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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten einer Materialbahn

(57) Eine Vorrichtung zum ein- oder beidseitigen
Beschichten einer Materialbahn (10), insbesondere aus
Papier oder Karton, mit einem flüssigen oder pastösen
Auftragsmedium (23) durch Auftragen des Auftragsme-
diums (23) auf einen sich bewegenden Untergrund
(10a), welcher bei einem direkten Auftragsverfahren ei-
ne Oberfläche (10a) der Materialbahn (10) und bei ei-
nem indirekten Auftragsverfahren die Oberfläche eines
Übertragselementes ist, von welchem das Auftragsme-
dium (23) auf die Materialbahn (10) übertragen wird,
weist folgende Elemente auf:

einen Auftragsmedium-Vorrat,
eine Auftragsstation (14) sowie

eine Regelvorrichtung (48), vorzugsweise mit einer
Speichervorrichtung (49), welche Regelvorrichtung
(48) vor der Ausgabe des Auftragsmediums (23)
von der Auftragsstation (14) zum Untergrund (10a)
hin den hydrostatischen Druck des Auftragsmedi-
ums (23) regelt.

Erfindungsgemäß umfasst die Auftragsstation (14)
wenigstens eine Verteilkammer (20), welcher Auftrags-
medium (23) von dem Auftragsmedium-Vorrat zuge-
führt wird und von der aus Auftragsmedium (23) unmit-
telbar zum Untergrund (10a) hin abgegeben wird, wobei
der Auftragsmedium-Druck in ihrem Inneren regelbar
ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum einoder beidseitigen Be-
schichten einer Materialbahn, insbesondere aus Papier
oder Karton, mit einem flüssigen oder pastösen Auf-
tragsmedium, insbesondere wässeriger Pigmentsus-
pension, durch Auftragen des Auftragsmediums auf ei-
nen sich bewegenden Untergrund, welcher bei einem
direkten Auftragsverfahren eine Oberfläche der Materi-
albahn und bei einem indirekten Auftragsverfahren die
Oberfläche eines Übertragselementes ist, von welchem
das Auftragsmedium auf die Materialbahn übertragen
wird. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren,
bei welchem das Auftragsmedium von einem Auftrags-
medium-Vorrat wenigstens einer Verteilkammer einer
Auftragsstation zugeführt und von dort unmittelbar zu
dem Untergrund hin ausgegeben wird, wobei vor der
Ausgabe des Auftragsmediums zum Untergrund hin der
hydrostatische Druck des Auftragsmediums durch eine
Regelvorrichtung geregelt wird.
[0002] Ein derartiges Verfahren ist aus der EP 0 960
980 B1 bekannt. Bei dem dort offenbarten Verfahren
wird Auftragsmedium einer Zuführkammer zugeführt.
Von dort wird wiederum ein Teil des der Zuführkammer
zugeführten Auftragsmediums an eine Auftragskammer
weitergeleitet und schließlich auf den Untergrund auf-
getragen. Bei dem bekannten Verfahren wird der Druck
in der Zuführkammer geregelt.
[0003] Dadurch ist es zwar möglich, eine Material-
bahn ohne so genannten Überschussauftrag zu be-
schichten, d. h. es wird lediglich so viel Auftragsmedium
auf die Materialbahn aufgetragen, wie dort auch verblei-
ben soll. Jedoch liegt ein Nachteil des dort offenbarten
Verfahrens in der aufwändigen Bauweise der zur Aus-
führung des Verfahrens benötigten Auftragsvorrichtung,
welche zwei miteinander verbundene Kammern, näm-
lich die Zuführkammer und eine Auftragskammer, erfor-
dert.
[0004] Ebenso betrifft die vorliegende Erfindung ge-
nauer eine Vorrichtung mit einem Auftragsmedium-Vor-
rat, einer Auftragsstation sowie einer Regelvorrichtung,
welche vor der Ausgabe des Auftragsmediums von der
Auftragsstation zum Untergrund den hydrostatischen
Druck des Auftragsmediums regelt. Vorteilhafterweise
arbeitet die Regelvorrichtung mit einer Speichervorrich-
tung zusammen.
[0005] Eine solche Vorrichtung ist ebenfalls in der
oben genannten EP 0 960 980 B1 erwähnt. Diese weist
den bereits beschriebenen Nachteil eines sehr komple-
xen Aufbaus mit zwei verbundenen Kammern auf.
