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(57)  Eine Vorrichtung (10) zum direkten oder indi-
rekten Auftragen eines fllissigen oder pastésen Auf-
tragsmediums (20) auf eine laufende Materialbahn (16),
insbesondere aus Papier oder Karton, umfaft ein Auf-
tragswerk (18), welches beidirekiem Auftragen das Auf-
tragsmedium (20) an einer Auftragsstelle (S) unmittel-
bar auf die Materialbahn (16) als Auftragsschicht (24)
aufbringt bzw. bei indirekiem Auftragen das Auftrags-
medium zunachst auf ein Auftragselement, bspw. eine
Auftragswalze, aufbringt, welches das Auftragsmedium

dann an der Auftragsstelle an die Materialbahn als Auf-
tragsschicht Gbertragt. Ferner ist in Laufrichtung (L) der
Materialbahn (1 6) hinter der Auftragsstelle (S) eine
Trocknungsvorrichtung (26) zum Trocknen der Auf-
tragsschicht vorgesehen. Bei der erfindungsgeméaBien
Auftragsvorrichtung ist darliber hinaus in Laufrichtung
(L) der Materialbahn (16) vor der Trocknungsvorrich-
tung (26) eine Vorrichtung (30, 32, 34) zum Befeuchten
oder/und Erwarmen der Materialbahn (16) oder/und des
Auftragsmediums (20) bzw. der Auftragsschicht (24)
vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum di-
rekten oder indirekten Auftragen eines fllssigen oder
pastdsen Auftragsmediums auf eine laufende Material-
bahn, insbesondere aus Papier oder Karton, wobei ein
Auftragswerk vorgesehen ist, welches bei direktem Auf-
tragen das Auftragsmedium an einer Auftragsstelle un-
mittelbar auf die Materialbahn als Auftragsschicht auf-
bringt bzw. bei indirekiem Auftragen das Auftragsmedi-
um zunachst auf ein Auftragselement, bspw. eine Auf-
tragswalze, aufbringt, welches das Auftragsmedium
dann an der Auftragsstelle an die Materialbahn als Auf-
tragsschicht Obertragt, und wobei in Laufrichtung der
Materialbahn hinter der Auftragsstelle eine Trocknungs-
vorrichtung zum Trocknen der Auftragsschicht vorgese-
hen ist.

[0002] Derartige Vorrichtungen zum direkten oder in-
direkten Auftragen sind im Stand der Technik allgemein
bekannt. Es sei hier lediglich auf den VOITH SULZER-
Artikel "Advances in Coating Equipment" von Herrn Dr.
M. Kustermann verwiesen. Dieser Artikel kann unter der
Bestellnummer P3008 von der Anmelderin bezogen
werden.

[0003] Der Vorgang des Auftragens des Auftragsme-
diums durch die Auftragsvorrichtung auf die laufende
Materialbahn wird Ublicherweise von einer ganzen Rei-
he von Stéreffekten beeinfluBt. Bereits bei der Zufuhr
des Auftragsmediums zur Materialbahn kénnen uber
die Arbeitsbreite der zu beschichtenden Materialbahn
ungleichmaBig auftretende Luftstrbmungen das Auf-
tragsergebnis nachteilig beeinflussen. Diese Lufistro-
mungen rihren insbesondere bei hohen Laufgeschwin-
digkeiten der Materialbahn von der von der Material-
bahn mitgefihrten bzw. mitgerissenen Luftgrenzschicht
an ihrer Oberflache her. Ferner wirkt es sich nachteilig
auf das Auftragsergebnis aus, wenn das Aufnahmever-
mdgen der zu beschichtenden Materialbahn in deren
Langs- oder Laufrichtung bzw. in deren Querrichtung
variiert. Insbesondere sei hier das Saugvermébgen der
Materialbahn angesprochen, welches unter anderem
dafir verantwortlich ist, wie schnell das Auftragsmedi-
ums in die Materialbahn entwéassert. Weiterhin ist es
nachteilig, wenn es aufgrund der gegebenen physikali-
schen Eigenschaften, wie z.B. Oberflachenspannung
und Viskoelastizitat, zu unerwilinschten Strukturen des
aufgetragenen Mediums kommt. Bei indirekten Auf-
tragsverfahren kommen noch die beispielsweise von
dem sogenannten Filmsplitting-Effekt herrihrenden
UnregelmaBigkeiten in der Oberflachenstruktur der be-
schichteten Materialbahn hinzu. Bei direktien Auftrags-
verfahren, beispielsweise unter Einsatz eines Frei-
strahl-Diisenauftragswerks mit nachgeordneter Rakel-
einrichtung, eines "Sprih-Coating"-Auftragswerks, ei-
nes "Curtain Coating"-Auftragswerks oder dergleichen,
kénnen sich Effekie, wie beispielsweise Rakelstreifen,
Rilligkeit bei Einsatz profilierter Rakelstabe, Farbsprit-
zer oder Filmsplitting bei Einsatz glatter Rakelstabe, Ra-
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keliberkochen (hierunter wird das GibermaBige Aufbau-
en des Auftragsmediums am Ende des Rakelelements
verstanden), nachteilig auf das Auftragsergebnis aus-
wirken.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Auftragsvorrichtung der gattungsgemafen
Art derart weiterzubilden, daB der nachteilige Einflu3
der vorstehend erlauterten Effekte auf das letztendlich
erzielte Auftragsergebnis zumindest gemindert, wenn
nicht gar vollstandig ausgeschlossen werden kann.
[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Auftragsvorrich-
tung der eingangs genannten Art erfindungsgeman da-
durch geldst, daf3 in Laufrichtung der Materialbahn vor
der Trocknungsvorrichtung eine Vorrichtung zum Be-
feuchten oder/und Erwérmen der Materialbahn oder/
und des Auftragsmediums bzw. der Auftragsschicht vor-
gesehen ist. Ein Vorteil der erfindungsgeméfBen Lésung
ist darin zu sehen, daf3 das Auftragsmedium langsamer
trocknet und Uberdies seine Viskoelastizitat reduziert
wird. Hierdurch bleibt das Auftragsmedium langer
flieBféhig, so daB Auftragsdickenunterschiede und Un-
regelmaBigkeiten in der Oberflachenstruktur der Auf-
tragsschicht zerlaufen kénnen. Insgesamt ergibt sich
somit eine selbsttatige Egalisierung der Auftrags-
schicht. Die Befeuchtung oder/und Erwarmung kann
dabei beispielsweise mittels Dampf, vorzugsweise
Wasserdampf, erfolgen, der im Bereich der Auftragsvor-
richtung durch Verdampfen einer Fliissigkeit erzeugt
oder/und auBerhalb der Auftragsvorrichtung erzeugt
und in den Bereich der Auftragsvorrichtung zugefihrt
wird. Zusatzlich oder alternativ kann die Befeuchtung al-
lerdings auch durch Versprihen einer Flissigkeit, vor-
zugsweise Wasser, erfolgen. Neben einer gewissen
Verdinnung des Auftragsmediums hat auch die vor-
zugsweise mit heiBem Dampf erzielbare Erwd&rmung
des Auftragsmediums eine Viskositatserniedrigung zur
Folge, welche ein besseres VerflieBen des Auftragsme-
diums nach sich zieht.

