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(54) Auftragsvorrichtung

(57)  Bei einer Vorrichtung zur mehrfachen Auftra-
gen eines flissigen bis pastdsen Mediums auf eine lau-
fende, vorgetrocknete Faserstoffbahn, insbesondere
Kartonbahn, innerhalb einer Maschine zur Herstellung
der Faserstoffbahn, wobei wenigstens zwei, auf einem
Fundament (6) der Herstellungsmaschine (1) befindli-
che Streichstationen (5) zum Beschichten jeder Bahn-
seite (2a,2b) vorgesehen sind und jeder Streichstation
(5) wenigstens eine kontaktlose Trocknungseinrichtung
(8,10) nachgeordnet ist, ist erfindungsgemaf vorgese-
hen, dass

a) die Streichstationen (5) flr die Beschichtung je-
weils einer Bahnseite (2a,2b) von gleicher Bauart
sind;

b) der Bahnlaufweg zu den betreffenden Streichsta-
tionen (5) fur die jeweilige Bahnseite (2a,2b) die
gleiche Richtung aufweist;

c) die kontaktlosen Trocknungseinrichtungen (8,10)
fur jeweils eine Bahnseite (2a,2b) gleich ausgebil-
det sind;

d) die kontaktlosen Trocknungseinrichtungen
(8,10) fur beide Bahnseiten (2a,2b) sich auf der sel-
ben, gemeinsamen Ebene (7) befinden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit den
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Merk-
malen.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus der Praxis
des online - Kartonstreichens bekannt.

[0003] Beiderbekannten Streichanlage erstreckt sich
die Bahnfiihrung und die Anordnung der kontaktlosen
Trocknungseinrichtungen Uber mehrere Maschinene-
benen in die Ho6he, was mit einem erheblichen Aufwand
an Stuhlungsteilen und mit einer hohen statischen Be-
lastung verbunden ist.

AuBerdem ist bei dieser Anlage in Maschinenlaufrich-
tung zuerst die Streichstation zur Behandlung der Bahn
- Oberseite mit einem Vorstrich vorgesehen. Danach
schlielt sich eine zweite Streichstation fir den Deck-
strich der Oberseite an, der eine dritte Streichstation fiir
die Rickseite der Bahn folgt. Da hierbei aber im An-
schluss an das Vorstreichen der Bahn - Oberseite, als
zweiter Behandlungsschritt, die Bahn - Riickseite be-
schichtet bzw. impragniert wird, ist somit ein enorm lan-
ger Bahnlaufweg von der ersten zur dritten und danach
zurlick zur zweiten Streichstation notwendig. Dieser
lange und umstandliche Bahnlaufweg kann das soge-
nannte "runability" (Bahnlaufverhalten) negativ bein-
trachtigen.

[0004] Im Falle eines Bahnabrisses in einer oberen
Ebene gestaltet sich die Entfernung der Bahnreste
schwierig, was als weiterer Nachteil der bekannten An-
ordnung anzusehen ist.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Anordnung bzw. Vorrichtung zum mehrfachen
Auftragen auf eine Faserstoffbahn, insbesondere Kar-
tonbahn, zu schaffen, die einfacher als bisher aufgebaut
und auch bedienerfreundlich ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen
des Anspruches 1 angegebenen Merkmale geldst.
[0007] Damit steht eine modulare Bauweise zur Ver-
fligung, die gestattet, dass fiir das Beschichten bzw.
Pigmentieren und/ oder Leimen und/oder Impragnieren
der Faserstoffbahn gleich aufgebaute Stationen und
Bahnlaufwege pro Bahnseite verwendet werden kon-
nen.

Ein Vorteil der Erfindung ist, dass eine beliebige Anzahl
von Streichstationen modulhaft und problemlos in den
Bahnherstellungsprozess integrierbar sind. Dabei ist
die Anzahl der Stationen flir gewlinschte weitere Striche
pro Bahnseite vermehrbar oder bei Nichterfordernis
auch reduzierbar, ohne dass der bisherige Weg der Fa-
serstoffbahn Giber Zusatzebenen oder Ausbau von Ebe-
nen verandert werden muss.

