone (13) auf der Walzenoberflache (1A)
der Gegenwalze (1) gestutzt ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB

zulaufseitig vor dem EinspreBspalt der ersten Auf-
tragseinrichtung (2, 3) ein drittes Auftragswerk (11)
der Walzenoberflache (1A) der Gegenwalze (1)
zugeordnet ist, um darauf ein drittes flissiges oder
pastdses Medium aufzubringen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die laufende Materialbahn (6) zwischen der ersten
Auftragseinrichtung (2, 3) und der zweiten Auftrag-
seinrichtung (4, 5; 5) Uber zumindest eine Umlenk-
rolle (9, 10) geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

eine zweite Trocknungseinrichtung (8) vorgesehen
ist, die der mit einer Schicht des dritten fliissigen
oder pastdésen Mediums versehenen Bahnrick-
seite (6B) der laufenden Materialbahn (6) nach dem
Walzenspalt der ersten Auftragseinrichtung (2, 3)
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 mit zwei Umlenkrollen
(9, 10) zur Bahnflhrung der Materialbahn (6) zwi-
schen der ersten (2, 3) und der zweiten (4, 5; 5)
Auftragseinrichtung,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Trocknungseinrichtung (7), die der mit der
ersten Schicht des ersten fliissigen oder pastésen
Mediums versehenen Seite (6A) der Materialbahn
(6) zugeordnet ist, zumindest einen Trockner (7)
umfaBt, der an einem Abschnitt der laufenden
Materialbahn (6) zwischen den beiden Umlenkrol-
len (9, 10) angeordnet ist, und daB die zweite
Trocknungseinrichtung (8) zumindest einen Trock-
ner (8) umfaBt, der der Bahnrickseite (6B) in
Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der zwei-
ten Umlenkrolle (10) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

die laufende Materialbahn (6) zwischen den beiden
Umlenkrollen (9, 10) im wesentlichen vertikal und
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nach der zweiten Umlenkrolle (10) bis zur zweiten
Auftragseinrichtung (4, 5; 5) im wesentlichen hori-
zontal gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8 mit
einer indirekten zweiten Auftragseinrichtung (4, 5),
dadurch gekennzeichnet, daB

zulaufseitig vor der zweiten Auftragseinrichtung (4,
5) ein viertes Auftragswerk (12) der Walzenoberfla-
che (1A) der Gegenwalze (1) zugeordnet ist, um
darauf ein viertes flissiges oder pastdéses Medium
aufzubringen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9
dadurch gekennzeichnet, daB

in Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der
zweiten Auftragseinrichtung (4, 5; ) der mit der
zweiten Schicht des zweiten fllissigen oder past6-
sen Mediums versehenen Seite (6A) der laufenden
Materialbahn (6) zumindest ein Trockner (15) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

in Durchlaufrichtung der Materialbahn nach der
zweiten Auftragseinrichtung (4, 5; 5) der Bahnrick-
seite (6B) der laufenden Materialbahn (6) zumin-
dest ein Trockner (14) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Trockner (7, 8, 14, 15) als Infrarot-Trockner aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB

die ersten (3), zweiten (5), dritten (11) und/oder
vierten (12) Auftragswerke als Fertigdosier-Auf-
tragswerke ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Fertigdosier-Aufiragswerke als Rakelelement-
Druckkammerauftragswerke oder Rakelelement-
Sumpfauftragswerke ausgefuhrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Rakelelement des Rakelelement-Auftrags-
werks eine profilierte oder glatte Rollrakel, eine
Rakelleiste oder eine Rakelklinge ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB

die ersten (3), zweiten (5), dritten (11) und/oder
vierten (12) Auftragswerke jeweils eine Vordosier-
einrichtung und eine nachgeschaltete Enddosier-
einrichtung umfassen.
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Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Vordosiereinrichtung (5A) als Schépfwalze (18),
Rakelelement-Druckkammerauftragswerk oder
Freistrahldiisen-Auftragswerk ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 mit einem Rakelele-
ment-Druckkammerauftragswerk,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Rakelelement eine profilierte oder glatte Rollra-
kel, eine Rakelleiste oder eine Rakelklinge ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Enddosiereinrichtung (5B) als Rakelklinge,
Rakelleiste oder glatte Rollrakel ausgebildet ist.
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