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(54)  Verfahren  zum  partiellen  Beschichten  einer  Papierbahn  mit  druckempfindlichen  Massen  und 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 

(57)  Bei  einem  Verfahren  zum  partiellen  Beschich- 
ten  einer  Papierbahn  (2)  mit  mindestens  einer  druck- 
empfindlichen,  zum  Durchschreiben  verwendbaren 
Masse  wird  diese  kontinuierlich  durch  eine  Beschich- 
tungsanlage  (3)  geführt.  Hier  wird  die  aufzutragende 
Masse,  die  auf  einer  wasserlöslichen  Basis  aufgebaut 
ist,  aus  einem  Behälter  (7)  mittels  einer  eintauchenden 
Rasterwalze  (5)  aufgenommen.  Die  Rasterwalze  (5) 
wird  durch  eine  negativ  angestellte  Rakel  (11)  abgera- 

kelt.  Die  auf  der  Rasterwalze  (6)  verbleibende  Masse 
wird  über  auf  einem  Druckzylinder  (5)  angeordnete 
Druckformen  auf  eine  der  Oberflächen  der  Papierbahn 
(2)  übertragen.  Die  partiell  beschichtete  Papierbahn  (2) 
durchläuft  danach  eine  Trocknungsanlage  (9),  bevor  sie 
einer  Anlage  (10)  zur  Weiterverarbeitung  zugeführt 
wird. 
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Beschreibung 

[0001]  Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein 
Verfahren  zum  partiellen  Beschichten  einer  Papierbahn 
mit  druckempfindlichen  Massen  gemäss  dem  Oberbe-  s 
griff  des  Patentanspruchs  1  sowie  einer  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  Verfahrens. 
[0002]  Derartige  Verfahren  sind  bekannt.  So  zeigt  bei- 
spielsweise  die  CH-PS  602  351  ein  Beschichtungsver- 
fahren,  bei  welchem  eine  Farbbildnermasse  und  eine  10 
mit  dieser  unter  Farbbildung  reagierenden  Farbstoffak- 
zeptormasse  auf  eine  Papierbahn  aufgetragen  werden. 
Das  Auftragen  dieser  Massen  erfolgt  mittels  Flexod- 
ruckwerken.  Hierbei  wird  aus  einem  Behälter,  in  wel- 
chem  sich  die  aufzutragende  Masse  befindet,  mittels  15 
einer  Tauchwalze  diese  Masse  entnommen  und  über 
eine  Übertragungswalze  auf  den  die  Druckformen  tra- 
genden  Zylinder  übertragen.  Von  diesen  Druckformen, 
die  elastisch  sind,  wird  die  Masse  auf  eine  Papierbahn 
abgegeben,  die  durch  einen  Gegendruckzylinder  abge-  20 
stützt  ist. 
[0003]  Mit  derartigen  Flexodruckwerken  ist  eine  sehr 
genaue  Dosierung  der  pro  Fläche  aufzutragenden 
Masse  mit  gewissen  Schwierigkeiten  verbunden.  Dies 
kann  zur  Folge  haben,  dass  bei  partiellen  Beschichtun-  25 
gen  in  deren  Randbereichen  sogenannte  Randquet- 
schungen  auftreten  können,  was  unerwünscht  ist. 
[0004]  Bei  diesem  bekannten  Verfahren  werden  Farb- 
bildnermassen  verwendet,  die  beispielsweise  in  organi- 
schen  Lösungsmitteln  wie  Toluol  oder  einem  Gemisch  30 
aus  Toluol  und  Äthylalkohol  gelöst  sind. 
[0005]  Wegen  diesen  relativ  flüchtigen  organischen 
Lösungsmitteln  ändert  sich  die  Viskosität  der  Masse 
insbesondere  im  Behälter,  in  welche  die  Tauchwalze 
eintaucht,  dauernd,  was  zur  Folge  hat,  dass  die  Viskosi-  35 
tät  fortlaufend  gemessen  werden  muss  und  dass  zur 
Aufrechterhaltung  einer  gewünschten  Viskosität  dau- 
ernd  Lösungsmittel  zugeführt  werden  muss,  was  auf- 
wendig  ist.  Des  weiteren  sind  diese  Lösungsmittel 
umweltbelastend.  40 
[0006]  In  der  EP-A-0  064  204  wird  ebenfalls  ein  Vor- 
gang  zur  Herstellung  von  Reaktionsdurchschreibepa- 
pieren  mittels  Flexodruck  beschrieben.  Auch  hier 
werden  Beschichtungsmassen  verwendet,  die  organi- 
sche  Lösungsmittel  umfassen  und  somit  ebenfalls  die  45 
obengenannten  Nachteile  aufweisen. 
[0007]  Eine  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  darin,  ein 
Verfahren  zum  partiellen  Beschichten  einer  Papierbahn 
mit  mindestens  einer  druckempfindlichen,  zum  Durch- 
schreiben  verwendbaren  Masse  zu  schaffen,  bei  wel-  so 
ehern  die  aufzutragende  Masse  genau  dosiert  werden 
kann,  wobei  diese  Masse  umweltverträglich  sein  soll. 
[0008]  Erfindungsgemäss  erfolgt  die  Lösung  dieser 
Aufgabe  durch  die  im  unabhängigen  Patentanspruch  1 
angegebene  Merkmalskombination.  55 
[0009]  Mit  diesem  Verfahren  können  beispielsweise 
Formulare  aus  zwei  Papierbahnen  hergestellt  werden, 
die  vorgängig  in  bekannter  Weise  bedruckt  werden.  Die 