[0006] Die Verwendung von Wasser, sei es in Form
von Wasserdampf oder in Form eines Wassersprihne-
bels hat dabeiden Vorteil, daf3 sichergestellt ist, daB das
aufgebrachte Wasser in der nachfolgenden Trock-
nungsvorrichtung wieder entfernt werden kann und so-
mit die Zusammensetzung der Auftragsschicht nicht be-
eintrachtigt wird.

[0007] Die erfindungsgemaf vorgesehene Befeuch-
tungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung kann an einer
oder mehreren der nachfolgend diskutierten Stellen an-
geordnet sein:

[0008] Beispiclsweise kann die Befeuchtungs- oder/
und Erwarmungsvorrichtung in Laufrichtung der Mate-
rialbahn unmittelbar vor der Auftragsstelle angeordnet
sein. Gibt sie dabei den Dampf bzw. den Sprihnebel in
Richtung auf die Auftragsstelle hin ab, so kénnen hier-
durch Materialbahn und Auftragsmedium gleichzeitig
befeuchtet werden. Die Befeuchtung der Materialbahn
mindert Variationen von deren Saugfahigkeit und sorgt
somit fir eine gleichmé&Bigere Entwasserung des Auf-
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tragsmediums in die Materialbahn. Die Befeuchtung
oder/und die Erwarmung des Auftragsmediums senkt
dessen Oberflachenspannung bzw. reduziert dessen
Viskositat und vergleichmaBigt somit die Benetzung der
Materialbahn mit dem Auftragsmedium bzw. erhéht die
GleichméaBigkeit der aufzutragenden Schicht bereits vor
der Ubertragung auf die Materialbahn. Darilber hinaus
wird der Einfluf3 der Luftgrenzschicht gemindert, welche
insbesondere bei hohen Laufgeschwindigkeiten der
Materialbahn von dieser mitgefihrt bzw. mitgerissen
wird und das Auftragsergebnis beeintrachtigt.

[0009] Die vor der Auftragsvorrichtung angeordnete
Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung kann
beispielsweise eine Dampfzufuhrleitung umfassen, wel-
che im Bereich der Auftragsvorrichtung zumindest auf
ihrer der Auftragsstelle zugewandten Seite wenigstens
eine Dampfaustrittséffnung aufweist. Insbesondere im
Hinblick auf die Minderung des Einflusses der von der
Materialbahn mitgefihrten Luftgrenzschicht wird ferner
vorgeschlagen, daf3 die Dampfaustrittséffnung bildende
Wandungsabschnitte der Dampfzufiihrleitung bzw. der
Dampfaustrittséffnung in Dampfstrémrichtung nachge-
ordnete Wandungsabschnitte dlsenartig, vorzugswei-
se sich in Dampfstrémrichtung verjiingend, ausgebildet
sind. Durch diese Dampfaustrittsdiise kann Dampf in
den Auftragsspalt beispielsweise im UberschuB einge-
blasen werden, so da3 zumindest ein Teil des eingebla-
senen Dampfes den Auftragsbereich langs der Materi-
albahnoberflache, jedoch entgegen deren Laufrichtung
wieder verlaBt. Es ist jedoch auch méglich gerade soviel
Dampf zuzufihren, wie von der Materialbahn oder/und
dem Auftragsmedium gerade aufgenommen und somit
abgeflhrt wird.

[0010] Weiterhin kann die Befeuchtungs- oder/und
Erwdrmungsvorrichtung in Laufrichtung der Material-
bahn hinter der Aufiragsstelle vorgesehen sein. Bei-
spielsweise bei direktem Auftrag kann sie zwischen der
Auftragsstelle und einer der Auftragsstelle in Laufrich-
tung der Materialbahn nachgeordneten Vorrichtung
zum Egalisieren oder/und Dosieren der Auftragsschicht
vorgesehen sein. Es ist jedoch auch méglich, daB die
Befeuchtungs- oder/und Erwdrmungsvorrichtung in
Laufrichtung der Materialbahn hinter einer der Auftrags-
stelle nachgeordneten Vorrichtung zum Egalisieren
oder/und Dosieren der Auftragsschicht vorgesehen ist.
[0011] Bei Anordnung der Befeuchtungs- oder/und
Erwdrmungsvorrichtung in Laufrichtung der Material-
bahn hinter der Auftragsstelle ist es bevorzugt, wenn die
Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung den
Dampf bzw. den Sprihnebel im wesentlichen orthogo-
nal zur Materialbahnoberflache abgibt, da sich hiermit
eine effektive Befeuchtung der Oberflache der Auftrags-
schicht erzielen 1&B8t. Dartber hinaus kann die kineti-
sche Energie des Dampfes an sich schon zur Vergleich-
maBigung ausgenutzt werden.

[0012] Beispielsweise kann die Befeuchtungs- oder/
und Erwé&rmungsvorrichtung eine Dampfzufihrleitung
umfassen, welche in ihrem der Materialbahn zugewand-
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ten Wandungsabschnitt wenigstens eine Dampfaus-
trittséffnung aufweist.

[0013] Um eine ausreichende Befeuchtung der Auf-
tragsschicht sicherstellen zu kénnen, wird ferner vorge-
schlagen, dafB ein DampfauslaBabschnitt der Dampfzu-
fuhrleitung sich in Laufrichtung der Materialbahn tber
eine Distanz von zwischen etwa 0,1 cm und etwa 200
cm, vorzugsweise zwischen etwa 50 cm und 100 cm,
erstreckl.