[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, das aus dem Stand der Technik bekannte Verfah-
ren bzw. die bekannte Vorrichtung zu verbessern.
[0007] Es ist insbesondere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein gattungsgemäßes Verfahren und eine
gattungsgemäße Vorrichtung anzugeben, mit welchen
ein sehr gutes Beschichtungsergebnis bei, verglichen

mit dem Stand der Technik, einfachem konstruktiven
Aufbau der Auftragsvorrichtung erreicht wird.
[0008] Die Aufgabe wird gemäß einem ersten Ge-
sichtspunkt der Erfindung gelöst durch ein Verfahren
der eingangs genannten Art, bei welchem das Auftrags-
medium über eine Auftragsmedium-Förderleitung un-
mittelbar der wenigstens einen Verteilkammer zugeführt
wird und der Druck des Auftragsmediums in der wenig-
stens einen Verteilkammer auf einen vorgegebenen
oder vorgebbaren Druck geregelt wird.
[0009] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
lediglich eine Kammer in der Auftragsstation benötigt.
Dieser Kammer (Verteilkammer) wird Auftragsmedium
ohne Zwischenschaltung einer Zuführkammer über ei-
ne Auftragsmedium-Förderleitung zugeführt. Über ei-
nen Auftragsmedium-Auslass wird Auftragsmedium
von der Verteilkammer unmittelbar zu dem Untergrund
hin ausgegeben. Es hat sich dabei gezeigt, dass es zur
Erreichung eines guten Beschichtungsergebnisses
ausreicht und für gewisse Auftragsverfahren, wie etwa
Vorhangsauftragsverfahren, sogar besonders vorteil-
haft ist, den Druck in der Verteilkammer durch eine Re-
gelvorrichtung zu regeln. Der durch die Regelvorrich-
tung einzustellende Zieldruck kann dabei fest vorgege-
ben sein. Vorteilhaft kann er jedoch auch durch einen
Bediener oder die Regelvorrichtung selbst vorgebbar
sein, so dass Veränderungen der Auftragsvorrichtung
selbst oder in der Umgebung der Auftragsvorrichtung
während des Betriebs durch Änderung des Zieldrucks
berücksichtigt werden können.
[0010] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren kann
der Aufbau der Auftragsstation stark vereinfacht wer-
den, da Druckregelung und Auftragsmedium-Ausgabe
an den sich bewegenden Untergrund in einer Kammer
erfolgen. Dadurch wird darüber hinaus das Beschich-
tungsergebnis verbessert, da aufgrund der sehr kurzen
Regelzeit eine Veränderung des Drucks in der Verteil
kammer sich schneller als im Stand der Technik auf die
Ausbildung der Auftragsmedium-Schicht auf der Mate-
rialbahn auswirkt.
[0011] Die zuvor bezeichnete Verteilkammer kann ei-
ne beliebige Kammer sein, aus der heraus Medium auf
einen sich bewegenden Untergrund abgegeben wird.
So kann die Verteilkammer beispielsweise die Auftrags-
kammer einer Short-Dwell-Auftragsvorrichtung sein.
Besonders bevorzugt kann das erfindungsgemäße Ver-
fahren jedoch als Vorhangsauftragsverfahren einge-
setzt werden, so dass es sich bei der wenigstens einen
Verteilkammer um eine im Wesentlichen maschinen-
breite Verteilkammer einer nach dem Vorhangsauf-
tragsverfahren arbeitenden Auftragsvorrichtung han-
delt, bei welcher das Auftragsmedium, insbesondere
wässerige Pigmentsuspension, in Form eines sich im
Wesentlichen schwerkraftbedingt bewegenden Vor-
hangs oder Schleiers an den Untergrund abgegeben
wird, wobei der Verteilkammer das Auftragsmedium
über eine Auftragsmedium-Förderleitung unmittelbar
zugeführt wird und die Verteilkammer das Auftragsme-
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dium durch eine Austrittsöffnung als Vorhang bzw.
Schleier an den Untergrund abgibt. Gerade bei Vor-
hangsauftragsverfahren ist es nämlich entscheidend,
das Auftragsmedium in richtiger Dosierung auf die Ma-
terialbahn aufzutragen, da ein auf den Auftrag folgen-
des Abrakeln des Auftragsmediums unerwünscht bzw.
unmöglich ist. Diese Fertigdosierung wird durch das er-
findungsgemäße Verfahren mit hoher Genauigkeit er-
reicht.