eine  Papierbahn  wird  dann  rückseitig  und  partiell  mit 
der  ersten,  farbstoffbildende  Komponenten  enthalten- 
den  Masse  beschichtet,  während  die  zweite  Papierbahn 
frontseitig  mit  der  zweiten  Masse  partiell  beschichtet 
wird,  die  Bestandteile  enthält,  welche  die  farbstoffbil- 
denden  Komponenten  in  Farbstoff  umwandeln.  Die  bei- 
den  Papierbahnen  werden  dann  übereinandergelegt,  so 
dass  die  beiden  beschichteten  Bereiche  aufeinander  zu 
liegen  kommen,  können  dann  zusammengefügt  und 
geschnitten  werden. 
[0010]  Mit  diesem  Verfahren  können  aber  in  vorteil- 
hafter  Weise  auch  beispielsweise  Formulare  hergestellt 
werden,  die  aus  einer  Papierbahn  gebildet  werden,  die 
vorgängig  entsprechend  bedruckt  worden  ist.  Hierbei 
werden  die  genannten  beiden  Massen  derart  partiell  auf 
die  eine  Oberfläche  der  Papierbahn  aufgetragen,  dass 
beim  Zickzack-  Falten  dieser  Papierbahn  die  mit  den 
entsprechenden  Massen  versehenen  Bereiche  aufein- 
ander  zu  liegen  kommen,  und  können  dann  geschnitten 
werden. 
[0011]  Mit  diesem  Verfahren  kann  aber  auch  bei- 
spielsweise  eine  Papierbahn  mit  einer  Masse  beschich- 
tet  werden,  die  sowohl  farbstoffbildende  Komponenten 
wie  auch  Bestandteile  enthält,  welche  die  farbstoffbil- 
denden  Komponenten  in  Farbstoff  umwandeln.  Damit 
kann  eine  Papierbahn,  die  ebenfalls  bedruckt  worden 
ist,  frontseitig  partiell  beschichtet  werden.  Auf  diese 
Papierbahn  kann  beispielsweise  eine  weitere  Papier- 
bahn  gelegt  werden,  wobei  zur  Bildung  von  Formularen 
die  beiden  Papierbahnen  zusammengefügt  und 
geschnitten  werden  können.  Die  beschichtete  Papier- 
bahn  kann  aber  auch  mit  einer  Zickzack-Faltung  verse- 
hen  und  dann  geschnitten  werden. 
[0012]  Eine  weitere  Aufgabe  der  Erfindung  besteht 
darin,  eine  Vorrichtung  derart  zu  gestalten,  mit  welcher 
eine  genaue  Dosierung  der  Beschichtungsmasse 
durchgeführt  werden  kann. 
[0013]  Dies  wird  erfindungsgemäss  durch  die  in  der 
Kennzeichnung  des  Anspruchs  5  angegebenen  Merk- 
male  erreicht. 
[0014]  Durch  die  Verwendung  einer  Rasterwalze  mit 
einer  harten  Oberfläche,  die  in  einen  Behälter  ein- 
taucht,  in  welchem  sich  die  Masse  befindet,  mit  der  die 
Papierbahn  partiell  zu  beschichten  ist,  und  durch  die 
Abrakelung  mit  einer  negativ  angestellten  Rakel,  kann 
eine  genaue  Dosierung  der  Schicht  erreicht  werden. 
Das  Schichtvolumen  wird  durch  die  Gestalt  und  die 
Tiefe  der  Näpfchen  der  Rasterwalze  bestimmt. 
[001  5]  Da  die  Rasterwalze  mit  dem  die  Druckformen 
aufweisenden  Druckzylinder  in  Kontakt  steht,  weisen 
die  Druckformen  eine  elastische  Oberfläche  auf.  In  vor- 
teilhafter  Weise  wird  für  die  Druckformen  ein  Material 
gewählt,  das  eine  gute  Benetzung  aufweist,  so  dass 
das  Rasterbild  der  Masse,  das  von  der  Rasterwalze  auf 
die  Druckformen  übertragen  wird,  vor  dem  Auftragen 
auf  die  Papierbahn  sich  im  wesentlichen  selbsttätig  auf- 
löst.  Dadurch  wird  auf  der  Papierbahn  eine  optimale 
Masseschicht  erhalten,  was  sich  in  einer  guten  Qualität 
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des  Schriftbildes  beim  Durchschreiben  äussert. 
[001  6]  In  vorteilhafter  Weise  sind  die  Massen,  mit  wel- 
chen  eine  entsprechende  Papierbahn  partiell  beschich- 
tet  wird,  auf  einer  wasserlöslichen  Basis  aufgebaut. 
Dadurch  kann  erreicht  werden,  dass  sich  die  Viskosität  5 
der  Masse,  insbesondere  wenn  sie  sich  im  Behälter 
befindet,  in  welchen  die  Rasterwalze  eintaucht,  nur 
unwesentlich  verändert. 
[0017]  Die  derart  partiell  beschichtete  Papierbahn 
wird  nach  dem  Beschichtungsvorgang  durch  eine  10 
Trocknungsanlage  geführt.  In  vorteilhafter  Weise 
besteht  diese  Trocknungsanlage  aus  einem  Hochfre- 
quenztrockner,  da  dieser  direkt  auf  das  Wasser  Einf  luss 
nimmt  und  die  Papierbahn  kaum  erwärmt.  Dadurch 
erreicht  man,  dass  die  gewünschte  Planlage  der  Papier-  15 
bahn  auch  nach  dem  Trocknungsvorgang  gewährleistet 
ist. 
[0018]  Das  erfindungsgemässe  Verfahren  und  Aus- 
führungsformen  der  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  werden  nachfolgend  anhand  der  beiliegen-  20 
den  Zeichnung  beispielhaft  näher  erläutert. 
[0019]  Es  zeigt 