[0014] Die erfindungsgemafBe Befeuchtungs- oder/
und Erwa@rmungsvorrichtung bietet dariiber hinaus die
Méglichkeit, daB Quer- oder/und das Langsprofil der
Auftragsschicht zu beeinflussen. Hierzu wird in Weiter-
bildung der Erfindung vorgeschlagen, daB eine Mehr-
zahl von in Querrichtung der Materialbahn aufeinander-
folgend angeordneter Dampf- bzw. Sprihnebelabgabe-
abschnitte vorgesehen ist, welche hinsichtlich der von
ihnen pro Zeiteinheit abgegebenen Menge an Dampf
bzw. Spruhnebel unabhangig voneinander steuerbar
sind.

[0015] Um das Kondensieren des Dampfs bzw. eine
Anlagerung der Spriuhnebeltrépfchen in anderen als
den erwilinschten Bereichen der Auftragsvorrichtung
verhindern zu kénnen, kann eine Absaugvorrichtung
vorgesehen sein. Da die Tendenz bestehen wird, dai3
die Materialbahn den Dampf bzw. den Spriihnebel bei
ihrer Bewegung mitreiBt, wird vorgeschlagen, daf3 die
Absaugvorrichtung in Laufrichtung der Materialbahn
hinter der Befeuchtungs- oder/und Erwa&rmungsvorrich-
tungangeordnet ist. Beider vorstehend diskutierten, vor
der Auftragsstelle angeordneten Befeuchtungs- oder/
und Erwarmungsvorrichtung kann die Absaugung auch
in Laufrichtung der Materialbahn vor der Befeuchtungs-
oder/und Erwdrmungsvorrichtung angeordnet sein.
[0016] Bei Einsatz einer Egalisier- oder/und Dosier-
vorrichtung ist dieser Ublicherweise eine Auffangvor-
richtung fiir Gberschissiges Auftragsmedium zugeord-
net. Diese Auffangvorrichtung kann durch konstruktiv
einfache Modifikation gleichzeitig als Absaugvorrich-
tung eingesetzt werden.

[0017] Es ist ferner denkbar, dal die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung bezogen auf die
Laufrichtung der Materialbahn vor der Auftragsstelle im
Abstand von dieser angeordnet ist. Eine Behandlung
durch Befeuchtung oder Erwarmung kann namlich be-
reits weit vor der Auftragsstelle zweckmaBig sein, sei
es, daB3 die konstruktiven Gegebenheiten des Auftrags-
werks dies erfordern, oder sei es, daf3 ein indirektes Auf-
tragsverfahren gewahlt wird, bei dem durch einen glat-
ten und gleichmaBigen Strichauftrag auf das Auftrags-
element das Strichergebnis der Materialbahn mafgeb-
lich beeinfluBt werden kann. Es wird daher vorgeschla-
gen, daB die Befeuchtungs- oder/und Erwdrmungsvor-
richtung bei indirektem Auftrag im Bereich des Auftrags-
elements angeordnet ist. Dabei kann die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung im Bereich einer Stel-
le angeordnet sein, an der das Auftragsmedium auf das
Auftragselement aufgebracht wird. RegelmaBig erfolgt
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bei indirektem Auftrag auch eine Dosierung oder/und
Egalisierung der auf das Auftragselement aufgebrach-
ten Schicht des Auftragsmediums. Dann kann die Be-
feuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung im Be-
reich einer Stelle angeordnet sein, an der das auf das
Auftragselement aufgebrachte Auftragsmedium dosiert
oder/und egalisiert wird.

[0018] Generell kommen zur Dosierung oder/und
Egalisierung neben Rakelklingen auch Rakelstabe zum
Einsatz. Dabei haben sich gute Ergebnisse eingestellt,
wenn zuné&chst lediglich der Rakelstab befeuchtet oder
erwarmt wird und das Auftragsmedium lediglich mittel-
bar Uber den befeuchteten oder erwarmten Rakelstab
befeuchtet oder erwarmt wird. Es wird daher vorge-
schlagen, daB das Auftragswerk mindestens einen Ra-
kelstab zum Dosieren oder/und Egalisieren des auf das
Auftragselement oder die Materialbahn aufgebrachten
Auftragsmediums umfaBt und daB die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung den Rakelstab in
mindestens einem von dessen Eingriff mit dem Auf-
tragselement bzw. der Materialbahn fernen Umfangsbe-
reich befeuchtet oder/und erwarmt.

[0019] Ublicherweise ist der Rakelstab im wesentli-
chen auf seiner gesamten Lange in einem Rakelbett ge-
lagert. Eine konstruktiv einfache Lésung zur Befeuch-
tung oder Erwérmung des Rakelstabs besteht dann dar-
in, daf dieser Uber ein Kanalsystem befeuchtbar oder/
und erwarmbar ist, welches in dem Rakelbett verlauft
und zu einer Lagerflache fir den Rakelstab hin offen ist.
Fir das Kanalsystem kénnen in einfacher Weise Spill-
kanale benutzt werden, die bei herkdmmlichen Rakel-
betten h&ufig bereits vorhanden sind.

[0020] Die Erfindung betrifft dariber hinaus auch ein
Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines
flissigen oder pastdésen Auftragsmediums auf eine lau-
fende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Kar-
ton. Hinsichtlich der mit diesem erfindungsgeméaBien
Verfahren erzielbaren Vorteile sei auf die vorstehende
Diskussion der erfindungsgemafBen Auftragsvorrich-
tung verwiesen.

[0021] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
beigefiugten Zeichnung anhand von Ausflhrungsbei-
spielen naher erlautert werden. Es stellt dar:

Fig. 1 einen grob schematischen Seitenschnitt einer
erfindungsgeméaBen Auftragsvorrichtung
zum einseitigen, direkien Beschichten einer
Materialbahn;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Be-
feuchtungs- oder/und Erwdrmungsvorrich-
tung, mit welcher in Querrichtung aufeinan-
derfolgend angeordnete Abschnitte der Mate-
rialbahn unterschiedlich stark befeuchtet wer-
den koénnen;

Fig. 3 eine grob schematische Darstellung einer er-
findungsgeméaBen Auftragsvorrichtung zum
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beidseitigen, indirekten Beschichten einer
Materialbahn;
Fig. 4 eine grob schematische Darstellung eines
Teils einer erfindungsgemanen Auftragsvor-
richtung zum indirekten Beschichten einer
Materialbahn, bei der im Bereich einer Trans-
ferwalze der Auftragsvorrichtung befeuchtet
oder/und erwarmt wird;
Fig. 5 eine grob schematische Darstellung einer er-
findungsgemaBen Auftragsvorrichtung, bei
der ein Rakelstab befeuchtet oder/und er-
warmt wird.

