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(54) Verfahren zum partiellen Beschichten einer Papierbahn mit druckempfindlichen Massen und
Vorrichtung zur Durchfiihrung 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) gefuhrt. Hier wird die aufzutragende
Masse, die auf einer wasserléslichen Basis aufgebaut
ist, aus einem Behalter (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 Uber auf einem Druckzylinder (5) angeordnete
Druckformen auf eine der Oberflachen der Papierbahn
(2) Ubertragen. Die partiell beschichtete Papierbahn (2)
durchlauft danach eine Trocknungsanlage (9), bevor sie
einer Anlage (10) zur Weiterverarbeitung zugefihrt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum partiellen Beschichten einer Papierbahn
mit druckempfindlichen Massen gemass dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 sowie einer Vorrichtung zur
Durchfthrung 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
mit dieser unter Farbbildung reagierenden Farbstoffak-
zeptormasse auf eine Papierbahn aufgetragen werden.
Das Auftragen dieser Massen erfolgt mittels Flexod-
ruckwerken. Hierbei wird aus einem Behalter, in wel-
chem sich die aufzutragende Masse befindet, mittels
einer Tauchwalze diese Masse entnommen und Uber
eine Ubertragungswalze auf den die Druckformen tra-
genden Zylinder Ubertragen. Von diesen Druckformen,
die elastisch sind, wird die Masse auf eine Papierbahn
abgegeben, die durch einen Gegendruckzylinder abge-
stitzt ist.

[0003] Mit derartigen Flexodruckwerken ist eine sehr
genaue Dosierung der pro Flache aufzutragenden
Masse mit gewissen Schwierigkeiten verbunden. Dies
kann zur Folge haben, dass bei partiellen Beschichtun-
gen in deren Randbereichen sogenannte Randquet-
schungen auftreten kdnnen, was unerwlinscht ist.
[0004] Beidiesem bekannten Verfahren werden Farb-
bildnermassen verwendet, die beispielsweise in organi-
schen Lésungsmitteln wie Toluol oder einem Gemisch
aus Toluol und Athylalkohol gelést sind.

[0005] Wegen diesen relativ fllichtigen organischen
Lésungsmitteln &ndert sich die Viskositat der Masse
insbesondere im Behalter, in welche die Tauchwalze
eintaucht, dauernd, was zur Folge hat, dass die Viskosi-
tat fortlaufend gemessen werden muss und dass zur
Aufrechterhaltung einer gewiinschten Viskositét dau-
ernd Lésungsmittel zugefihrt werden muss, was auf-
wendig ist. Des weiteren sind diese L&sungsmittel
umweltbelastend.

[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 Ldsungsmittel umfassen und somit ebenfalls die
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-
chem die aufzutragende Masse genau dosiert werden
kann, wobei diese Masse umweltvertréaglich sein soll.
[0008] Erfindungsgemass erfolgt die Ldosung dieser
Aufgabe durch die im unabhangigen Patentanspruch 1
angegebene Merkmalskombination.

[0009] Mit diesem Verfahren kdnnen beispielsweise
Formulare aus zwei Papierbahnen hergestellt werden,
die vorgangig in bekannter Weise bedruckt werden. Die
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eine Papierbahn wird dann rickseitig und partiell mit
der ersten, farbstoffbildende Komponenten enthalten-
den Masse beschichtet, wahrend die zweite Papierbahn
frontseitig mit der zweiten Masse partiell beschichtet
wird, die Bestandteile enthalt, welche die farbstoffbil-
denden Komponenten in Farbstoff umwandeln. Die bei-
den Papierbahnen werden dann ibereinandergelegt, so
dass die beiden beschichteten Bereiche aufeinander zu
liegen kommen, kénnen dann zusammengefiigt und
geschnitten werden.

[0010] Mit diesem Verfahren kénnen aber in vorteil-
hafter Weise auch beispielsweise Formulare hergestellt
werden, die aus einer Papierbahn gebildet werden, die
vorgéngig entsprechend bedruckt worden ist. Hierbei
werden die genannten beiden Massen derart partiell auf
die eine Oberflache der Papierbahn aufgetragen, dass
beim Zickzack-Falten dieser Papierbahn die mit den
entsprechenden Massen versehenen Bereiche aufein-
ander zu liegen kommen, und kénnen 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 enthalt, 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 zusammengefligt und
geschnitten werden kdénnen. 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
durchgefiihrt werden kann.