Fig.  1  in  schematischer  Darstellung  eine  Beschich- 
tungsanlage;  25 

Fig.  2  in  schematischer  Darstellung  die  Bildung 
eines  Formulars  durch  zwei  übereinandergelegte 
Papierbahnen,  wovon  jede  mit  einer  entsprechen- 
den  Masse  partiell  beschichtet  ist,  und  die  beiden  30 
Schichten  aufeinander  zu  liegen  kommen; 

Fig.  3  in  schematischer  Darstellung  die  Bildung 
eines  Formulars,  das  durch  Zickzack-Faltung  aus 
einer  Papierbahn  gebildet  wird,  wobei  diese  Papier-  35 
bahn  mit  den  zwei  entsprechenden  Massen  partiell 
beschichtet  ist,  und  die  beiden  Schichten  aufeinan- 
der  zu  liegen  kommen; 

Fig.  4  in  schematischer  Darstellung  die  Bildung  40 
eines  Formulars  aus  zwei  übereinander  gelegten 
Papierbahnen,  wobei  nur  die  untere  Papierbahn  mit 
der  entsprechenden  Masse  partiell  beschichtet  ist; 

[0020]  Wie  aus  Fig.  1  ersichtlich  ist,  wird  aus  einem 
schematisch  dargestellten  Mittel  1  zur  Zuführung  eine  ss 
Papierbahn  2  in  eine  Beschichtungsanlage  3  geführt. 
Die  Bahngeschwindigkeit  liegt  bei  etwa  4  m/s.  Die  Mittel 
1  zur  Zuführung  der  Papierbahn  2  können  beispiels- 

