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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen von flissigem oder pastésem Auftragsmedium
auf eine sich in Laufrichtung bewegende Materialbahn,
insbesondere aus Papier oder Karton.

[0002] Derartige Auftragsvorrichtungen sindin zahlrei-
chen 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 hdufig den Nachteil
einer schlechten Abdeckung der Materialbahn. Zudem
wird die Materialbahn durch die Rakelklinge in hohem
Male beansprucht, was sich beispielsweise im Heraus-
reiRen von Fasern aus der Materialbahn bemerkbar
macht. Es ist unnétig zu erwahnen, dass dieses Herraus-
reillen von Fasern die Oberflacheneigenschaften der ge-
strichenen Materialbahn verschlechtert. Im Extremfall
kann es sogar zum Reil3en der Materialbahn kommen.
Ein weiterer Nachteil des Einsatzes eines Klingenauf-
tragswerks ist die Gefahr von "Mottling" beim Trocknen
der gestrichenen Materialbahn. Mit "Mottling" wird in der
Fachsprache ein beim Streichen der Materialbahn uner-
wiinschter, die Papierqualitat mindernder Effekt bezeich-
net, infolgedessen die Oberflache des gestrichenen Pa-
piers wolkenférmige UngleichmaRigkeiten zeigt.

[0003] Als Auftragswerk kann aber auch ein Rollen-
auftragswerk vorgesehen sein, d.h. ein Auftragswerk mit
einer Rollrakel als Egalisier- oder/und Dosierelement.
Die im Zusammenhang mit einem Klingenauftragswerk
beschriebenen Nachteile gelten jedoch auch fiir Rollen-
auftragswerke.

[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-
fliche 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 grof, dass die Gefahr von Bahnabrissen
besteht. Zudem ist bei Filmauftragswerken die auf die
Materialbahn in einem einzigen Auftragsschritt aufbring-
bare Menge an Auftragsmedium begrenzt, so dass zur
Erzielung von héheren Strichgewichten die Materialbahn
mehrmals vorgestrichen werden muss. Insbesondere bei
héheren Laufgeschwindigkeiten der Materialbahn be-
steht zudem die Gefahr der Ausbildung des Orangen-
hauteffekts auf der gestrichenen Materialbahn, was sich
nachteilig auf die Oberflacheneigenschaften der gestri-
chenen Materialbahn auswirkt sowie die Gefahr einer
Verunreinigung der gesamten Anlage durch einen sich
im Auslauf des Nips ausbildenden Spriihnebel von Auf-
tragsmediumtrépfchen.
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[0005] Eine Verringerung der Beanspruchung der Ma-
terialbahn kann erzielt werden, indem anstelle der vorher
genannten beriihrend wirkenden Auftragswerke berih-
rungslos wirkende Auftragswerke verwendet werden.
Das kontaktlos wirkende Auftragswerk, zum Beipiel ein
Vorhang-Auftragswerk (in der Fachsprache auch "cur-
tain coater" genannt) oder ein Sprihauftragswerk, tragt
das Auftragsmedium im Wesentlichen ohne Uberschuss
auf die Materialbahn auf ("1:1-Auftrag"). Es braucht da-
herkein Abrakeln Uberschissigen Auftragsmediums und
somit kein korperlicher Kontakt mit der Materialbahn
stattzufinden. Infolgedessen werden durch kontaktlos
wirkende Auftragswerke keine Fasem aus der Material-
bahn herausgerissen, was eine geringere Abrissgefahr
mit sich bringt. Die Materialbahn wird durch das kontakt-
los wirkende Auftragswerk nur in geringem Male bean-
sprucht, ndmlich nur mittels des Aufweichens der Mate-
rialbahn durch die im Auftragsmedium enthaltene Flis-
sigkeit. In diesem Zusammenhang wird auf die WO
97/13035 A1 verwiesen.