[0013] Dies wird erfindungsgemass durch die in der
Kennzeichnung des Anspruchs 5 angegebenen Merk-
male erreicht.

[0014] Durch die Verwendung einer Rasterwalze mit
einer harten Oberflache, die in einen Behalter ein-
taucht, in welchem sich die Masse befindet, mit der die
Papierbahn partiell zu beschichten ist, und durch die
Abrakelung mit einer negativ angestellien Rakel, kann
eine genaue Dosierung der Schicht erreicht werden.
Das Schichtvolumen wird durch die Gestalt und die
Tiefe der Napfchen der Rasterwalze bestimmt.

[0015] Da die Rasterwalze mit dem die Druckformen
aufweisenden Druckzylinder in Kontakt steht, weisen
die Druckformen eine elastische Oberflache auf. In vor-
teilhafter Weise wird fir die Druckformen ein Material
gewahlt, das eine gute Benetzung aufweist, so dass
das Rasterbild der Masse, das von der Rasterwalze auf
die Druckformen bertragen wird, vor dem Auftragen
auf die Papierbahn sich im wesentlichen selbsttatig auf-
I6st. Dadurch wird auf der Papierbahn eine optimale
Masseschicht erhalten, was sich in einer guten Qualitat
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des Schriftbildes beim Durchschreiben aussert.

[0016] In vorteilhafter Weise sind die Massen, mit wel-
chen eine entsprechende Papierbahn partiell beschich-
tet wird, auf einer wasserldslichen Basis aufgebaut.
Dadurch kann erreicht werden, dass sich die Viskositat
der Masse, insbesondere wenn sie sich im Behalter
befindet, in welchen die Rasterwalze eintaucht, nur
unwesentlich verandert.

[0017] Die derart partiell beschichtete Papierbahn
wird nach dem Beschichtungsvorgang durch eine
Trocknungsanlage gefuhrt. In vorteilhafter Weise
besteht diese Trocknungsanlage aus einem Hochfre-
quenztrockner, da dieser direkt auf das Wasser Einfluss
nimmt und die Papierbahn kaum erwarmt. Dadurch
erreicht man, dass die gewtinschte Planlage der Papier-
bahn auch nach dem Trocknungsvorgang gewahrleistet
ist.

[0018] Das erfindungsgemasse Verfahren und Aus-
fahrungsformen der Vorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens werden nachfolgend anhand der beiliegen-
den Zeichnung beispielhaft naher erlautert.

[0019] Es zeigt

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Beschich-
tungsanlage;

Fig. 2 in schematischer Darstellung die Bildung
eines Formulars durch zwei Ubereinandergelegte
Papierbahnen, wovon jede mit einer entsprechen-
den Masse partiell beschichtet ist, und die beiden
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-
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
eines Formulars aus zwei Ubereinander gelegten
Papierbahnen, wobei nur die untere Papierbahn mit
der entsprechenden Masse partiell beschichtet ist;

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

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

Fig. 7 in rAumlicher Darstellung die Anordnung der
Druckformen auf den Druckzylinder.

[0020] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, wird aus einem
schematisch dargestellten Mittel 1 zur Zufiihrung eine
Papierbahn 2 in eine Beschichtungsanlage 3 gefihrt.
Die Bahngeschwindigkeit liegt bei etwa 4 m/s. Die Mittel
1 zur Zufihrung der Papierbahn 2 kénnen beispiels-
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weise aus einem Rollensténder bestehen, welcher eine
Rolle einer in einer nicht dargestellien Formulardruck-
maschine bedruckten Papierbahn aufnehmen kann. Es
waére auch denkbar, dass die Papierbahn direkt aus der
nicht dargestellten Druckmaschine der Beschichtungs-
anlage 3 zugefuhrt wird.