weise  aus  einem  Rollenständer  bestehen,  welcher  eine 
Rolle  einer  in  einer  nicht  dargestellten  Formulardruck- 
maschine  bedruckten  Papierbahn  aufnehmen  kann.  Es 
wäre  auch  denkbar,  dass  die  Papierbahn  direkt  aus  der 
nicht  dargestellten  Druckmaschine  der  Beschichtungs- 
anlage  3  zugeführt  wird. 
[0021  ]  In  der  Beschichtungsanlage  3  wird  die  Papier- 
bahn  2  zwischen  einem  Gegendruckzylinder  4  und 
einem  Druckzylinder  5,  die  aneinander  angestellt  sind, 
hindurchgeführt.  Der  Druckzylinder  5  ist,  wie  später 
noch  genauer  beschrieben  wird,  mit  Druckformen  ver- 
sehen.  Der  Druckzylinder  5  und  insbesondere  die 
Druckformen  sind  in  Kontakt  mit  einer  Rasterwalze  6. 
Diese  Rasterwalze  6  taucht  in  einen  Behälter  7  ein,  in 
welchem  die  Beschichtungsmasse  8  enthalten  ist.  Die 
Beschichtungsmasse  8  wird  durch  die  Rasterwalze  6, 
die  antreibbar  ist,  aufgenommen  und  mit  einer  negativ 
angestellten  Rakel  1  1  so  abgerakelt,  dass  die  Masse  8 
sich  nur  noch  in  den  Näpfchen  der  Rasterung  der 
Rasterwalze  6  befindet.  Diese  Masse  wird  dann  auf  die 
Druckformen  des  Druckzylinders  5  übertragen,  von  wo 
der  Auftrag  auf  die  Papierbahn  2  erfolgt. 
[0022]  Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Rasterwalze 
6  stimmt  im  wesentlichen  mit  der  Umfangsgeschwindig- 
keit  des  Druckzylinders  5  überein.  Es  ist  aber  auch 
denkbar,  dass  die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Raster- 
walze  6  bezüglich  derjenigen  des  Druckzylinders  5 
geringfügig  reduziert  werden  kann,  wodurch  die  Auf- 
tragsmenge  der  Masse  pro  Fläche  auf  die  Papierbahn  2 
verringert  werden  kann,  diese  Verringerung  bewegt  sich 
maximal  im  Bereich  von  etwa  5  Prozent  der  aufgetrage- 
nen  Beschichtungsmasse. 
[0023]  Die  Beschichtungsmasse  8  im  Behälter  7  wird 
in  bekannter  Weise  dauernd  umgewälzt.  Im  Behälter  7 
können  Luftbläschen  entstehen,  die  an  die  Oberfläche 
der  Beschichtungsmasse  8  gelangen.  Der  Behälter  7  ist 
so  gestaltet,  dass  die  Beschichtungsmasse  8  über  eine 
Seitenwand  überfliessen  kann,  diese  übergeflossene 
Masse  wird  über  eine  schiefe  Ebene  in  bekannter 
Weise  zurück  in  einen  Vorratsbehälter  geleitet.  Wäh- 
rend  des  Durchlaufens  der  schiefen  Ebene  gelangen 
die  Luftbläschen  an  die  Oberfläche  und  zerplatzen,  die 
darin  eingeschlossene  Luft  kann  entweichen. 
[0024]  Nach  der  Beschichtung  wird  die  Papierbahn  2 
durch  eine  Trocknungsanlage  9  geführt,  in  welcher  die 
partiell  aufgetragenen  Schichten  getrocknet  werden. 
Danach  wird  die  Papierbahn  2  einer  schematisch  dar- 
gestellten  Anlage  10  zur  Weiterverarbeitung  zugeführt. 
Die  Weiterverarbeitung  kann  in  der  Bildung  von  Formu- 
laren  bestehen,  wie  nachfolgend  noch  beschrieben 
wird,  es  ist  aber  auch  möglich,  dass  die  Papierbahn  auf 
eine  Rolle  gewickelt  wird,  welche  dann  beispielsweise 
einer  weiteren  Beschichtungsanlage  zur  Aufbringung 
einer  weiteren  Schicht  zugeführt  wird. 
[0025]  In  Fig.  2  ist  eine  erste  Papierbahn  12  und  eine 
zweite  Papierbahn  13  ersichtlich,  die  zur  Bildung  eines 
Formulars  14  zusammengefügt  und  geschnitten  wer- 
den.  Die  beiden  Papierbahnen  12  und  13  sind  in  einer 

Fig.  5  eine  Ansicht  auf  einen  Teil  der  Rasterung  der  45 
Rasterwalze; 

Fig.  6  eine  Schnittdarstellung  der  Näpfchen  der 
Rasterung  der  Rasterwalze;  und 