Das Gesamtkonzept der Streichpartie kann damit im
Wesentlichen unveréndert bleiben.

[0008] Ein weiterer Vorteil der erfinderischen Lésung
besteht darin, dass eine Gewichtsreduzierung infolge
der weniger vorhandenen Stuhlungsteile erreichbar ist.
Das Anordnung zeichnet sich auRerdem durch eine ho-
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he Bedienerfreundlichkeit und vor allem gute "runability”
infolge der sehr kurzen Bahnziige (Bahnlaufwege) aus.
[0009] Die Erfindung ist besonders geeignet fir die
Behandlung einer Kartonbahn mit einem Flachenge-
wicht im Bereich von 150 bis 450 g/m2, die aufgrund ih-
rer Struktur zugschwach ist, weil diese zumeist aus Alt-
papieranteilen besteht. Deshalb ist eine solche Bahn in
der Regel mit einem mehrfachen, nacheinanderfolgen-
den Auftrag zu versehen.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungsvarianten der Er-
findung sind aus den Unteranspriichen entnehmbar.
[0011] Nachfolgend soll die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden.

[0012] InderFiguristeine Vorrichtung zum Herstellen
einer beidseitig und doppelt gestrichenen Kartonbahn
schematisch dargestellt.

[0013] Gezeigt sind in der Figur eine Maschine 1 zur
Herstellung einer Kartonbahn 2 mit einer aus einer dop-
pelreihigen Zylindergruppe bestehenden Vortrocken-
partie |, einer Streichpartie Il und einer ebenfalls aus ei-
ner doppelreihigen Zylindergruppe bestehenden
Nachtrockenpartie 1ll. Die Vor- und Nachtockenpartie
weisen eine Ubliche Bauart auf.

[0014] GemaR der Figur wird im Anschlul® an die Vor-
trocknung | die zu behandelnde Bahn 2 von einer Abrol-
leinrichtung 3 kommend, Uber ein System von Leitwal-
zen 4, von denen in der Figur aus Ubersichtlichkeits-
griinden nur einige beziffert werden, zur Streichpartie Il
geleitet.

[0015] Die Streichpartie Il besteht im gewahlten Bei-
spiel aus vier in der Hauptlaufrichtung bzw. Maschinen-
richtung L hintereinander angeordneten Streichstatio-
nen 5, wobei zwei Stationen pro Bahnseite vorgesehen
sind. Dabei sind die Stationen 5.1 und 5.3 fir die Be-
handlung der Riickseite 2a der Kartonbahn 2 und die
Stationen 5.2 und 5.4 dagegen fiir die Oberseite 2b
(auch Topseite genannt) vorgesehen.

[0016] Die Streichstationen fir jeweils eine Bahnsei-
te, also Station 5.1 und 5.3 zur Behandlung der Bahn-
seite 2a sowie die Station 5.2 und 5.4 zur Behandlung
der anderen Bahnseite 2b sind von gleicher Bauart, d.
h. gleichen Types.

[0017] Man siehtaus der Figur, dass die Stationen 5.2
und 5.4 von der rechten Seite aus vom Bedienpersonal
P Uberwachbar sind und die Stationen 5.2 und 5.4 von
der linken Seite aus. Auf dieser Bedien - bzw. Uber-
wachseite befindet sich auch das gewahlte Auftrags-
werk A der Streichstation 5.

[0018] Im Beispiel sind alle Streichstationen zum di-
rekten Auftragen des Mediums, wie Streichfarbe, Leim
oder Starke auf die Bahn 2 vorgesehen, wobei die Bahn
2 um eine Stiutz- bzw. Gegenwalze W lauft. Der Auftrag
des Mediums erfolgt vorzugsweise mit einem Diisen-
auftragswerk von unten her, so dass das Bedienperso-
nal P den Beschichtungsprozess gut iberwachen kann.
Mit einem nicht in der Figur erkennbarem Rakelelement
kann das aufgetragene Medium auf das erforderliche
Strichgewicht abgerakelt oder gewunschtenfalls nur
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vergleichmaRigt werden.

