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(54)  Vorrichtung zum Auftragen von flissigem oder pastésem Auftragsmedium auf eine laufende
Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum
Auftragen von flissigem oder pastdésem Auftragsmedi-
um auf eine sich in Laufrichtung bewegende Material-
bahn (12), insbesondere aus Papier oder Karton, mit ei-
nem kontaktlos wirkenden Auftragswerk (14), welches
das Auftragsmedium auf einen durch eine Stitzvorrich-

tung (20) gestultzten Abschnitt des Verlaufs der Materi-
albahn (12) auftragt, wobei die Stltzvorrichtung (20)
von einem umlaufenden Stiitzelement (18) gebildet ist,
welches die Materialbahn (12) im Anschluss an die Auf-
tragsvorrichtung (14) zumindest bis zur nachstfolgen-
den Materialbahn-Behandlungsvorrichtung (16) stitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Auftragen von flissigem oder pastdésem Auftragsmedi-
um auf eine sich in Laufrichtung bewegende Material-
bahn, insbesondere aus Papier oder Karton.

[0002] Derartige Auftragsvorrichtungen sind in zahl-
reichen Varianten aus dem Stand der Technik bekannt.
Wird dabei das Auftragsmedium mittels eines Auftrags-
werks auf die Materialbahn aufgebracht, dem eine Ra-
kelklinge zum Egalisieren oder/und Dosieren der aufge-
brachten Schicht vom Auftragsmedium nachgeordnet
ist (Klingenauftragswerk), so hat dies haufig den Nach-
teil einer schlechten Abdeckung der Materialbahn. Zu-
dem wird die Materialbahn durch die Rakelklinge in ho-
hem Mafle beansprucht, was sich beispielsweise im
HerausreiRen von Fasern aus der Materialbahn be-
merkbar macht. Es ist unnétig zu erwéhnen, dass die-
ses Herrausreilen von Fasern die Oberflacheneigen-
schaften der gestrichenen Materialbahn verschlechtert.
Im Extremfall kann es sogar zum Reifen der Material-
bahn kommen. Ein weiterer Nachteil des Einsatzes ei-
nes Klingenauftragswerks ist die Gefahr von "Mottling"
beim Trocknen der gestrichenen Materialbahn. Mit
"Mottling" wird in der Fachsprache ein beim Streichen
der Materialbahn unerwiinschter, die Papierqualitat
mindernder Effekt bezeichnet, infolgedessen die Ober-
flache des gestrichenen Papiers wolkenférmige Un-
gleichmaRigkeiten zeigt.

[0003] Als Auftragswerk kann aber auch ein Rollen-
auftragswerk vorgesehen sein, d.h. ein Auftragswerk
mit einer Rollrakel als Egalisier- oder/und Dosierele-
ment. Die im Zusammenhang mit einem Klingenauf-
tragswerk beschriebenen Nachteile gelten jedoch auch
fur Rollenauftragswerke.

[0004] Wird der Vorstrich hingegen mittels eines Film-
auftragswerks auf die Materialbahn aufgebracht, d.h.
mittels eines Auftragswerks, bei welchem die Material-
bahn durch einen zwischen zwei Walzen gebildeten Nip
hindurchlauft und in diesem Nip mit einem auf die Ober-
flache einer der Walzen aufgebrachten Film von Auf-
tragsmedium in Kontakt gebracht wird, so hat dies zwar
verglichen mit einem Klingenauftragswerk bzw. Rollen-
auftragswerk eine geringere Beanspruchung der Mate-
rialbahn zur Folge, die Bahnbeanspruchung ist jedoch
immer noch so grof3, dass die Gefahr von Bahnabrissen
besteht. Zudem ist bei Filmauftragswerken die auf die
Materialbahn in einem einzigen Auftragsschritt auf-
bringbare Menge an Auftragsmedium begrenzt, so dass
zur Erzielung von héheren Strichgewichten die Materi-
albahn mehrmals vorgestrichen werden muss. Insbe-
sondere bei héheren Laufgeschwindigkeiten der Mate-
rialbahn besteht zudem die Gefahr der Ausbildung des
Orangenhauteffekts auf der gestrichenen Materialbahn,
was sich nachteilig auf die Oberflacheneigenschaften
der gestrichenen Materialbahn auswirkt sowie die Ge-
fahr einer Verunreinigung der gesamten Anlage durch
einen sich im Auslauf des Nips ausbildenden Spriihne-
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bel von Auftragsmediumtrépfchen.