[0021] In der Beschichtungsanlage 3 wird die Papier-
bahn 2 zwischen einem Gegendruckzylinder 4 und
einem Druckzylinder 5, die aneinander angestellt sind,
hindurchgefiihrt. Der Druckzylinder 5 ist, wie spéater
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 Behélter 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 11 so abgerakelt, dass die Masse 8
sich nur noch in den Napfchen der Rasterung der
Rasterwalze 6 befindet. Diese Masse wird dann auf die
Druckformen des Druckzylinders 5 Gbertragen, 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 (iberein. Es ist aber auch
denkbar, dass die Umfangsgeschwindigkeit der Raster-
walze 6 bezlglich derjenigen des Druckzylinders 5
geringfagig reduziert werden kann, wodurch die Auf-
tragsmenge der Masse pro Flache 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 Behalter 7 wird
in bekannter Weise dauernd umgewalzt. Im Behalter 7
kénnen Luftblaschen entstehen, die an die Oberflache
der Beschichtungsmasse 8 gelangen. Der Behalter 7 ist
so gestaltet, dass die Beschichtungsmasse 8 iiber eine
Seitenwand Uberfliessen kann, diese Ubergeflossene
Masse wird Ober eine schiefe Ebene in bekannter
Weise zuriick in einen Vorratsbehalter geleitet. Wah-
rend des Durchlaufens der schiefen Ebene gelangen
die Luftblaschen an die Oberflache und zerplatzen, die
darin eingeschlossene Luft kann entweichen.

[0024] Nach der Beschichtung wird die Papierbahn 2
durch eine Trocknungsanlage 9 gefiihrt, in welcher die
partiell aufgetragenen Schichten getrocknet werden.
Danach wird die Papierbahn 2 einer schematisch dar-
gestellten Anlage 10 zur Weiterverarbeitung zugefahrt.
Die Weiterverarbeitung kann in der Bildung von Formu-
laren bestehen, wie nachfolgend noch beschrieben
wird, es ist aber auch méglich, dass die Papierbahn auf
eine Rolle gewickelt wird, welche dann beispielsweise
einer weiteren Beschichtungsanlage zur Aufbringung
einer weiteren Schicht zugefiihrt wird.

[0025] In Fig. 2 ist eine erste Papierbahn 12 und eine
zweite Papierbahn 13 ersichtlich, die zur Bildung eines
Formulars 14 zusammengeflgt und geschnitten wer-
den. Die beiden Papierbahnen 12 und 13 sind in einer
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Beschichtungsanlage, wie sie zu Fig. 1 beschrieben
worden ist, beschichtet worden. Die erste Papierbahn
12 ist hierbei mit einer ersten Masse partiell beschichtet
worden, welche Farbstoff bildende Komponenten ent-
halt. Die partiellen Schichten 15 wurden hierbei auf der
Ruckseite 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 enthélt, 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
kénnen die beiden zusammengefiihrten 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-
schreibefahig.

[0028] In Fig. 3 ist die Herstellung eines Formulars 19
mit einer Papierbahn 20 dargestellt. Auf die Oberflache
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-
halt die erste Masse Farbstoff bildende Komponenten,
wéhrend die zweite Masse Bestandteile enthalt, 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 Langsfaltung. 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 enthalt, umfasst beispielsweise
Aminoplast-Microkapseln, welche eine Temperaturbe-
standigkeit von 1° C bis 240° C aufweist. Der Teilchen-
Grossenbereich liegt zwischen 6 bis 8 um. Des weiteren
ist ein Abstandshalter vorgesehen, der aus einer modi-
fizierten Weizenstarke besteht, und deren Teilchen-
grésse bei 10 um liegt. Als Bindemittel werden wéassrige
Copolymerisat-Dispersionen auf der Basis von
(Meth)acrylsaureestern verwendet, die zusétzlich mit
Hartungsharzen vermischt sind, um die Reibfestigkeit
und die Alterungsbestandigkeit der Schichtmasse zu
verbessern. Die Viskositat fir 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, enthélt beispielsweise im
wesentlichen Reaktionsstoffe oder Farbentwickler auf
Pulverbasis und ein ebenfalls wasserlésliches Binde-
mittel. Dieses ist mit Harzen zur Verstarkung der Reak-
tionsstoffe vermischt. Als Farbentwickler kann ein unter
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der Bezeichnung "Copisil” im Handel erhéltliches che-
misch modifiziertes Aluminium-Schichtsilikat auf Mont-
morillonit-Basis verwendet werden. Hierbei liegt die
Feinheit im Bereich von 10. Die Viskositat liegt bei 13
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-
gangig 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
Oberflache der zweiten Papierbahn 24 gebildet. Die bei-
den Papierbahnen 23 und 24 werden zusammengefihrt
und kdénnen geschnitten werden. Im Bereich der Schicht
26 ist das so gebildete Formular 25 zum Durchschrei-
ben vorgesehen.