[0006] Ineiner Maschine zur Herstellung oder/und Be-
schichtung einer Materialbahn, insbesondere aus Papier
oder Karton, wirken Zugkrafte auf die Materialbahn. Be-
sonders kritisch ist eine auftretende Zugbeanspruchung
der Materialbahn im Bahnverlauf unmittelbar im An-
schluss an die Auftragsposition, da die Materialbahn hier
noch feuchtist und somit Giber eine geringe mechanische
Festigkeit verfigt. Hinzu kommt, dass die Materialbahn
sich im Anschluss an die Auftragsposition Ublicherweise
mit einem freien Bahnzug zur nachstfolgenden Behand-
lungsstation bewegt.

[0007] Darlber hinaus fiihrt auch die aus wirtschaftli-
chen Grinden erwlinschte Erhdhung der Produktions-
geschwindigkeit zu einer erhéhten 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 Reiltens der Materialbahn im Vergleich
zum Stand der Technik zumindest reduziert ist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch eine Vorrichtung gemafl dem Anspruch 1.

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

[0011] Durch den Einsatz der Stitzvorrichtung weist
die erfindungsgemafe Vorrichtung unmittelbar im An-
schluss an die Auftragsposition keinen freien Bahnzug
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mehr auf. Die in diesem Abschnitt des Bahnverlaufs auf-
tretende Zugbeanspruchung der Materialbahn wird er-
findungsgemal von dem umlaufenden Stutzelement
aufgenommen, so dass die Materialbahn selbst im We-
sentlichen zugfrei 1duft. Dies schlagt sich in einer Redu-
zierung der Zahl der Abrisse nieder. Somit kdnnen mit
Hilfe der erfindungsgemafen Vorrichtung auch aus bil-
ligeren Rohstoffen gefertigte Materialbahnen gestrichen
werden.

[0012] Das Stitzelement kann dabei ein Stitzband
oder ein Stlitzsieb 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 dartiber
hinaus die kontaktlos wirkende Auftragsvorrichtung eine
Sprih-Auftragsvorrichtung oder eine Vorhang-Auftrags-
vorrichtung sein.

[0014] Die der Auftragsvorrichtung nachstfolgende
Materialbahn-Behandlungsvorrichtung kann eine Trok-
kenvorrichtung sein, beispielsweise eine Infrarot-
oder/und Luft-Trockenvorrichtung, welche zum Trock-
nen der auf die Materialbahn aufgebrachten Schicht von
Auftragsmedium dient. Dabei kann diese Trockenvor-
richtung einseitig oder auch beidseitig auf die Material-
bahn einwirken.

[0015] Mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung kon-
nen die unterschiedlichsten Auftragsmedien auf die Ma-
terialbahn aufgebracht werden. Insbesondere ist sie fir
einen Leim-, Pigment- oder Farbauftrag auf die Materi-
albahn geeignet. Bevorzugt kann mit der erfindungsge-
mafen Vorrichtung binder- oder/und starke-haltiges Auf-
tragsmedium auf die Materialbahn aufgebracht werden.
[0016] InWeiterbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass die Materialbahn unmittelbar vor dem Auf-
tragswerk einen Trockengehalt von mindestens 25
Gew.-%, vorzugsweise mindestens 50 Gew.-%, noch be-
vorzugter mindestens 58 Gew.-%, aufweist.

[0017] Wie dies fiir andere Arten von Streichvorrich-
tungen an sich bekannt ist, kann auch die erfindungsge-
male Vorrichtung in Laufrichtung der Materialbahn zwi-
schen einer Pressenpartie und einer Trockenpartie an-
geordnet sein. Alternativ ist es jedoch auch méglich, dass
sie in Laufrichtung der Materialbahn zwischen einer, ge-
wiinschtenfalls mit einem Glattwerk ausgestatteten, Vor-
trockenpartie und einer Nachtrockenpartie angeordnet
ist.

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

Fig. 1  eine grobschematische Darstellung einer An-
ordnung, bei der das Auftragsmedium auf die
Unterseite der Materialbahn aufgebracht wird,
und

Fig. 2  eine grobschematische Darstellung einer erfin-

dungsgemalen Anordnung, bei der das Auf-
tragsmedium auf die Oberseite der Material-
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bahn aufgebracht wird.