[0005] Eine Verringerung der Beanspruchung der
Materialbahn kann erzielt werden, indem anstelle der
vorher genannten berthrend wirkenden Auftragswerke
berlihrungslos wirkende Auftragswerke verwendet wer-
den. Das kontaktlos wirkende Auftragswerk, zum Beipi-
el ein Vorhang-Auftragswerk (in der Fachsprache auch
"curtain coater" genannt) oder ein Spriihauftragswerk,
tragt das Auftragsmedium im Wesentlichen ohne Uber-
schuss auf die Materialbahn auf ("1:1-Auftrag"). Es
braucht daher kein Abrakeln tberschiissigen Auftrags-
mediums und somit kein korperlicher Kontakt mit der
Materialbahn stattzufinden. Infolgedessen werden
durch kontaktlos wirkende Auftragswerke keine Fasem
aus der Materialbahn herausgerissen, was eine gerin-
gere Abrissgefahr mit sich bringt. Die Materialbahn wird
durch das kontaktlos wirkende Auftragswerk nur in ge-
ringem MaRe beansprucht, namlich nur mittels des Auf-
weichens der Materialbahn durch die im Auftragsmedi-
um enthaltene Flissigkeit.

[0006] In einer Maschine zur Herstellung oder/und
Beschichtung einer Materialbahn, insbesondere aus
Papier oder Karton, wirken Zugkrafte auf die Material-
bahn. Besonders kritisch ist eine auftretende Zugbean-
spruchung der Materialbahn im Bahnverlauf unmittelbar
im Anschluss an die Auftragsposition, da die Material-
bahn hier noch feucht ist und somit Gber eine geringe
mechanische Festigkeit verfugt. Hinzu kommt, dass die
Materialbahn sich im Anschluss an die Auftragsposition
Ublicherweise mit einem freien Bahnzug zur nachstfol-
genden Behandlungsstation bewegt.

[0007] Dariber hinaus fihrt auch die aus wirtschaftli-
chen Grinden erwiinschte Erhéhung der Produktions-
geschwindigkeit zu einer erhdhten Zugbeanspruchung
der Materialbahn. Dies hat zur Folge, dass die Gefahr
eines Bahnrisses steigt, besonders im Bahnabschnitt
nach dem Auftragswerk, in dem die Materialbahn noch
feucht ist. Einige Materialbahnen weisen, zum Beispiel
aufgrund der Verwendung von billigerem Rohstoff, eine
relativ geringe mechanische Festigkeit auf. Bei diesen
Materialbahnen kénnen selbst die in Maschinen mit be-
rihrungslos wirkenden Auftragswerken auftretenden
Zugkrafte nach dem Auftragswerk noch zu grof3 sein.
[0008] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art anzugeben, bei
der die Gefahr des Reiflens der Materialbahn im Ver-
gleich zum Stand der Technik zumindest reduziert ist.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch eine Vorrichtung zum Auftragen von fliissigem
oder pastdsem Auftragsmedium auf eine sich in Lauf-
richtung bewegende Materialbahn, insbesondere aus
Papier oder Karton, mit einem kontaktlos wirkenden
Auftragswerk, welches das Auftragsmedium auf einen,
durch eine Stitzvorrichtung gestiitzten Abschnitt des
Verlaufs der Materialbahn auftragt, wobei die Stltzvor-
richtung von einem umlaufenden Stiitzelement gebildet
ist, welches die Materialbahn im Anschluss an die Auf-
tragsvorrichtung zumindest bis zur néachstfolgenden
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Materialbahn-Behandlungsvorrichtung stitzt.

[0010] Unter einem "kontaktlos wirkenden Auftrags-
werk" versteht die vorliegende Anmeldung ein Auftrags-
werk, das ohne die Materialbahn beriihrende Teile, wie
Rakelklingen oder Rollrakel, auskommt, da es das Auf-
tragsmedium im Wesentlichen ohne Uberschuss auf die
Materialbahn auftragt.

[0011] Durch den Einsatz der Stiitzvorrichtung weist
die erfindungsgemafe Vorrichtung unmittelbar im An-
schluss an die Auftragsposition keinen freien Bahnzug
mehr auf. Die in diesem Abschnitt des Bahnverlaufs auf-
tretende Zugbeanspruchung der Materialbahn wird er-
findungsgemall von dem umlaufenden Stitzelement
aufgenommen, so dass die Materialbahn selbst im We-
sentlichen zugfrei lauft. Dies schlagt sich in einer Redu-
zierung der Zahl der Abrisse nieder. Somit kénnen mit
Hilfe der erfindungsgemafien Vorrichtung auch aus bil-
ligeren Rohstoffen gefertigte Materialbahnen gestri-
chen werden.

[0012] Das Stitzelement kann dabei ein Stitzband
oder ein Stilitzsieb sein, wie sie an sich aus anderen Par-
tien von Anlagen zur Herstellung oder/und Veredelung
von Papier bekannt sind.