50 
Fig.  7  in  räumlicher  Darstellung  die  Anordnung  der 
Druckformen  auf  den  Druckzylinder. 
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Beschichtungsanlage,  wie  sie  zu  Fig.  1  beschrieben 
worden  ist,  beschichtet  worden.  Die  erste  Papierbahn 
1  2  ist  hierbei  mit  einer  ersten  Masse  partiell  beschichtet 
worden,  welche  Farbstoff  bildende  Komponenten  ent- 
hält.  Die  partiellen  Schichten  15  wurden  hierbei  auf  der 
Rückseite  16  der  ersten  Papierbahn  12  aufgebracht. 
[0026]  Auf  die  zweite  Papierbahn  13  sind  auf  der  Vor- 
derseite  17  partielle  Schichten  18  aufgebracht  worden, 
die  durch  eine  zweite  Masse  gebildet  werden,  welche 
Bestandteile  enthält,  die  die  Farbstoff  bildenden  Kom- 
ponenten  der  ersten  Masse  in  Farbstoff  umwandeln. 
[0027]  Die  erste  Papierbahn  12  und  die  zweite  Papier- 
bahn  13  werden  so  aufeinander  gelegt,  dass  die 
Schicht  15  auf  die  Schicht  18  zu  liegen  kommt.  Danach 
können  die  beiden  zusammengeführten  Papierbahnen 
12  und  13  in  bekannter  Weise  geschnitten  werden, 
wodurch  das  Formular  14  gebildet  wird.  Dieses  Formu- 
lar  14  ist  im  Bereich  der  Schichten  15  und  18  durch- 
schreibefähig. 
[0028]  In  Fig.  3  ist  die  Herstellung  eines  Formulars  19 
mit  einer  Papierbahn  20  dargestellt.  Auf  die  Oberfläche 
21  der  Papierbahn  sind  in  zwei  Beschichtungsschritten 
jeweils  mit  einer  Anlage,  wie  sie  in  Fig.  1  dargestellt  ist, 
eine  Schicht  21  der  ersten  Masse  und  eine  Schicht  22 
der  zweiten  Masse  aufgetragen  worden.  Wiederum  ent- 
hält  die  erste  Masse  Farbstoff  bildende  Komponenten, 
während  die  zweite  Masse  Bestandteile  enthält,  die  die 
Farbstoff  bildenden  Komponenten  in  Farbstoff  umwan- 
deln.  Die  Papierbahn  20  wird  dann  so  gefaltet,  dass  die 
Schicht  21  der  ersten  Masse  auf  die  Schicht  22  der 
zweiten  Masse  zu  liegen  kommt.  Dies  kann  beispiels- 
weise  durch  eine  Zickzack-  Faltung  erreicht  werden.  Es 
sind  aber  auch  andere  Faltarten  denkbar,  zum  Beispiel 
eine  Längsfaltung.  Danach  kann  die  Papierbahn  20 
geschnitten  werden,  so  dass  Formulare  19  entstehen. 
Auch  bei  diesen  Formularen  19  kann  im  Bereich  der 
Schichten  21  ,  22  durchgeschrieben  werden. 
[0029]  Die  erste  Masse,  mit  welcher  eine  Papierbahn 
beschichtet  werden  kann  und  welche  die  Farbstoff  bil- 
denden  Komponenten  enthält,  umfasst  beispielsweise 
Aminoplast-Microkapseln,  welche  eine  Temperaturbe- 
ständigkeit  von  1  °  C  bis  240°  C  aufweist.  Der  Teilchen- 
Grössenbereich  liegt  zwischen  6  bis  8  um.  Des  weiteren 
ist  ein  Abstandshalter  vorgesehen,  der  aus  einer  modi- 
fizierten  Weizenstärke  besteht,  und  deren  Teilchen- 
grösse  bei  10  um  liegt.  Als  Bindemittel  werden  wässrige 
Copolymerisat-Dispersionen  auf  der  Basis  von 
(Meth)acrylsäureestern  verwendet,  die  zusätzlich  mit 
Härtungsharzen  vermischt  sind,  um  die  Reibfestigkeit 
und  die  Alterungsbeständigkeit  der  Schichtmasse  zu 
verbessern.  Die  Viskosität  für  diese  Masse  liegt  bei  20 
Sekunden  /  6  mm-Becher,  der  PH-Wert  liegt  bei  8,4. 
[0030]  Die  zweite  Masse,  mit  welcher  die  Papierbahn 
beschichtet  werden  kann,  enthält  beispielsweise  im 
wesentlichen  Reaktionsstoffe  oder  Farbentwickler  auf 
Pulverbasis  und  ein  ebenfalls  wasserlösliches  Binde- 
mittel.  Dieses  ist  mit  Harzen  zur  Verstärkung  der  Reak- 
tionsstoffe  vermischt.  Als  Farbentwickler  kann  ein  unter 