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

[0033] Bei einer Anderung 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 erwahnt, werden die Papierbah-
nen, die gemass den vorgangig beschriebenen Arten
beschichtet worden sind, durch eine Trocknungsanlage
gefuhrt. Diese Trocknungsanlage besteht aus einem
Hochfrequenztrockner, mit welchem die Wassermole-
kile durch ein elektromagnetisches Wechselfeld eine
Orientierungsanderung erfahren. Hierbei wird eine Rei-
bungswarme erzeugt, welche dann als Verdunstungs-
warme des Wassers abgefthrt wird. Dadurch wird
erreicht, dass die freien Papierflachen nicht erwarmt
werden, wodurch eine gewlinschte Planauflage der der-
art behandelten Papierbahnen und der daraus gebilde-
ten Formulare erreicht werden kann. Die Lange dieses
Hochfrequenztrockners ist abhangig von der Papier-
bahngeschwindigkeit. Die erforderliche Leistung ist
abhangig von der Schichtflachengrésse bzw. der zu
entziehenden Wassermenge pro Stunde.

[0035] In Fig. 5 ist ein Teilbereich der Oberflache der
Rasterwalze dargestellt. Hierbei hat sich gezeigt, dass
es vorteilhaft ist, wenn die Form der Népfchen 27 auf
der Rasterwalze sechseckférmig sind. Die Rasterweise
betragt 30 bis 40 Linien pro Zentimeter wéhrend der
Steganteil, der durch die Stege 28 gebildet wird, 20 bis
35 % ausmacht.

[0036] In Fig. 6 ist eine Querschnitt durch ein Napf-
chen 27 dargestellt, die Napfchentiefe t betragt vorzugs-
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
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hierbei die Menge bei 4,5 g/m? bis 5 g/m2.

[0037] Wie aus Fig. 7 ersichtlich ist, sind auf dem
Druckzylinder 5 Druckformen 29 clichéférmig angeord-
net. Diese Druckformen 29 weisen die gewlinschte
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 Ausfihrungsform fir die erste Masse ein
gummiartiges Material mit der Bezeichnung "Vulkallon
70 Shore" verwendet. Fir die zweite Masse kann bei-
spielsweise ein Mergel-Gummi verwendet werden.
Diese Materialwahl fur die Druckformen 29 bewirkt,
dass die von der gerasterten Rasterwalze aufgenom-
mene Masse, die in Form einer gerasterten Flache auf-
genommen wird, vor der Abgabe auf die Papierbahn
sich auf der Oberflache der Druckformen ausbreitet, so
dass der Rastereffekt verschwindet. Dadurch kénnen
Schichten erreicht werden, die eine optimale Qualitat
der Durchschreibung erméglichen.

[0038] Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren und
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens kén-
nen Durchschreibeformulare hergestellt werden, die
ausserst vielfaltig gestaltet werden kénnen und jeder
Anforderung gentgen. Insbesondere kénnen die derart
hergestellten Formulare, die mit Durchschreibeflachen
ausgestattet sind, auch im fertiggestellten Zustand mit
einem Laserdrucker bedruckt werden, da die Tempera-
turbestandigkeit der entsprechenden Schichten zum
Durchschreiben hoch sind.