[0019] Im Beispiel weist die Kartonbahn 2 ein Fla-
chengewicht von ca. 450 g/m2 auf.

[0020] Ein ausreichend gutes Strichergebnis ist er-
reichbar, wenn:

- zuerst auf die Oberseite 2b der Bahn 2 mittels
Streichstation 5.2 Streichfarbe,

- als zweiten Schritt auf die Riickseite 2a der Bahn 2
mittels Streichstation 5.1 ebenfalls Streichfarbe
aufgetragen wird.

[0021] Eine weitere Variante ( eine solche ist in der
Figur auch dargestellt) kann darin bestehen, dass die
genannten Streichstationen 5.1 und 5.2 zum Vorstrei-
chen verwendet werden. Ein Deckstrich erfolgt danach
jeweils mit der Streichstation 5.3 fir die Riickseite 2a
und mit der Streichstation 5.4 fiir die Oberseite 2b.
[0022] In weiterer Variante bzw. je nach Bedarf, ist es
auch mdglich, mit der Station 5.3 - anstelle Streichfarbe
- nur Starke aufzutragen. Hierbei erfolgt kein Vorstrich
mit der Station 5.1.

Diese Variante wird angewendet, um der Bahn beispiel-
weise mehr Festigkeit zu verleihen bzw. ihrer Rollnei-
gung entgegenzuwirken.

[0023] Die Bahn 2 lauft bei letzterer Variante von der
Vortrockenpartie | kommend, direkt der Streichstation
5.2 zu, wie mit strichpunktierter Linie in der Figur ge-
kennzeichnet ist. Soll aber ein Vorstrich ausgefiihrt wer-
den, nimmt die Bahn den mit durchgehender Linie be-
zeichneten Weg zur Station 5.1.

[0024] Genauso denkbar ist es, beispielsweise Stati-
on 5.2 auszulassen. In diesem Fall kann die Bahn 2 von
| aus der Station 5.3 und/oder der Station 5.4 zugefihrt
werden, ohne dass der Laufweg, der die Bahn zur ge-
wilnschten Streichstation bringt, verandert werden
muss.

[0025] In diesem Zusammenhang ist es sehr wichtig,
dass der Bahnlaufweg zu der betreffenden Streichstati-
on in allen beschriebenen Varianten fir die jeweilige
Bahnseite die gleiche Richtung aufweist. Zum einen ist
die Bahn 2 sowohl der Station 5.1 als auch der Station
5.3 in Vorwartsrichtung (analog Laufrichtung L) und in
horizontaler Weise zufiihrbar und zum anderen ist die
Bahn den Stationen 5.2 und 5.4 ebenfalls wieder hori-
zontal, aber hier ein nur kurzes Stiick in Rickwartsrich-
tung zufiihrbar.

[0026] In jedem Fall ist die modulare, sehr kurze
Bahnzlige gewahrleistende Bauweise der Streichstatio-
nen sehr vorteilhaft.

[0027] Aus allen Streichstationen 5, die sich allesamt
auf dem Fundament 6 der Herstellungsmaschine befin-
den, wird die Bahn 2 nach oben zu HeiRlufttrocknern, d.
h. kontaktlosen Trocknungseinrichtungen zugefiihrt.
[0028] Die kontaktlosen Trocknungseinrichtungen
(das sind Einrichtungen 8 und 10) fir die Trocknung der
auf die jeweilige Bahnseite 2a oder 2b aufgetragenen
Schicht sind ebenfalls von gleicher Bauart und befinden
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sich auf derselben, gemeinsamen Ebene 7, die parallel
zum Fundament 6 und oberhalb der Streichstationen
5.1 bis 5.4 verlauft.

[0029] Damit besteht die Streichpartie nur aus zwei
Hauptebenen, der Ebene 6 (Fundament), auf dem alle
Streichstationen 5.1 bis 5.4 (und ggf. noch weitere) an-
geordnet sind und der Hauptebene 7 fir alle kontaktlo-
sen Trockner 8 und 10.