der  Bezeichnung  "Copisil"  im  Handel  erhältliches  che- 
misch  modifiziertes  Aluminium-Schichtsilikat  auf  Mont- 
morillonit-Basis  verwendet  werden.  Hierbei  liegt  die 
Feinheit  im  Bereich  von  10.  Die  Viskosität  liegt  bei  13 

5  Sekunden  /  5  mm-Becher,  der  PH-Wert  bei  7,8. 
[0031  ]  In  Fig.  4  ist  in  schematischer  Weise  dargestellt, 
wie  aus  einer  ersten  Papierbahn  23  und  einer  zweiten 
Papierbahn  24  ein  weiteres  Formular  25  gebildet  wer- 
den  kann.  Die  erste  Papierbahn  23  wurde  hierbei  vor- 

10  gängig  durch  eine  Formulardruckmaschine  bedruckt. 
Die  zweite  Papierbahn  24  ist  nach  dem  Bedrucken  in 
einer  Formulardruckmaschine  mit  einer  Beschichtungs- 
anlage,  wie  sie  in  Fig.  1  dargestellt  ist,  beschichtet  wor- 
den.  Hierbei  werden  partielle  Schichten  26  auf  der 

15  Oberfläche  der  zweiten  Papierbahn  24  gebildet.  Die  bei- 
den  Papierbahnen  23  und  24  werden  zusammengeführt 
und  können  geschnitten  werden.  Im  Bereich  der  Schicht 
26  ist  das  so  gebildete  Formular  25  zum  Durchschrei- 
ben  vorgesehen. 

20  [0032]  Die  bei  diesem  Vorgang  verwendete  Masse 
kann  beispielsweise  durch  ein  Zusammenfügen  der 
obengenannten  ersten  Masse  und  der  zweiten  Masse 
zu  einer  in  sich  reagierenden  neuen  Masse  erhalten 
werden. 

25  [0033]  Bei  einer  Änderung  des  Formates  der  Formu- 
lare  kann  der  Druckzylinder  5  mit  den  Druckformen  29 
in  bekannter  Weise  herausgenommen  und  durch  einen 
anderen  ersetzt  werden. 
[0034]  Wie  bereits  erwähnt,  werden  die  Papierbah- 

30  nen,  die  gemäss  den  vorgängig  beschriebenen  Arten 
beschichtet  worden  sind,  durch  eine  Trocknungsanlage 
geführt.  Diese  Trocknungsanlage  besteht  aus  einem 
Hochfrequenztrockner,  mit  welchem  die  Wassermole- 
küle  durch  ein  elektromagnetisches  Wechselfeld  eine 

35  Orientierungsänderung  erfahren.  Hierbei  wird  eine  Rei- 
bungswärme  erzeugt,  welche  dann  als  Verdunstungs- 
wärme  des  Wassers  abgeführt  wird.  Dadurch  wird 
erreicht,  dass  die  freien  Papierflächen  nicht  erwärmt 
werden,  wodurch  eine  gewünschte  Planauflage  der  der- 

40  art  behandelten  Papierbahnen  und  der  daraus  gebilde- 
ten  Formulare  erreicht  werden  kann.  Die  Länge  dieses 
Hochfrequenztrockners  ist  abhängig  von  der  Papier- 
bahngeschwindigkeit.  Die  erforderliche  Leistung  ist 
abhängig  von  der  Schichtflächengrösse  bzw.  der  zu 

45  entziehenden  Wassermenge  pro  Stunde. 
[0035]  In  Fig.  5  ist  ein  Teilbereich  der  Oberfläche  der 
Rasterwalze  dargestellt.  Hierbei  hat  sich  gezeigt,  dass 
es  vorteilhaft  ist,  wenn  die  Form  der  Näpfchen  27  auf 
der  Rasterwalze  sechseckförmig  sind.  Die  Rasterweise 

so  beträgt  30  bis  40  Linien  pro  Zentimeter  während  der 
Steganteil,  der  durch  die  Stege  28  gebildet  wird,  20  bis 
35  %  ausmacht. 
[0036]  In  Fig.  6  ist  eine  Querschnitt  durch  ein  Näpf- 
chen  27  dargestellt,  die  Näpfchentiefe  t  beträgt  vorzugs- 