[0022] In Fig. 1 ist eine erfindungsgeméaBe Auftrags-
vorrichtung allgemein mit 10 bezeichnet. Die Auftrags-
vorrichtung 10 dient zum direkten Auftragen eines fliis-
sigen oder pastésen Mediums 20 auf eine sich in Rich-
tung des Pfeils L bewegende Materialbahn 16, welche
im Bereich der Auftragsvorrichtung 10 um eine Gegen-
walze 12 herumgefiihrt ist. Die Gegenwalze 12 ist in
Richtung des Pfeils P um ihre Achse Adrehangetrieben.
[0023] Die Auftragsvorrichtung 10 umfaBt ein Auf-
tragswerk 18, beispielsweise ein Freistrahl-Disenautf-
tragswerk, welches das Auftragsmedium an einer Auf-
tragsstelle S iblicherweise im UberschuB an die Mate-
rialbahn 16 abgibt. Freistrahl-Dlsenauftragswerke sind
an sich bekannt. Daher kann hinsichtlich ihres Aufbaus
und ihrer Funktion auf den Stand der Technik verwiesen
werden. Selbstverstandlich kénnen anstelle des Frei-
strahl-Diisenauftragswerks 18 auch andersartige Auf-
tragswerke eingesetzt werden, beispielsweise "Curtain
Coating"- oder "Spriih-Coating"-Auftragswerke, um nur
einige zu nennen.

[0024] In Laufrichtung L hinter der Auftragsstelle S ist
eine Egalisier- oder/und Dosiereinrichtung 22 (im fol-
genden kurz als "Rakeleinrichtung" bezeichnet) vorge-
sehen, welche eine an einem Rakelbalken 22a gehalte-
ne Rakelklinge 22b aufweist. Die Rakelklinge 22b ist ge-
gen die Materialbahn 16 bzw. die Auftragsschicht 24 an-
gestellt, wobeider Anstelldruck bzw. die Anstellkraft mit-
tels einer Anstelleinrichtung 22¢ ver&ndert werden
kann. Derartige Rakeleinrichtungen sind im Stand der
Technik bekannt und sollen daher hier nicht ndher er-
lautert werden.

[0025] In Laufrichtung L der Materialbahn 16 hinter
der Rakeleinrichtung 22 ist eine Trocknungsvorrichtung
26 vorgesehen, welche der Materialbahn 16 und der
Auftragsschicht 24 die in ihr enthaltene Feuchtigkeit zu-
mindest teilweise entzieht. Hinsichtlich Aufbau und
Funktion derartiger, an sich bekannter Trocknungsvor-
richtungen sei wiederum auf den Stand der Technik ver-
wiesen.

[0026] Erfindungsgemal kénnen nun bei der Auf-
tragsvorrichtung 10 geman Fig. 1 eine erste Befeuch-
tungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung 30 vorgese-
hen sein, welche in Laufrichtung L der Materialbahn 16
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vor der Auftragsstelle S angeordnet ist, kann ferner zwi-
schen der Auftragsstelle S und der Rakeleinrichtung 22
eine zweite Befeuchtungs- oder/und Erwdrmungsvor-
richtung 32 vorgesehen sein, und kann schlieBlich zwi-
schen der Rakeleinrichtung 22 und der Trocknungsein-
richtung 26 ein dritte Befeuchtungs- oder/und Erwér-
mungsvorrichtung 34 vorgesehen sein. Dabei sei be-
reits an dieser Stelle darauf hingewiesen, daf3 erfin-
dungsgeman nicht stets alle drei Befeuchtungs- oder/
und Erwarmungsvorrichtungen 30, 32 und 34 vorhan-
den sein missen, sondern daf3 sich die Erfindung auch
auf Auftragsvorrichtungen bezieht, bei denen lediglich
eine beliebige oder zwei beliebige dieser drei Befeuch-
tungs- oder/und Erwarmungsvorrichtungen 30, 32, 34
vorgesehen ist bzw. sind.

[0027] Im Ausfihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 sind alle
drei Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtun-
gen 30, 32, 34 als Bedampfungsvorrichtungen ausge-
bildet, welche an die Materialbahn 16 bzw. das Auftrags-
medium 20 bzw. die Auftragsschicht 24 Dampf, vor-
zugsweise Wasserdampf abgeben. Dabei kann vorteil-
hafterweise gesattigter oder Uberhitzter Wasserdampf
eingesetzt werden.

[0028] Die Befeuchtungs- oder/und Erwdrmungsvor-
richtung 30 umfaBtein Dampfzufihrrohr 36, welches an
seiner der Auftragsstelle S zugewandten Wandungssei-
te Dampfaustritiséfinungen 36a aufweist. An diese
Dampfaustrittséffnungen 36a schlieBt sich ein sich in
Richtung zur Auftragsstelle S hin verjlingender Disen-
kérper 36b an, der vorzugsweise bis unmittelbar vor die
Auftragsstelle S heranreicht. Bevorzugt wird der Dampf
von der Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrich-
tung 30 in einer derartigen Menge an den Bereich vor
der Auftragsstelle S abgegeben, daf3 zumindest ein Tell
dieses Dampfes diesen Bereich wieder verlaBt, und
zwar in einer entgegen der Laufrichtung L der Material-
bahn 16 gerichteten Strébmung, die in Fig. 1 durch die
Pfeile 36¢c angedeutet ist. Hierdurch kann die von der
Materialbahn 16 mitgerissene Luftgrenzschicht daran
gehindert werden, zur Auftragsstelle S zu gelangen und
dort das Auftragsergebnis zu beeintrachtigen. Es ist je-
doch auch méglich, daB die Befeuchtungs- oder/und Er-
warmungsvorrichtung 30 den Dampf nur an das Auf-
tragsmedium 20 abgibt, wahrend eine gesonderte Be-
feuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung 31 nur
an die Materialbahn 16 Dampf abgibt.

[0029] Die zwischen der Auftragsstelle S und der Ra-
keleinrichtung 22 angeordnete Befeuchtungs- oder/und
Erwdrmungsvorrichtung 32 umfaBt einen Zuflhrab-
schnitt 32a und einen Verteilabschnitt 32b. Die der Ma-
terialbahn 16 zugewandte Wandung des Verteilab-
schnitts 32b umfaBt eine Mehrzahl von Dampfaustritts-
6ffnungen 32¢ aus denen der Dampf der Materialbahn
16 bzw. der Auftragsschicht 24 im wesentlichen ortho-
gonal zugeflhrt wird, was in Fig. 1 durch finf kleine Pfei-
le angedeutete ist. Die Befeuchtungs- oder/und Erwar-
mungsvorrichtung 32 ist im Hinblick auf einen méglichst
einfachen und kostengiinstigen Aufbau vorzugsweise
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als Blechkonstruktion ausgefihrt.