[0013] Wie vorstehend bereits erwahnt, kann darliber
hinaus die kontaktlos wirkende Auftragsvorrichtung ei-
ne Spruh-Auftragsvorrichtung oder eine Vorhang-Auf-
tragsvorrichtung sein.

[0014] Die der Auftragsvorrichtung nachstfolgende
Materialbahn-Behandlungsvorrichtung kann eine Trok-
kenvorrichtung sein, beispielsweise eine Infrarot- oder/
und Luft-Trockenvorrichtung, welche zum Trocknen der
auf die Materialbahn aufgebrachten Schicht von Auf-
tragsmedium dient. Dabei kann diese Trockenvorrich-
tung einseitig oder auch beidseitig auf die Materialbahn
einwirken.

[0015] Mit der erfindungsgemafen Vorrichtung kén-
nen die unterschiedlichsten Auftragsmedien auf die Ma-
terialbahn aufgebracht werden. Insbesondere ist sie flr
einen Leim-, Pigment- oder Farbauftrag auf die Materi-
albahn geeignet. Bevorzugt kann mit der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung binder- oder/und starke-haltiges
Auftragsmedium auf die Materialbahn aufgebracht wer-
den.

[0016] In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, dass die Materialbahn unmittelbar vor dem
Auftragswerk einen Trockengehalt von mindestens 25
Gew.-%, vorzugsweise mindestens 50 Gew.-%, noch
bevorzugter mindestens 58 Gew.-%, aufweist.

[0017] Wie dies flr andere Arten von Streichvorrich-
tungen an sich bekannt ist, kann auch die erfindungs-
gemale Vorrichtung in Laufrichtung der Materialbahn
zwischen einer Pressenpartie und einer Trockenpartie
angeordnet sein. Alternativ ist es jedoch auch mdglich,
dass sie in Laufrichtung der Materialbahn zwischen ei-
ner, gewlinschtenfalls mit einem Glattwerk ausgestatte-
ten, Vortrockenpartie und einer Nachtrockenpartie an-
geordnet ist.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden an zwei Aus-
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fuhrungsbeispielen anhand der beigefiigten Zeichnun-
gen naher erlautert werden. Es stellt dar:

Fig. 1 eine grobschematische Darstellung einer er-
findungsgemaRen Anordnung, bei der das
Auftragsmedium auf die Unterseite der Mate-
rialbahn aufgebracht wird, und

Fig. 2 eine grobschematische Darstellung einer er-
findungsgeméaRen Anordnung, bei der das
Auftragsmedium auf die Oberseite der Materi-
albahn aufgebracht wird.

[0019] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemafie Vorrich-
tung ganz allgemein mit 10 bezeichnet. Die Vorrichtung
10 dient zum Aufbringen einer Schicht 11 von flissigem
oder pastdésem Auftragsmedium auf die Unterseite 12a
einer Materialbahn 12. Insbesondere wird die Auftrags-
schicht 11 mittels eines kontaktlos wirkenden Auftrags-
werks 14, beispielsweise eines Vorhang-Auftragswerks
(auch "curtain coater" genannt) oder eines Sprih-Auf-
tragswerks (auch "spray coater" genannt), auf die Ma-
terialbahn 12 aufgebracht. AnschlieRend wird die Mate-
rialbahn 12 einer Trockenvorrichtung 16 zugefiihrt, wel-
che der Auftragsschicht 11 Feuchtigkeit entzieht. Dabei
trocknet die Trockenvorrichtung 16 die Auftragsschicht
11 vorzugsweise ebenfalls kontaktlos. Beispielsweise
kann die Trockenvorrichtung 16 von einem IR-Trockner
oder einem Luft-Trockner gebildet sein.

[0020] Aufgrund der Zufuhr von Feuchtigkeit durch
das Auftragswerk 14 ist die Materialbahn in dem Ab-
schnitt ihres Verlaufs zwischen Auftragswerk 14 und
Trockenvorrichtung 16 besonders anfallig fur ReilRens
auf Grund zu hoher Zugbeanspruchung. Erfindungsge-
maf ist daher eine umlaufende Stitzvorrichtung 20 vor-
gesehen, welche die Materialbahn 12 auf ihrem Lauf
durch die Auftragsvorrichtung 10 stitzt. Diese Stiitzvor-
richtung 20, die beispielsweise von einem Stlitzband
oder einem Stutzsieb 18 gebildet ist, nimmt im Wesent-
lichen die gesamte Zugbeanspruchung auf, die andern-
falls von der Materialbahn 12 selbst aufgenommen wer-
den misste. In Folge der verminderten auf die Materi-
albahn 12 ausgelibten Zugbeanspruchung ist die Ge-
fahr eines ReilRens der Materialbahn 12 in dem hierfiir
besonders kritischen Verlaufsabschnitt unmittelbar an-
schlieBend an das Auftragswerk 14 zumindest erheblich
reduziert.