55  weise  90  bis  130  um.  Mit  einer  derartig  ausgebildeten 
Rasterung  kann  mit  einer  entsprechenden  Rasterwalze 
6  die  optimale  Menge  der  entsprechenden  Massen  auf 
das  Papier  gebracht  werden.  Trocken  gemessen  ist 

4 
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hierbei  die  Menge  bei  4,5  g/m2  bis  5  g/m2. 
[0037]  Wie  aus  Fig.  7  ersichtlich  ist,  sind  auf  dem 
Druckzylinder  5  Druckformen  29  clicheförmig  angeord- 
net.  Diese  Druckformen  29  weisen  die  gewünschte 
Form  auf,  die  der  Schichtbereich  in  den  entsprechen- 
den  Formularen  annehmen  soll.  Diese  Druckformen  29 
sind  elastisch.  Um  eine  optimale  Benetzung  mit  den 
entsprechenden  Massen  zu  erreichen,  wird  in  einer 
bevorzugten  Ausführungsform  für  die  erste  Masse  ein 
gummiartiges  Material  mit  der  Bezeichnung  "Vulkallon 
70  Shore"  verwendet.  Für  die  zweite  Masse  kann  bei- 
spielsweise  ein  Mergel-Gummi  verwendet  werden. 
Diese  Materialwahl  für  die  Druckformen  29  bewirkt, 
dass  die  von  der  gerasterten  Rasterwalze  aufgenom- 
mene  Masse,  die  in  Form  einer  gerasterten  Fläche  auf- 
genommen  wird,  vor  der  Abgabe  auf  die  Papierbahn 
sich  auf  der  Oberfläche  der  Druckformen  ausbreitet,  so 
dass  der  Rastereffekt  verschwindet.  Dadurch  können 
Schichten  erreicht  werden,  die  eine  optimale  Qualität 
der  Durchschreibung  ermöglichen. 
[0038]  Mit  dem  erfindungsgemässen  Verfahren  und 
einer  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  kön- 
nen  Durchschreibeformulare  hergestellt  werden,  die 
äusserst  vielfältig  gestaltet  werden  können  und  jeder 
Anforderung  genügen.  Insbesondere  können  die  derart 
hergestellten  Formulare,  die  mit  Durchschreibeflächen 
ausgestattet  sind,  auch  im  fertiggestellten  Zustand  mit 
einem  Laserdrucker  bedruckt  werden,  da  die  Tempera- 
turbeständigkeit  der  entsprechenden  Schichten  zum 
Durchschreiben  hoch  sind. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  partiellen  Beschichten  einer  Papier- 
bahn  (2)  mit  mindestens  einer  druckempfindlichen, 
zum  Durchschreiben  verwendbaren  Masse,  in  min- 
destens  einer  Beschichtungsanlage  (3),  durch  wel- 
che  die  Papierbahn  (2)  kontinuierlich  geführt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  jeweils  die  Masse, 
die  auf  einer  wasserlöslichen  Basis  aufgebaut  ist, 
aus  einem  Behälter  (7)  mittels  einer  eintauchenden 
Rasterwalze  (6)  aufgenommen  wird,  dass  die 
Rasterwalze  (6)  abgerakelt  und  die  auf  der  Raster- 
walze  (6)  verbleibende  Masse  über  auf  einem 
Druckzylinder  (5)  angeordneten  Druckformen  (29) 
auf  eine  der  Oberflächen  der  Papierbahn  (2)  über- 
tragen  wird,  dass  die  partiell  beschichtete  Papier- 
bahn  (2)  durch  eine  Trocknungsanlage  (9)  geführt 
und  danach  einer  Anlage  (10)  zur  Weiterverarbei- 
tung  zugeführt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  in  einem  ersten  Beschichtungs- 
schritt  eine  erste  Masse,  welche  farbstoffbildende 
Komponenten  enthält,  partiell  auf  eine  Oberfläche 
(16)  einer  Papierbahn  (12)  aufgetragen  wird,  dass 
in  einem  zweiten  Beschichtungsschritt  eine  zweite 
Masse,  welche  Bestandteile  enthält,  die  die  farb- 
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stoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff  umwan- 
deln,  partiell  auf  eine  Oberfläche  (17)  einer 
weiteren  Papierbahn  (13)  aufgetragen  wird,  dass 
die  beiden  Papierbahnen  (12,  13)  derart  übereinan- 

5  dergelegt  werden,  dass  die  Schicht  (15)  der  ersten 
Masse  auf  die  Schicht  (1  8)  der  zweiten  Masse  zu 
liegen  kommt,  und  dass  diese  Papierbahnen  (12, 
13)  in  Einheiten  (14)  geschnitten  werden. 