[0030] Einen&hnlichen Aufbau wie die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung 32 weist auch die Be-
feuchtungs- oder/und Erwa&rmungsvorrichtung 34 auf,
welche zwischen der Rakeleinrichtung 22 und der
Trocknungseinrichtung 26 angeordnet ist. Uber eine Zu-
fuhrleitung 34a wird Dampf in einen Verteilabschnitt 34b
eingeleitet, aus welchem der Dampf durch Dampfaus-
trittséfinungen 34c¢ der Auftragsschicht 24 im wesentli-
chen orthogonal zugefihrt wird. Auch die Befeuch-
tungs- oder/und Erw&rmungsvorrichtung 34 ist vorteil-
hafterweise als Blechkonstruktion aufgebaut.

[0031] Der der Materialbahn 16 bzw. der Auftrags-
schicht 24 zugefihrte Dampf wird, soweit er nicht von
diesen absorbiert wird, durch die Bewegung in Laufrich-
tung L mitgerissen und verlaBt den Bereich der jeweili-
gen Befeuchtungs- oder/und Erwd&rmungsvorrichtung.
Wie vorstehend erlautert wurde, ist bei der Befeuch-
tungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung 30 ein Abstré-
men des Dampfes entgegen der Laufrichtung L sogar
erwlnscht. Der austretende Dampf kann sich an kiihlen
Stellen der Auftragsvorrichtung 10 oder anderer Teile
der Gesamtanlage niederschlagen und dort zu uner-
wilinschter Kondensatbildung fihren. Um diesem Effekt
vorzubeugen bzw. um diesen Effekt verhindern zu kén-
nen, kénnen den Befeuchtungs- oder/und Erwarmungs-
vorrichtungen 30, 31, 32, 34 Dampfabsaugvorrichtun-
gen zugeordnet sein. So weist beispielsweise die Blech-
kastenkonstruktion der Befeuchtungs- oder/und Erwér-
mungsvorrichtung 34 einen Absaugabschnitt 34d auf,
welcher in Laufrichtung L der Materialbahn 16 unmittel-
bar auf den Verteilabschnitt 34b folgt. Der abgesaugte
Dampf kann aus dem Absaugabschnitt 34d Uber eine
Saugleitung 34e abgefuhrt werden, an welche ge-
wilinschtenfalls ein Geblase angeschlossen sein kann.
[0032] Beider zwischen der Auftragsstelle S und der
Rakeleinrichtung 32 angeordneten Befeuchtungs- oder/
und Erwd@rmungsvorrichtung 32 kann die Absaugein-
richtung in konstruktiv besonders einfacher Weise von
der Auffangvorrichtung 22d der Rakeleinrichtung 22 ge-
bildet werden. Entweder nimmt man dabei eine Verdilin-
nung des abgerakelten Auftragsmediums durch das
Kondensat in Kauf, was insbesondere deshalb durch-
aus toleriert werden kann, weil das abgerakelte Auf-
tragsmedium im Vergleich mit dem auf die Materialbahn
aufgebrachten Auftragsmedium etwas eingedickt ist, da
die Materialbahn aufgrund ihrer Saugfahigkeit dem auf
sie aufgebrachten Auftragsmedium Feuchtigkeit ent-
zieht. Es ist jedoch auch méglich, ein in die Auffangvor-
richtung 22d hineinreichendes Absaugrohr 38 vorzuse-
hen, an welches wiederum ein Geblase 40 angeschlos-
sen sein kann.

[0033] Auch bzw. gerade den Befeuchtungs- oder/
und Erwadrmungsvorrichtung 30 und 31 kann eine Ab-
saugvorrichtung zugeordnet sein, wenn diese in der
Darstellung gemés Fig. 1 auch der besseren Ubersicht-
lichkeit der Zeichnung halber weggelassen worden ist.
Aus Raumgrinden wird diese Absaugvorrichtung in
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Laufrichtung L der Materialbahn 16 vor den Vorrichtun-
gen 30 bzw. 31 angeordnet sein.

[0034] Um eine in Querrichtung Q der Materialbahn
zonenweise Bedampfung der Auftragsschicht 24 er-
méglichen zu kénnen, kénnen die Befeuchtungs- oder/
und Erwarmungsvorrichtungen, wie dies in Fig. 2 flr die
Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung 34
dargestellt ist, eine Mehrzahl von DampfauslaBab-
schnitten 34b, 34b', 34b", 34b”, ... aufweisen, denen je-
weils eine gesonderte Dampfzufiihrleitung 34a, 34a',
34a", 34a”, ... zugeordnet ist. Der Volumenstrom des
Uber die Dampfzufihrleitungen 34a, 34a', ... zugefuhr-
ten Dampfes kann von einer in Fig. 2 nicht dargestellten
Steuereinheit aus mittels schematisch dargestellien
Ventileinheiten beeinfluBt werden. Selbstverstandlich
kann auch bei den Befeuchtungs- oder/und Erwér-
mungsvorrichtungen 30, 31 und 32 das Bedampfungs-
Querprofil in analoger Weise variiert werden.

[0035] Die in Fig. 3 dargestellie Auftragsvorrichtung
110 dient zum beidseitigen, indirekten Auftragen von
flissigem oder pastdésem Auftragsmedium 120, 120" auf
eine sich in Laufrichtung L bewegende Materialbahn
116. Die Auftragsvorrichtung 110 umfaBt hierzu zwei
Auftragswerke 118, 118', welche das flissige oder pa-
stése Auftragsmedium 120, 120' auf die Oberflache
112abzw. 112a' zweier Auftragswalzen 112, 112" auftra-
gen. Die Auftragswalzen 112, 112' bilden zwischen sich
einen Auftragsspalt, durch den die Materialbahn 116
hindurch verlauft. Die Auftragswalzen 112, 112" sind um
ihr Achsen A bzw. A' in Richtung der Pfeile P bzw. P'
derart drehangetrieben, daB sie mit der Materialbahn
116 in im wesentlichen rutsch- und schlupffreien Eingriff
stehen. Durch die Drehung der Auftragswalzen 112,
112" wird das Auftragsmedium 120, 120' von den Auf-
tragswerken 118 und 118' zur Materialbahn hin trans-
portiert. In Laufrichtung L hinter der Auftragsstelle S ist
analog der Auftragsvorrichtung 10 gemaB Fig. 1 eine
Trocknungsvorrichtung 126 vorgesehen.