[0012] Darüber hinaus arbeiten Vorhangauftragsbe-
schichtungsvorrichtungen, verglichen mit anderen Auf-
tragsverfahren, in der Regel bezüglich des abzugeben-
den Auftragsmediums in einem deutlich geringeren
Druckbereich. Da dann bereits geringe absolute Druck-
schwankungen vergleichsweise große relative Ände-
rungen des herrschenden Druckniveaus bewirken, ist
eine Regelung des Auftragsmedium-Drucks in der Ver-
teilkammer für diese Auftragsverfahren besonders ef-
fektiv.
[0013] Gemäß einem zweiten Gesichtspunkt der Er-
findung wird die zuvor beschriebene Aufgabe bei grö-
ßerer konstruktiver Gestaltungsfreiheit bezüglich der
Auftragsmediumzuführung zur wenigstens einen Ver-
teilkammer auch gelöst durch ein Vorhangsauftragsver-
fahren zum ein- oder beidseitigen Beschichten einer
Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, mit
einem flüssigen oder pastösen Auftragsmedium, insbe-
sondere wässeriger Pigmentsuspension, durch Auftra-
gen des Auftragsmediums auf einen sich bewegenden
Untergrund, welcher bei einem direkten Auftragsverfah-
ren eine Oberfläche der Materialbahn und bei einem in-
direkten Auftragsverfahren die Oberfläche eines Über-
tragselementes ist, von dem das Auftragsmedium auf
die Materialbahn übertragen wird, bei welchem Verfah-
ren das Auftragsmedium von einem Auftragsmedium-
Vorrat wenigstens einer Verteilkammer einer Auftrags-
station zugeführt und von dort durch eine Austrittsöff-
nung unmittelbar in Form eines sich im Wesentlichen
schwerkraftbedingt bewegenden Vorhangs oder Schlei-
ers zu dem Untergrund hin ausgegeben wird, wobei vor
der Ausgabe des Auftragsmediums zum Untergrund hin
der hydrostatische Druck des Auftragsmediums in der
wenigstens einen Verteilkammer durch eine Regelvor-
richtung auf einen vorgegebenen oder vorgebbaren
Druck geregelt wird.
[0014] Die Druckregelung des Auftragsmedium-
Drucks in der wenigstens einen Verteilkammer ermög-
licht in vorteilhafter Weise eine sehr sensible, feinfühlige
Regelung der Auftragsmenge mit sehr kurzen Regelzei-
ten. Durch langdauernden Maschinenbetrieb können
sich die Auftragsverhältnisse verändern, etwa durch Er-
wärmung von Maschinenteilen oder durch Verschleiß,
weshalb es sinnvoll sein kann, die auf die Materialbahn
tatsächlich aufgetragene Menge an Auftragsmedium
(Strichgewicht) zu überwachen. Hierzu kann das erfin-
dungsgemäße Verfahren die Menge an auf die Materi-
albahn aufgetragenem Auftragsmedium erfassen und in
Abhängigkeit von dem Erfassungsergebnis die Menge

an von der Verteilkammer pro Zeiteinheit zum Unter-
grund hin abgegebenem Auftragsmedium regeln.
[0015] Dabei kann auf Grundlage des Ergebnisses
der Erfassung des Strichgewichtes auch der Zieldruck
durch die Regelvorrichtung vorgeben werden, auf wel-
chen der Auftragsmedium-Druck in der Verteilkammer
eingeregelt wird. Hierzu kann die Regelvorrichtung eine
Speichervorrichtung umfassen, in der entsprechende
Kennfelder hinterlegt sind, oder in der Erfassungswerte
abgespeichert werden können.
[0016] Die Regelung durch Erfassung des Strichge-
wichts mittels des wenigstens einen zweiten Sensors
weist eine längere Regelstrecke auf, da ein das Strich-
gewicht erfassender Sensor, wie etwa ein Messrahmen,
üblicherweise an einem Maschinenort angeordnet ist,
bei welchem die auf die Materialbahn aufgetragene Auf-
tragsmediumschicht bereits getrocknet ist, um eventu-
elle Beschädigungen der Auftragsmediumschicht zu
vermeiden.