10  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  in  einem  ersten  Beschichtungs- 
schritt  eine  erste  Masse,  welche  farbstoffbildende 
Komponenten  enthält,  partiell  auf  eine  der  Oberflä- 
chen  der  Papierbahn  (20)  aufgetragen  wird,  dass  in 

15  einem  zweiten  Beschichtungsschritt  eine  zweite 
Masse,  welche  Bestandteile  enthält,  die  die  farb- 
stoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff  umwan- 
deln,  partiell  ebenfalls  auf  die  eine  Oberfläche  der 
Papierbahn  (20)  aufgetragen  wird,  dass  die  Papier- 

20  bahn  (20)  danach  fortlaufend  gefaltet  wird,  so  dass 
die  Schicht  (21)  der  ersten  Masse  auf  die  Schicht 
(22)  der  zweiten  Masse  zu  liegen  kommt. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
25  zeichnet,  dass  in  einem  Beschichtungsschritt  eine 

Masse,  welche  farbstoffbildende  Komponenten  und 
Bestandteile  enthält,  die  die  farbstoffbildenden 
Komponenten  in  Farbstoff  umwandeln,  auf  eine 
Oberfläche  einer  Papierbahn  (24)  aufgetragen  wird. 

30 
5.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 

einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  jede  Beschichtungsanlage  (3)  einen 
Behälter  (7),  in  welchem  die  Masse  (8)  enthalten 

35  ist,  eine  in  den  Behälter  (7)  und  die  Masse  (8)  ein- 
tauchende  Rasterwalze  (6),  einen  mit  Druckformen 
(29)  versehenen  Druckzylinder  (5),  einen  Gegen- 
druckzylinder  (4),  eine  Trocknungsanlage  (9),  Mittel 
(1)  zur  Zuführung  der  Papierbahn  (2)  und  Mittel 

40  (1  0)  zum  Wegführen  der  Papierbahn  (2)  zur  Weiter- 
verarbeitung  umfasst. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Rasterwalze  (6)  antreibbar  ist, 

45  eine  harte  Oberfläche  aufweist,  eine  Rasterweite 
von  30  bis  40  Linien/cm  aufweist  und  der  Steganteil 
20  bis  35%  beträgt. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
50  zeichnet,  dass  die  Näpfchen  (27)  des  Rasters  der 

Rasterwalze  (6)  ein  sechseckige  Form  haben,  und 
dass  die  Tiefe  (t)  der  Näpfchen  90  bis  1  30nm  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  7, 
55  dadurch  gekennzeichnet,  dass  zur  Abrakelung  der 

Rasterwalze  (6)  eine  negativ  angestellte  Rakel  (1  1) 
angeordnet  ist. 
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9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckformen 
(29)  auf  dem  Druckzylinder  (5)  eine  elastische 
Oberfläche  haben. 

5 
10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  9, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  erste  Masse, 
welche  farbstoffbildende  Komponenten  enthält,  und 
die  zweite  Masse,  welche  Bestandteile  enthält,  die 
die  farbstoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff  10 
umwandeln,  bzw.  die  Masse,  welche  farbstoffbil- 
dende  Komponenten  und  Bestandteile  enthält,  die 
die  farbstoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff 
umwandeln,  auf  einer  wasserlöslichen  Basis  aufge- 
baut  sind.  15 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  erste  Masse,  welche  farbstoffbil- 
dende  Komponenten  enthält,  und  die  zweite 
Masse,  welche  Bestandteile  enthält,  die  die  färb-  20 
stoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff  umwan- 
deln,  bzw.  die  Masse,  welche  farbstoffbildende 
Komponenten  und  Bestandteile  enthält,  die  die 
farbstoffbildenden  Komponenten  in  Farbstoff 
umwandeln,  eine  Viskosität  haben,  die  einer  Aus-  25 
flusszeit  im  Bereich  von  4  s  bis  30  s  aus  einem 
genormten  Messbecher  mit  einer  6  mm-Öffnung 
entspricht. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  11,  30 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Trocknungsan- 
lage  (9)  als  Hochfrequenztrockner  ausgebildet  ist. 
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	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