[0030] Damit werden im Vergleich zu bekannten Ein-
richtungen weniger Stuhlungsteile S benétigt, wodurch
die statische Belastung der Maschine geringer gehalten
werden kann. Im Falle eines Bahnabrisses kann hier
das Bedienpersonal P den Abtransport der in der Ma-
schine verbleibenden Kartonreste einfacher als bisher
entfernen.

[0031] Aus der Figur ist des weiteren entnehmbar,
dass der Streichstation 5.1 und auch der Streichstation
5.3 jeweils eine beriihrungslose Bahnumlenkeinrich-
tung 8 (das ist eine der oben genannten kontaktlosen
Trocknungseinrung), ein sogenannter Airturn, nachge-
ordnet ist. Der Airturn trocknet gleichzeitig mit seinen
HeiBluftstrahlen das aufgetragene Streichmedium.
[0032] Die mit der Einrichtung 8 nach unten umge-
lenkte Bahn wird einem gekiihlten Zylinder 9 zugefiihrt,
mit dem eine Abkiihlung der Bahn auf ca. 50 °C mdglich
ist, bevor diese erneut auf der einen oder der anderen
Bahnseite beschichtet wird.

[0033] Wie bereits erwahnt, sind auch den Streichsta-
tionen 5.2 und 5.4 kontaktlose Trockner nachgeordnet.
Diese Trocknungseinrichtungen 10 sind hierbei im hori-
zontalen Bahnverlauf iber der Ebene 7 angeordnet.
[0034] Auch diesen Einrichtungen 10 (zumindest je-
ner, der die Streichstation 5.2 nachgeordnet ist) folgt im
Bahnlaufweg eine separate Zuggruppe in Form des ge-
kihlten Zylinders 9.

[0035] Damit die Trocknungsleistung innerhalb der
Streichpartie |l gesteigert werden kann, ist das Nachri-
sten mit weiteren HeiRlufttrocknern 10', wie in der Figur
mit gestrichelten Linien gezeigt ist, vorteilhaft. Die
Trockner 10' sind dabei im ablaufenden Bahnweg zwi-
schen Trockner 10 und Kuhlzylinder 9 angeordnet.
[0036] AuRerdem sind jeder Trocknungseinrichtung 8
und 10 sogenannte IR (Infrarot)-Trockner 11 vorge-
schaltet.

[0037] SchlieBlich folgt der letzten Streichstation die
Nachtrockenpartie lll, die mit einem sogenannten nicht
dargestellten Curlcontrol ausristbar ist.

Im Anschluss daran kann die Bahn aufgewickelt werden
oder auch noch weiteren Behandlungsschritten zur Ver-
edelung zugefihrt werden.

[0038] Nachzutragenist, dass als Auftragswerke A fiir
die Behandlung von jeweils einer Bahnseite in Abhan-
gigkeit von der Art der Bahn und dem Auftragsmedium
beispielsweise sowohl Short- Dwell-Time- Aggregate
(d.h. mit kurzer Einwirkzeit des Mediums, in der Fach-
sprache als SDTA bezeichnet), als auch Freistrahldu-
sen (vom Konzern der Anmelderin als JetFlow F vertrie-
ben) infrage kommen kénnen. Auch der Einsatz von als
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Schopfwalze ausgebildeten Auftragswalzen, den so-
gannten Long Dwell Time- Aggregaten (mit langer Ein-

wirkzeit, in der Fachsprache als LDTA bezeichnet) ist

denkbar.
Aber auch das Auftragen in indirekter Weise ware mog-

lich.

Hierbei wiirden die Aggregate A zunachst das Me-

dium auf eine Auftragswalze aufbringen, welche das
Medium danach auf die Bahnseite 2a oder 2b Ubertragt.