[0036] Vor der Auftragsstelle S bzw. vor der Trock-
nungseinrichtung 126 sind &hnlich wie bei der Ausfiih-
rungsform geman Fig. 1 Befeuchtungs- oder/und Er-
warmungsvorrichtungen 130, 130' und 134 bzw. 134
angeordnet. Die Befeuchtungs- oder/und Erwarmungs-
vorrichtungen 134 und 134' entsprechen in Aufbau und
Funktion der Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvor-
richtung 34 der Ausfiihrungsform gemaf Fig. 1, auf de-
ren Beschreibung hiermit verwiesen sei.

[0037] Anders als die Befeuchtungs- oder/und Erwéar-
mungsvorrichtung 30 der Ausfihrungsform gemas Fig.
1 geben die Befeuchtungs- oder/und Erwarmungsvor-
richtungen 130, 130" nicht Dampf in Richtung auf die
Auftragsstelle S hin ab, sondern einen Spriihnebel
feinst zerkleinerter Flussigkeitstrépfchen. Fir den Ein-
satz als Befeuchtungs- oder/und Erw&rmungsvorrich-
tung 130 bzw. 130' geeignete Zerstaubungseinrichtun-
gen sind wiederum im Stand der Technik bekannt und
sollen daher hier nicht n&her erlautert werden.

[0038] Obgleich vorstehend lediglich eine Ausfiih-
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rungsform mit einseitigem direkten Auftrag und eine
Ausfiihrungsform mit beidseitigem indirekten Auftrag
dargestellt und diskutiert worden sind, und dariber hin-
aus eine Spruheinrichtung nur bei letzterer Ausfiih-
rungsform vorhanden war und dort auch nur in Laufrich-
tung vor der Auftragsstelle, sei an dieser Stelle darauf
hingewiesen, daf3 sich die Erfindung auch auf Ausfih-
rungsformen mit beidseitigem direkten Auftrag, einsei-
tigem indirekien Auftrag oder gar gemischtem direktem
und indirektem Auftrag beziehen. Ferner kann jede der
vorstehend angefihrten Vorrichtungen 30, 31, 32, 34,
130, 130", 134, 134' entweder als Vorrichtung zum Er-
zeugen oder/und Zuflihren von Dampf oder als Vorrich-
tung zum Versprilhen von Fliissigkeit oder als eine
Kombination dieser Vorrichtungstypen ausgebildet
sein.

[0039] Eswerdennundie Fig. 4 und 5 erlautert. Dabei
werden, soweit es sich um gleiche oder gleichwirkende
Komponenten wie in den Fig. 1 bis 3 handelt, gleiche
Bezugszeichen, jedoch um 100 oder ein ganzzahliges
Vielfaches von 100 erhoht, verwendet. Zur Beschrei-
bung solcher Komponenten wird auf die vorangehende
Beschreibung der Fig. 1 bis 3 verwiesen.

[0040] Fig. 4 zeigt einen Teil einer Auftragsvorrich-
tung 210, die zum indirekien Auftragen von flissigem
oder pastdésem Auftragsmedium 220 auf eine nicht n&-
her dargestellte Materialbahn dient. Das Auftragsmedi-
um 220 wird mittels eines Auftragswerks 218 zun&chst
auf eine sich in Pfeilrichtung P drehende Auftrags- bzw.
Transferwalze 212 aufgetragen. Mittels einer Befeuch-
tungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung 230 wird das
auf die Transferwalze 212 aufgetragene Auftragsmedi-
um 220 befeuchtet oder/und erwarmt. Die schematisch
als Duse dargestellte Befeuchtungs- oder/und Erwar-
mungsvorrichtung 230 ist auf einen Spalt (sogenannter
Nip) zwischen der Transferwalze 212 und einem Ra-
kelstab 244 gerichtet, wobei dieser Rakelstab 244 als
die Schichtstarke des aufgebrachten Mediums 220 do-
sierendes Rakelelement dient. Die Befeuchtungs- oder/
und Erwdrmungsvorrichtung 230 ist bezogen auf die
Drehrichtung der Transferwalze 212 nach dem Dosier-
stab 244 angeordnet und beglnstigt das gleichmaBige
VerflieBen des Auftragsmediums 220 auf der Transfer-
walze 212, so dafB3 an der nicht naher dargestellten
Transferstelle, wo das Auftragsmedium auf die Materi-
albahn Ubertragen wird, Uber die gesamte Breite der
Transferwalze 212 und der Materialbahn sowie auch in
Langsrichtung der Materialbahn im wesentlichen glei-
che Auftragsverhaltnisse herrschen. Zudem wird durch
die in den Spalt zwischen Rakelstab 244 und Transfer-
walze 212 gerichtete diisenartige Befeuchtungs- oder/
und Erwarmungsvorrichtung 230 das sogenannte Film-
splitting wirksam verhindert, bei dem Teile des Auftrags-
mediums, die auf die Transferwalze 212 aufgebracht
werden sollen, an dem Rakelstab 244 haften bleiben.
[0041] In Fig. 5 erkennt man eine in Richtung eines
Pfeils P rotierende Gegenwalze 312, die auf einem Teil
ihres Umfangs mit einer Materialbahn 316 belegt ist,
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welche mit einer Schicht eines Auftragsmediums 320
versehen ist. Die bestrichene Materialbahn 316 durch-
lauft eine Rakeleinrichtung 322, die mit einem Rakels-
tab 344 iberschissige Anteile des Auftragsmediums
320 von der Materialbahn 316 abrakelt. Der Rakelstab
344 ist um seine Stabachse 346 drehbar in einem Ra-
kelbett 348 gelagert, und zwar im wesentlichen auf sei-
ner gesamten Lange. Das Rakelbett 348 weist hierzu
eine teilzylindrische Lagerflache 350 auf, an der sich der
Rakelstab 344 abstitzt. In die Lagerflache 350 sind
langs des Rakelstabs 344 verlaufende Kanale 352 ein-
gearbeitet, die entweder auf ihrer gesamten Lange zum
Rakelstab 344 hin offen sind oder Iangs des Rakelstabs
344 verteilt angeordnete Austrittséffnungen aufweisen.
Die Kanale 352 sind Teil einer Befeuchtungs- oder/und
Erwdrmungsvorrichtung 330, die Dampf oder eine
Sprihflissigkeit durch die Kanéle 352 auf die Mantel-
flache des Rakelstabs 344 aufbringt. Der in dem Rakel-
bett 348 rotierende Rakelstab 344 trégt die Feuchtigkeit
oder/und Warme in den Bereich seines Kontakts mit der
Materialbahn 316, wo die Feuchtigkeit oder/und Warme
mindestens teilweise auf das Auftragsmedium 320 und
die Materialbahn 316 Ubergehen. Selbstverstandlich
kann zusatzlich eine in den Spalt zwischen Rakelstab
344 und Walze 312 gerichtete Dlisenanordnung vorge-
sehen sein, mittels der durch Bedampfungs- oder
Sprilhbehandlung eine Befeuchtung oder/und Erwéar-
mung des Auftragsmediums 320 und der Materialbahn
316 erzielbar sind.