[0017] Gemäß einem dritten Gesichtspunkt der vor-
liegenden Erfindung wird die Aufgabe der Erfindung
auch gelöst durch ein Verfahren zum ein- oder beidsei-
tigen Beschichten einer Materialbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton, mit einem flüssigen oder pastö-
sen Auftragsmedium, insbesondere wässeriger Pig-
mentsuspension, durch Auftragen des Auftragsmedi-
ums auf einen sich bewegenden Untergrund, welcher
bei einem direkten Auftragsverfahren eine Oberfläche
der Materialbahn und bei einem indirekten Auftragsver-
fahren die Oberfläche eines Übertragselementes ist,
von welchem das Auftragsmedium auf die Materialbahn
übertragen wird, bei welchem Verfahren das Auftrags-
medium von einem Auftragsmedium-Vorrat wenigstens
einer Verteilkammer einer Auftragsstation zugeführt
und von dort unmittelbar zu dem Untergrund hin ausge-
geben wird, wobei vor der Ausgabe des Auftragsmedi-
ums zum Untergrund hin der hydrostatische Druck des
Auftragsmediums durch eine Regelvorrichtung geregelt
wird, wobei die Regelvorrichtung den Auftragsmedium-
Druck in der wenigstens einen Verteilkammer auf einen
vorgegebenen oder vorgebbaren Druck regelt und die
Menge an auf die Materialbahn aufgetragenem Auf-
tragsmedium erfasst und in Abhängigkeit von dem Er-
fassungsergebnis die Menge an von der Verteilkammer
pro Zeiteinheit zum Untergrund hin abgegebenem Auf-
tragsmedium regelt.
[0018] Hierbei wird eine hervorragende Beschich-
tungsqualität durch die vorgeschlagene Regelung er-
reicht.
[0019] Zur Sicherstellung der Qualität des Beschich-
tungsergebnisses kann das Auftragsmedium vor dem
Eintritt in die Verteilkammer entlüftet oder/und gefiltert
werden. Bevorzugt wird das Auftragsmedium sowohl
entlüftet als auch gefiltert, um darin enthaltene Gasbläs-
chen und Schwebeteilchen sowie andere Feststoffe zu
entfernen, damit das Auftragsmedium in größtmöglicher
Reinheit auf die Materialbahn gelangt.
[0020] Zur Regelung des Drucks stehen für die Re-
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gelvorrichtung mehrere Stellgrößen zur Verfügung. Da-
bei kann die Regelvorrichtung vor allem die Fördermen-
ge von pro Zeiteinheit der Verteilkammer zugeführtem
Auftragsmedium als Stellgröße ändern. Dies kann bei-
spielsweise in einfacher Art und Weise durch Verände-
rung der Leistung einer Auftragsmedium-Förderpumpe
oder/und durch eine Veränderung eines Durchlassquer-
schnitts eines in der Auftragsmedium-Förderleitung vor-
gesehenen Drosselventils geschehen. Diese Regel-
möglichkeit kann besonders einfach realisiert werden,
da eine Förderpumpe und ein Drosselventil in der Regel
ohnehin in einer Auftragsmedium-Förderleitung vorge-
sehen sind.
[0021] Es kann jedoch auch daran gedacht sein, die
Leistung der Auftragsmedium-Förderpumpe und den
Durchlassquerschnitt des in der Auftragsmedium-För-
derleitung vorgesehenen Drosselventils so einzustel-
len, dass sich zwar die pro Zeiteinheit der Verteilkam-
mer zugeführte Fördermenge an Auftragsmedium nicht
ändert, sich jedoch aufgrund der Wirkung des Drossel-
ventils der Druck in der Verteilkammer ändert. Mit dieser
Möglichkeit kann bei konstanter Fördermenge eine
Druckregelung in der Verteilkammer erreicht werden.
[0022] Alternativ oder zusätzlich kann zur Druckrege-
lung eine von der Verteilkammer abgehende Auftrags-
medium-Ablassleitung vorgesehen sein, wobei der
Druck des Auftragsmediums in der Verteilkammer sehr
schnell durch eine Veränderung der Durchflussmenge
an Auftragsmedium durch die Auftragsmedium-Ablas-
sleitung geregelt werden kann. Die Auftragsmedium-
Ablassleitung kann zusätzlich für eine weitere Entlüf-
tung des Auftragsmediums genutzt werden. Darüber
hinaus kann mit einer derartigen Ablassleitung vor allem
eine Absenkung des Drucks in der Verteilkammer in be-
sonders kurzer Zeit erreicht werden. Zur Regelung der
der durch die Auftragsmedium-Ablassleitung abgeführ-
ten Menge an Auftragsmedium kann auch in dieser we-
nigstens eine Pumpe mit veränderbarer Leistung oder/
und wenigstens ein Drosselventil mit veränderbarem
Durchlassquerschnitt vorgesehen sein. Die Verände-
rung der Leistung der ablassseitigen Pumpe oder/und
die Veränderung des Durchlassquerschnitts des ab-
lassseitigen Drosselventils kann zur Vereinfachung des
konstruktiven Maschinenaufbaus ebenfalls durch die
Regelvorrichtung ausgeführt werden.