Patentanspriiche

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 gefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils die Masse,
die auf einer wasserldslichen Basis aufgebaut ist,
aus einem Behalter (7) mittels einer eintauchenden
Rasterwalze (6) aufgenommen wird, dass die
Rasterwalze (6) abgerakelt und die auf der Raster-
walze (6) verbleibende Masse Uber auf einem
Druckzylinder (5) angeordneten Druckformen (29)
auf eine der Oberflachen der Papierbahn (2) tber-
tragen wird, dass die partiell beschichtete Papier-
bahn (2) durch eine Trocknungsanlage (9) gefihrt
und danach einer Anlage (10) zur Weiterverarbei-
tung zugefihrt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Beschichtungs-
schritt eine erste Masse, welche farbstoffbildende
Komponenten enthalt, partiell auf eine Oberflache
(16) einer Papierbahn (12) aufgetragen wird, dass
in einem zweiten Beschichtungsschritt eine zweite
Masse, welche Bestandteile enthalt, die die farb-
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stoffbildenden Komponenten in Farbstoff umwan-
deln, partiell auf eine Oberflaiche (17) einer
weiteren Papierbahn (13) aufgetragen wird, dass
die beiden Papierbahnen (12, 13) derart Gbereinan-
dergelegt werden, dass die Schicht (15) der ersten
Masse auf die Schicht (18) der zweiten Masse zu
liegen kommt, und dass diese Papierbahnen (12,
13) in Einheiten (14) geschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Beschichtungs-
schritt eine erste Masse, welche farbstoftbildende
Komponenten enthalt, partiell auf eine der Oberfla-
chen der Papierbahn (20) aufgetragen wird, dass in
einem zweiten Beschichtungsschritt eine zweite
Masse, welche Bestandteile enthalt, die die farb-
stoffbildenden Komponenten in Farbstoff umwan-
deln, partiell ebenfalls auf die eine Oberflache der
Papierbahn (20) aufgetragen wird, dass die Papier-
bahn (20) danach fortlaufend gefaltet wird, so dass
die Schicht (21) der ersten Masse auf die Schicht
(22) der zweiten Masse zu liegen kommt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Beschichtungsschritt eine
Masse, welche farbstoffbildende Komponenten und
Bestandteile enthalt, die die farbstoftbildenden
Komponenten in Farbstoff umwandeln, auf eine
Oberflache einer Papierbahn (24) aufgetragen wird.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Beschichtungsanlage (3) einen
Behalter (7), in welchem die Masse (8) enthalten
ist, eine in den Behalter (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 Zufthrung der Papierbahn (2) und Mittel
(10) zum Wegfiihren der Papierbahn (2) zur Weiter-
verarbeitung umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rasterwalze (6) antreibbar ist,
eine harte Oberflaiche aufweist, eine Rasterweite
von 30 bis 40 Linien/cm aufweist und der Steganteil
20 bis 35% betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Napfchen (27) des Rasters der
Rasterwalze (6) ein sechseckige Form haben, und
dass die Tiefe (t) der Napfchen 90 bis 130um ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Abrakelung der
Rasterwalze (6) eine negativ angestellte Rakel (11)
angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckformen
(29) auf dem Druckzylinder (5) eine elastische
Oberflache haben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Masse,
welche farbstoftbildende Komponenten enthélt, und
die zweite Masse, welche Bestandteile enthalt, die
die farbstofibildenden Komponenten in Farbstoff
umwandeln, bzw. die Masse, welche farbstoffbil-
dende Komponenten und Bestandteile enthélt, die
die farbstofibildenden Komponenten in Farbstoff
umwandeln, auf einer wasserldslichen Basis aufge-
baut sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Masse, welche farbstoffbil-
dende Komponenten enthalt, und die zweite
Masse, welche Bestandteile enthalt, die die farb-
stoffbildenden Komponenten in Farbstoff umwan-
deln, bzw. die Masse, welche farbstoffbildende
Komponenten und Bestandteile enthalt, die die
farbstoftbildenden Komponenten in Farbstoff
umwandeln, eine Viskositat haben, die einer Aus-
flusszeit im Bereich von 4 s bis 30 s aus einem
genormten Messbecher mit einer 6 mm-Offnung
entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknungsan-
lage (9) als Hochfrequenztrockner ausgebildet ist.
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