[0019] InFig. 1isteine erfindungsgemafle Vorrichtung
ganz allgemein mit 10 bezeichnet. Die Vorrichtung 10
dient zum Aufbringen einer Schicht 11 von flissigem
oder pastdsem 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 Spriih-Auf-
tragswerks (auch "spray coater" genannt), auf die Mate-
rialbahn 12 aufgebracht. AnschlieRend wird die Materi-
albahn 12 einer Trockenvorrichtung 16 zugefihrt, welche
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 Zufuhrvon Feuchtigkeitdurch das
Auftragswerk 14 ist die Materialbahn in dem Abschnitt
ihres Verlaufs zwischen Auftragswerk 14 und Trocken-
vorrichtung 16 besonders anféllig fir ReiRens auf Grund
zu hoher Zugbeanspruchung. ErfindungsgemaR ist da-
her eine umlaufende Stiitzvorrichtung 20 vorgesehen,
welche die Materialbahn 12 aufihrem Lauf durch die Auf-
tragsvorrichtung 10 stiitzt. Diese Stutzvorrichtung 20, die
beispielsweise von einem Stilitzband oder einem Stitz-
sieb 18 gebildet ist, nimmt im Wesentlichen die gesamte
Zugbeanspruchung auf, die andernfalls von der Materi-
albahn 12 selbst aufgenommen werden misste. In Folge
der verminderten auf die Materialbahn 12 ausgetibten
Zugbeanspruchung ist die Gefahr eines Rei}ens der Ma-
terialbahn 12 in dem hierfur besonders kritischen Ver-
laufsabschnitt unmittelbar anschlieBend an das Auf-
tragswerk 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 gestitzt, 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 Stiitzvorrichtung 20 ge-
stiitzt, und zwar werden die Materialbahn 12 und das
Stitzband 18 bereits kurz nach der vorauslaufenden Be-
arbeitungsstation 22 zusammengefiihrt.

[0022] Der Verlauf der Materialbahn 12 und des Stitz-
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] Fig. 2 zeigt, dass das Auftragswerk in Laufrich-
tung der Materialbahn zwischen einer Vortrockenpartie
und einer Nachtrockenpartie angeordnet ist.

[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 Beschreibung
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der Ausfiihrungsform geman Fig. 1 verwiesen.

[0026] Selbstverstandlich kann die in Fig. 1 beschrie-
bene Anordnung zum Auftragen eines Auftragsmediums
auf die Unterseite 12a der Materialbahn 12 auch zwi-
schen einer Vortrockenpartie 28 und einer Nachtrocken-
partie 30, wie in Fig. 2 gezeigt, angeordnet sein. Ebenso
kann die in Fig. 2 beschriebene Anordnung zum Auftra-
gen eines Mediums auf die Oberseite 12b der Material-
bahn 12 auch zwischen einer Pressenpartie 22 und einer
Trockenpartie 26, so wie in Fig. 1 gezeigt, angeordnet
sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Auftragen von flissigem oder
pastdsem Auftragsmedium auf eine sich in Laufrich-
tung (L) bewegende Materialbahn (12), insbesonde-
re aus Papier oder Karton, mit einem kontaktlos wir-
kenden Auftragswerk (14), welches das Auftragsme-
dium auf einen durch eine Stitzvorrichtung (20) ge-
stiitzten Abschnitt des Verlaufs der Materialbahn
(12) auftragt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzvorrich-
tung (20) von einem umlaufenden Stitzelement (18)
ein Form eines Stutzbandes oder Stiitzsiebes gebil-
det ist, welches die Materialbahn (12) im Anschluss
an das Auftragswerk (14) zumindest bis zur nachst-
folgenden Materialbahn-Behandlungsvorrichtung
(16) stutzt, wobei das Auftragswerk (14) in Laufrich-
tung (L) der Materialbahn (12) zwischen einer Vor-
trockenpartie (28) und einer Nachtrokkenpartie (30)
angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das kontaktlos
wirkende Auftragswerk (14) eine Spruh-Auftragsvor-
richtung oder eine Vorhang-Auftragsvorrichtung ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die néachstfolgende Materialbahn-Behand-
lungsvorrichtung eine Trockenvorrichtung (16) ist,
beispielsweise eine Infrarot- oder/und Luft-Trocken-
vorrichtung.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsme-
dium binder- oder/und starkehaltig ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn
(12) unmittelbar vor dem Auftragswerk (14) einen
Trockengehaltvon mindestens 25 Gew.-%, vorzugs-
weise mindestens 50 Gew.-%, noch bevorzugter
mindestens 58 Gew.-%, aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Vortrocken-
partie (28) mit einem Glattwerk ausgestattet ist.