Bezugszeichenliste

[0039]

1

Herstellungsmaschine

Kartonbahn
2a Ruickseite
2b Oberseite
3 Abrolleinrichtung
4 Leitwalzen
5 Streichstation
5.1 Streichstation fur Rickseite
5.2  Streichstation fiir Oberseite
5.3 Streichstation fir Rickseite
5.4 Streichstation fiir Oberseite
6 Fundament
7 Ebene
8 Bahnumlenkeinrichtung
9 Kuhlzylinder
10 Trockeneinrichtung
10" HeiBlufttrockner
11 IR-Trockner
I Vortrockenpartie
Il Streichpartie
Il Nachtrockenpartie
A Auftragswerk
P Bedienungspersonal
W  Gegenwalze
S Stuhlungsteile
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zur mehrfachen Auftragen eines flissi-

gen bis pastdsen Mediums auf eine laufende, vor-
getrocknete Faserstoffbahn, insbesondere Karton-
bahn, innerhalb einer Maschine zur Herstellung der
Faserstoffbahn, wobei wenigstens zwei, auf einem
Fundament (6) der Herstellungsmaschine (1) be-
findliche Streichstationen (5) zum Beschichten je-
der Bahnseite (2a,2b) vorgesehen sind und jeder
Streichstation (5) wenigstens eine kontaktlose
Trocknungseinrichtung (8,10) nachgeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) die Streichstationen (5) fur die Beschichtung
jeweils einer Bahnseite (2a,2b) von gleicher
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Bauart sind;

b) der Bahnlaufweg zu den betreffenden
Streichstationen (5) fir die jeweilige Bahnseite
(2a,2b) die gleiche Richtung aufweist;

c) die kontaktlosen Trocknungseinrichtungen
(8,10) fur jeweils eine Bahnseite (2a,2b) gleich
ausgebildet sind;

d) die kontaktlosen Trocknungseinrichtungen
(8,10) fur beide Bahnseiten (2a,2b) sich auf der
selben, gemeinsamen Ebene (7) befinden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

in Maschinenlaufrichtung (L) zuerst eine Streichsta-
tion (5.1) fir das Auftragen eines Vorstriches auf die
Rickseite (2a) der Bahn (2), gefolgt von einer
Streichstation (5.2) fir das Auftragen des Vorstri-
ches auf die Oberseite (2b) der Bahn (2) angeord-
net ist, der sich eine Streichstation (5.3) fur einen
Deckstrich auf die Riickseite (2a) der Bahn (2) und
danach eine Streichstation (5.4) fiir einen Deck-
strich auf die Oberseite (2b) der Bahn anschlieft,
wobei die Streichstationen (5.1, 5.2, 5.3, 5.4) in der
genannten Reihenfolge betreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

alle Streichstationen (5.1,5.2,5.3, 5.4) sich aufdem
selben Fundament (6) befinden

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

alle Streichstationen (5.1, 5.2, 5.3, 5.4)) zum direk-
ten Beschichten der Faserstoffbahn (2) ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Streichstationen (5.2, 5.4) fur die Oberseite (2b)
der Faserstoffbahn (2) zum Auftrag von Streichfar-
be mit einem Feststoffgehalt von ca. 60 % vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Streichstationen (5.1, 5.3) fir die Unterseite (2a)
der Faserstoffbahn (2) zum Auftrag von Streichfar-
be oder zum Auftrag von Starke vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

den Streichstationen (5.2, 5.4) fiir die Oberseite
(2b) der Faserstoffbahn (2) jeweils ein IR-Trockner
(11) nachgeordnet ist, dem jeweils ein Heilluft-
trockner (10) und erforderlichenfalls ein weiterer
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HeilRlufttrockner (10') folgt.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

den Streichstationen (5.1, 5.3) fur die Unterseite
(2a) der Faserstoffbahn (2) jeweils ein IR-Trockner
(11) nachgeordnet ist, dem jeweils eine kontaktlose
Bahnumlenkeinrichtung (Airturn) (8) folgt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeder kontaktlosen Trocknungseinrichtung (8, 10)
eine separate Zuggruppe in Form eines gekiihlten
Zylinders (9) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die beidseitig zu beschichtende Faserstoffbahn (2)
in annahernd horizontaler Lage den jeweiligen
Streichstationen (5.1, 5.2, 5.3, 5.4) zufiihrbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der letzten Streichstation (5.4) eine Nachtrocken-
partie (I1I) mit einem an sich bekannten Curlcontrol
folgt.
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