[0042] Da die Kanéle 352 bei herkébmmlichen Rakel-
betten haufig bereits vorhanden sind und zur Verwen-
dung als Spilkanéle dienen, kann zur Realisierung der
Ausfiihrungsform der Fig. 5 ein herkdmmliches Rakel-
bett im wesentlichen modifikationsfrei verwendet wer-
den, so daf sich der fertigungstechnische und konstruk-
tive Aufwand gering halten laft.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10; 110) zum direkien oder indirekten
Auftragen eines flissigen oder pastdsen Auftrags-
mediums (20; 120, 120") auf eine laufende Materi-
albahn (16; 116), insbesondere aus Papier oder
Karton,

wobei ein Auftragswerk (18; 118, 118') vorge-
sehen ist, welches bei direktem Auftragen das
Auftragsmedium (20) an einer Auftragsstelle
(S) unmittelbar auf die Materialbahn (16) als
Auftragsschicht (24) aufbringt bzw. bei indirek-
tem Auftragen das Auftragsmedium (120, 120"
zunachst auf ein Auftragselement (112, 112,
bspw. eine Auftragswalze, aufbringt, welches
das Auftragsmedium (120, 120') dann an der
Auftragsstelle (S) an die Materialbahn (116) als
Auftragsschicht Ubertragt, und

wobei in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16;
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116) hinter der Auftragsstelle (S) eine Trock-
nungsvorrichtung (26; 126) zum Trocknen der
Auftragsschicht vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, daf3 in Laufrichtung (L)
der Materialbahn (16; 116) vor der Trocknungsvor-
richtung (26; 126) eine Vorrichtung (30, 32, 34; 130,
130", 134, 134') zum Befeuchten oder/und Erwér-
men der Materialbahn (16; 116) oder/und des Auf-
tragsmediums (20; 120, 120') bzw. der Auftrags-
schicht (24) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (30, 32, 34; 134,
134") eine Vorrichtung zum Erzeugen oder/und Zu-
fihren von Dampf, vorzugsweise Wasserdampf, ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (130, 130') eine
Vorrichtung zum Versprihen von Fllssigkeit, vor-
zugsweise Wasser, ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (30) in Laufrich-
tung (L) der Materialbahn (16) unmittelbar vor der
Auftragsstelle (S) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (30) den Dampf
bzw. den Sprihnebel in Richtung auf die Auftrags-
stelle (S) hin abgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (30) eine Dampf-
zufuhrleitung (36) umfafBt, welche im Bereich der
Auftragsvorrichtung (10) zumindest auf ihrer der
Auftragsstelle (S) zugewandten Seite wenigstens
eine Dampfaustrittséffnung (36a) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dampfaustritts-
6ffnung bildende Wandungsabschnitte (36b) der
Dampfzufihrleitung (36) bzw. der Dampfaustritts-
6ffnung in  Dampfstréomrichtung nachgeordnete
Wandungsabschnitte disenartig, vorzugsweise
sich in Dampfstrémrichtung verjlingend, ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (32, 34; 134,
134") in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16; 116)
hinter der Auftragsstelle (S) vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (32) zwischen
der Auftragsstelle (S) und einer der Auftragsstelle
(S) in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16) nach-
geordneten Vorrichtung (22) zum Egalisieren oder/
und Dosieren der Auftragsschicht (24) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (34) in Laufrich-
tung (L) der Materialbahn (16) hinter einer der Auf-
tragsstelle (S) nachgeordneten Vorrichtung (22)
zum Egalisieren oder/und Dosieren der Auftrags-
schicht (24) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwérmungsvorrichtung (32, 34; 134,
134') den Dampf bzw. den Sprihnebel im wesent-
lichen orthogonal zur Oberflache der Materialbahn
(16) abgibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtungs-
oder/und Erwérmungsvorrichtung (32, 34; 134,
134") eine Dampfzufihrleitung (32a, 34a) umfaft,
welche in ihrem der Materialbahn (16) zugewand-
ten Wandungsabschnitt wenigstens eine Dampf-
austrittséffinung (32¢, 34c) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB ein
DampfauslaBabschnitt (32b, 34b) der Dampfzu-
fahrleitung (32a, 34a) sich in Laufrichtung (L) der
Materialbahn (16) uber eine Distanz von zwischen
etwa 0,1 cm und etwa 200 cm, vorzugsweise etwa
50 cm und etwa 100 cm, erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Mehrzahl von
in Querrichtung (Q) der Materialbahn (16) aufein-
anderfolgend angeordneter Dampf- bzw. Sprihne-
belabgabeabschnitte (34b, 34b',...) vorgesehen ist,
welche hinsichtlich der von ihnen pro Zeiteinheit ab-
gegebenen Menge an Dampf bzw. Sprihnebel un-
abhangig voneinander steuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, da3 eine Absaugvor-
richtung (40, 34d) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daB3 die Absaugvorrich-
tung (40, 34d) in Laufrichtung (L) der Materialbahn
(16) hinter der Befeuchtungs- oder/und Erwéar-
mungsvorrichtung (32, 34) angeordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daf3 bei Einsatz einer
Egalisier- oder/und Dosiervorrichtung (22) die Ab-
saugvorrichtung (40) mit einer dieser Egalisier-
oder/und Dosiervorrichtung (22) zugeordneten Auf-
tragsmedium-Auffangvorrichtung (22d) verbunden
ist.

Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen
eines flussigen oder pastdsen Auftragsmediums
(20; 120, 120") auf eine laufende Materialbahn (16;
116), insbesondere aus Papier oder Karton,

wobei das Auftragsmedium (20; 120, 120') bei
direktem Auftrag an einer Auftragsstelle (S) als
Auftragsschicht (24) unmittelbar auf die Mate-
rialbahn (16) aufgebracht wird bzw. bei indirek-
tem Auftrag zunachst auf ein Auftragselement
(112, 112"), bspw. eine Auftragswalze, aufge-
bracht wird, von welchem es dann an der Auf-
tragsstelle (S) an die Materialbahn (116) als
Auftragsschicht Ubertragen wird, und

wobei die Auftragsschicht in Laufrichtung (L)
der Materialbahn (16; 116) hinter der Auftrags-
stelle (S) getrocknet wird,

dadurch gekennzeichnet, daB3 die Materialbahn
(16; 116) oder/und das Auftragsmedium (20; 120,
120") bzw. die Auftragsschicht (24) vor der Trock-
nung befeuchtet oder/und erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwdrmung mittels Dampf, vorzugsweise
Wasserdampf, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
mittels eines Spriihnebels, vorzugsweise eines
Wassersprihnebels, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Materialbahn
(16; 116) oder/und das Auftragsmedium (20; 120,
120" in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16; 116)
unmittelbar vor der Auftragsstelle (S) befeuchtet
oder/und erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daf3 der Dampfbzw. der
Spriihnebel in Richtung auf die Auftragsstelle (S)
hin abgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, da3 der Dampf in Rich-
tung der Auftragsstelle (S) im UberschuB abgege-
ben wird, so daB zumindest ein Teil des Dampfes
entgegen der Laufrichtung (L) der Materialbahn
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(16) und langs deren Oberflache von der Auftrags-
stelle (S) wieder abstrémt.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daf die Auftragsschicht
(24) in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16; 116)
hinter der Auftragsstelle (S) befeuchtet oder/und er-
warmt wird.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet, daf die Auftragsschicht
(24) zwischen der Auftragsstelle (S) und einer der
Auftragsstelle (S) in Laufrichtung (L) der Material-
bahn (16) nachgeordneten Vorrichtung (22) zum
Egalisieren oder/und Dosieren der Auftragsschicht
(24) befeuchtet oder/und erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet, daf die Auftragsschicht
(24) in Laufrichtung (L) der Materialbahn (16) hinter
einer der Auftragsstelle (S) nachgeordneten Vor-
richtung (22) zum Egalisieren oder/und Dosieren
der Auftragsschicht (24) befeuchtet oder/und er-
warmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Dampfbzw. der
Spriihnebel im wesentlichen orthogonal zur Ober-
flache der Materialbahn (16; 116) abgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 24 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwarmung in Laufrichtung (L) der Mate-
rialbahn (16; 116) Uber eine Distanz von zwischen
etwa 0,1 cm und etwa 200 cm, vorzugsweise zwi-
schen etwa 50 cm und etwa 100 cm, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Materialbahn (1
6) oder/und das Auftragsmedium (20) bzw. die Auf-
tragsschicht (24) in einer Mehrzahl von in Querrich-
tung (Q) der Materialbahn (16) aufeinanderfolgend
angeordneten Abschnitten (34a, 34',...) mit Dampf-
bzw. Sprihnebel-Volumenstrébmen befeuchtet
oder/und erwarmt wird, deren Werte unabhangig
voneinander steuerbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB3 uUberschissiger
Dampf bzw. Spriihnebel abgesaugt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (230) bezogen
auf die Laufrichtung der Materialbahn vor der Auf-
tragsstelle im Abstand von dieser angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 31,
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.
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dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (230) bei indirek-
tem Auftrag im Bereich des Auftragselements (21
2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (230) im Bereich
einer Stelle angeordnet ist, an der das Auftragsme-
dium (220) auf das Auftragselement (212) aufge-
bracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 32 oder 33,

dadurch gekennzeichnet, da3die Befeuchtungs-
oder/und Erwarmungsvorrichtung (230) im Bereich
einer Stelle angeordnet ist, an der das auf das Auf-
tragselement (212) aufgebrachte Auftragsmedium
(220) dosiert oder/und egalisiert (bei 244) wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
31 bis 34,

dadurch gekennzeichnet, daf3 das Auftragswerk
(810) mindestens einen Rakelstab (344) zum Do-
sieren oder/und Egalisieren des auf das Auftrags-
element oder die Materialbahn (316) aufgebrachten
Auftragsmediums (320) umfaBt und daBdie Be-
feuchtungs- oder/und Erwarmungsvorrichtung
(830) den Rakelstab (344) in mindestens einem von
dessen Eingriff mit dem Auftragselement bzw. der
Materialbahn (316) fernen Umfangsbereich be-
feuchtet oder/und erwarmt.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Rakelstab
(844) im wesentlichen auf seiner gesamten Lange
in einem Rakelbett (348) gelagert ist und Uber ein
Kanalsystem (352) befeuchtbar oder/und erwarm-
bar ist, welches in dem Rakelbett (348) verlauft und
zu einer Lagerflache (350) fur den Rakelstab (348)
hin offen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwarmung bezogen auf die Laufrichtung
der Materialbahn vor der Auftragsstelle im Abstand
von dieser erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwarmung bei indirektem Auftrag im Be-
reich des Auftragselements (212) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwarmung im Bereich einer Stelle er-
folgt, an der das Auftragsmedium (220) auf das Auf-
tragselement (212) aufgebracht wird.



40.

41.

42.

17 EP 0 928 845 A2

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Befeuchtung
oder/und Erwarmung im Bereich einer Stelle er-
folgt, an der das auf das Auftragselement (212) auf-
gebrachte Auftragsmedium (220) dosiert oder/und
egalisiert (bei 244) wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 30 und
37 bis 40,

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
Rakelstab (344) zum Dosieren oder/und Egalisie-
ren des auf das Auftragselement oder die Material-
bahn (316) aufgebrachten Auftragsmediums (320)
vorgesehen ist und daB3 die Befeuchtung oder/und
Erwarmung in mindestens einem vom Eingriff mit
dem Auftragselement bzw. der Materialbahn (316)
fernen Umfangsbereich des Rakelstabs (344) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 41,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Rakelstab
(344) im wesentlichen auf seiner gesamten Lénge
in einem Rakelbett (348) gelagert ist und Uber ein
Kanalsystem (352) befeuchtet oder/und erwarmt
wird, welches in dem Rakelbett (348) verlauft und
zu einer Lagerflache (350) fur den Rakelstab (348)
hin offen ist.
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