[0021] Vorteilhafterweise wird die Materialbahn 12,
wie dies in Fig. 1 dargestellt ist, aber nicht nur zwischen
Auftragswerk 14 und Trockenvorrichtung 16 von der
Stitzvorrichtung 20 gestiitzt, sondern auch im weiteren
Verlauf bis kurz vor die nachste Bearbeitungsstation 26.
Und auch schon vor dem Eintreffen am Auftragswerk 14
wird die Materialbahn 12 von der Stltzvorrichtung 20
gestltzt, und zwar werden die Materialbahn 12 und das
Stlitzband 18 bereits kurz nach der vorauslaufenden
Bearbeitungsstation 22 zusammengefiihrt.

[0022] Der Verlaufder Materialbahn 12 und des Stutz-
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bandes 18 in der Auftragsstation 10 wird durch Umlenk-
walzen 24 bestimmt.

[0023] Nachzutragen ist noch, dass die Trockenvor-
richtung 16 einseitig oder auch beidseitig auf die Mate-
rialbahn 12 einwirken kann.

[0024] Ublicherweise ist die Auftragspartie 10 in Lauf-
richtung L der Materialbahn 12 zwischen einer Pressen-
partie 22 und einer Trockenpartie 26 angeordnet.
Grundsatzlich ist es jedoch auch denkbar, die Auftrags-
partie 10, wie dies in Fig. 2 schematisch angedeutet ist,
zwischen einer Vortrockenpartie 28 und einer Nachtrok-
kenpartie 30 anzuordnen.

[0025] Zu Fig. 2 ist ferner anzumerken, dass hier der
Verlauf der Materialbahn 12 derart gewahlt ist, dass die
Auftragsschicht auf die Oberseite 12b der Materialbahn
12 aufgetragen wird. Ansonsten sei auf die Beschrei-
bung der Ausfiihrungsform gemaf Fig. 1 verwiesen.
[0026] Selbstversténdlich kann die in Fig. 1 beschrie-
bene Anordnung zum Auftragen eines Auftragsmedi-
ums auf die Unterseite 12a der Materialbahn 12 auch
zwischen einer Vortrockenpartie 28 und einer Nachtrok-
kenpartie 30, wie in Fig. 2 gezeigt, angeordnet sein.
Ebenso kann die in Fig. 2 beschriebene Anordnung zum
Auftragen eines Mediums auf die Oberseite 12b der Ma-
terialbahn 12 auch zwischen einer Pressenpartie 22 und
einer Trockenpartie 26, so wie in Fig. 1 gezeigt, ange-
ordnet sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Auftragen von fliissigem oder
pastésem Auftragsmedium auf eine sich in Lauf-
richtung (L) bewegende Materialbahn (12), insbe-
sondere aus Papier oder Karton, mit einem kontakt-
los wirkenden Auftragswerk (14), welches das Auf-
tragsmedium auf einen durch eine Stiitzvorrichtung
(20) gestutzten Abschnitt des Verlaufs der Materi-
albahn (12) auftragt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stitzvorrich-
tung (20) von einem umlaufenden Stiitzelement
(18) gebildet ist, welches die Materialbahn (12) im
Anschluss an die Auftragsvorrichtung (14) zumin-
dest bis zur nachstfolgenden Materialbahn-Be-
handlungsvorrichtung (16) stitzt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stiitzelement
(18) ein Stltzband oder Stitzsieb ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die kontaktlos wir-
kende Auftragsvorrichtung (14) eine Spruh-Auf-
tragsvorrichtung oder eine Vorhang-Auftragsvor-
richtung ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die nachstfolgende Materialbahn-Behand-
lungsvorrichtung eine Trockenvorrichtung (16) ist,
beispielsweise eine Infrarot- oder/und Luft-Trok-
kenvorrichtung.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsme-
dium binder- oder/und stérkehaltig ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn
(12) unmittelbar vor dem Auftragswerk (14) einen
Trockengehalt von mindestens 25 Gew.-%, vor-
zugsweise mindestens 50 Gew.-%, noch bevorzug-
ter mindestens 58 Gew.-%, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragswerk
(14) in Laufrichtung (L) der Materialbahn (12) zwi-
schen einer Pressenpartie (22) und einer Trocken-
partie (26) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragswerk
(14) in Laufrichtung (L) der Materialbahn (12) zwi-
schen einer, gewlinschtenfalls mit einem Glattwerk
ausgestatteten, Vortrockenpartie (28) und einer
Nachtrockenpartie (30) angeordnet ist.
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