Claims

1. Apparatus (10) for applying liquid or pasty applica-
tion medium to a web (12), in particular of paper or
board, moving in a running direction (L), having a
non-contact applicator (14), which applies the appli-
cation medium to a section of the course of the web
(12) that is supported by a supporting device (20),
characterized in that
the supporting device (20) is formed by a circulating
supporting element (18) in the form of a supporting
belt or supporting fabric which, following the appli-
cator (14), supports the web (12) at least as far as
the next following web treatment apparatus (16), the
applicator (14) being arranged between a pre-dryer
section (28) and an after-dryer section (30) in the
running direction (L) of the web (12).

2. Apparatus according to Claim 1,
characterized in that
the non-contact applicator (14) is a spray application
device or a curtain application device.

3. Apparatus according to either of Claims 1 and 2,
characterized in that
the next following web treatment apparatus is a dry-
ing apparatus (16), for example an infrared and/or
air drying apparatus.

4. Apparatus according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that
the application medium contains binder and/or
starch.

5. Apparatus according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that
immediately before the applicator (14), the web (12)
has a dryness of at least 25% by weight, preferably
at least 50% by weight, still more preferably at least
58% by weight.

6. Apparatus according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that
the pre-dryer section (28) is equipped with a smooth-
ing unit.

Revendications

1. Dispositif (10) pour appliquer un milieu d’enduction
liquide ou pateux sur une nappe de matériau (12) se
déplagantdans la direction d’avance (L), notamment
en papier ou en carton, comprenant un mécanisme
d’enduction (14) agissant sans contact, qui applique
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le milieu d’enduction sur un portion de I'étendue de

la nappe de matériau (12) supportée par un dispositif

de support (20),

caractérisé en ce que le dispositif de support (20)

est formé par un élément de support périphérique 5
(18) en forme de bande de support ou de toile de
support, qui supporte la nappe de matériau (12) a la
suite du mécanisme d’enduction (14) au moins jus-
qu’au dispositif de traitement de la nappe de maté-
riau suivant (16), le mécanisme d’enduction (14) 10
étant disposé dans la direction d’avance (L) de la
nappe de matériau (12) entre une section de pré-
séchage (28) et une section de post-séchage (30).

Dispositif selon la revendication 1, 15
caractérisé en ce que le mécanisme d’enduction
agissant sans contact (14) est un dispositif d’enduc-
tion par pulvérisation ou un dispositif d’enduction en
rideau.

20
Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 0u 2,
caractérisé en ce que
le dispositif de traitement de la nappe de matériau
suivant est un dispositif de séchage (16), par exem- 25
ple un dispositif de séchage a infrarouge et/ou a air.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que 30
le milieu d’enduction contient un liant ou de I'amidon.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a4,

caractérisé en ce que la nappe de matériau (12) 35
présente, immédiatement avant le mécanisme d’en-
duction (14), une teneur en matiére séche d'au
moins 25 % en poids, de préférence d’au moins 50

% en poids, et encore plus préférablement d’au
moins 58 % en poids. 40

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a5,

caractérisé en ce que la section de pré-séchage
(28) est munie d’'un mécanisme de lissage. 45

50
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