[0023] Zur genauen Erfassung des zu regelnden Auf-
tragsmedium-Drucks in der Verteilkammer kann wenig-
stens ein Drucksensor vorgesehen sein. Dieser Druck-
sensor kann in der Auftragsmedium-Förderleitung an-
geordnet sein, wo er besonders einfach zu Reparatur-
oder Wartungszwecken zugänglich ist.
[0024] Um Fehlerfassungen zu vermeiden, sollte der
Drucksensor in der Auftragsmedium-Förderleitung in
Förderrichtung nach einer erfolgten Entlüftung oder/und
nach einer erfolgten Filterung angeordnet sein. Zusätz-
lich oder alternativ kann ein Drucksensor in der Verteil-
kammer vorgesehen sein. Um das Risiko von Fehler-
fassungen zu reduzieren, sollte der in der Verteilkam-

mer vorgesehene Drucksensor mit Abstand von dem
Auftragsmedium-Einlass angeordnet sein. Häufig befin-
den sich die Antriebe von Walzen und anderen Elemen-
ten auf der einen Maschinenseite (Triebseite) und das
Bedienpult zur Bedienung der Auftragsvorrichtung auf
der jeweils anderen Maschinenseite (Führerseite). Üb-
licherweise wird die Farbe von einer Längsseite der Pa-
pieroder Kartonmaschine her in die Verteilkammer zu-
geführt, in der Regel ist dies die Triebseite. In einem sol-
chen Fall ist es besonders günstig, den Drucksensor an
einen dem Auftragsmedium-Einlass gegenüberliegen-
den Endbereich der Verteilkammer vorzusehen, um
Druckverluste innerhalb der Verteilkammer mit zu erfas-
sen.
[0025] Um das Umwälzen von in Überschuss aufge-
tragenem und wieder abgerakeltem Auftragsmedium
und die damit erforderliche erneute Reinigung des Auf-
tragsmediums zu vermeiden, kann vor der Verteilkam-
mer aus genau die pro Zeiteinheit auf die Materialbahn
aufzutragende Menge an Auftragsmedium abgegeben
werden. Dies bedeutet, dass das Auftragsmedium von
der Verteilkammer aus fertigdosiert wird. Ein nachfol-
gender Rakelschritt mit den dazu benötigten Einrichtun-
gen kann dann ebenso entfallen.
[0026] Zur Erfassung der Menge an auf die Material-
bahn aufgetragenem Auftragsmedium kann wenigstens
ein weiterer Sensor, vorzugsweise in Form eines be-
währten Meßrahmens, vorgesehen und mit der Regel-
vorrichtung verbunden sein.
[0027] Nicht alle eine langfristige Veränderung der
Auftragsbedingungen begründenden Ursachen können
ohne weiteres durch eine Anpassung des Drucks in der
Verteilkammer ausgeregelt werden. Deshalb kann die
Regelvorrichtung, anstelle den Zieldruck für den ersten
Regelkreis vorzugeben, alternativ oder zusätzlich ande-
re Parameter als Stellgröße ändern. Dabei hat es sich
als besonders günstig erwiesen, wenigstens einen
rheologischen Parameter des Auftragsmediums als
Stellgröße zu ändern.
[0028] Somit werden von dem erfindungsgemäßen
Verfahren praktisch zwei Regelkreise verwendet, von
denen der eine Regelkreis kurzfristige Änderungen, wie
schnelle Druckschwankungen oder Druckstöße, durch
Regelung des Auftragsmedium-Drucks in der Verteil-
kammer und der andere Regelkreis langfristige Ände-
rungen durch Veränderung anderer Parameter, etwa
rheologischer Parameter des Auftragsmediums ausre-
gelt. Damit kann ein optimales Langzeit-Längsprofil der
beschichteten Materialbahn erreicht werden.
[0029] Besonderen Einfluss auf das Auftragsverhal-
ten eines Auftragsmediums hat die Viskosität als Maß
für dessen Fließfähigkeit. Daher kann eine sehr effekti-
ve Regelung dadurch erreicht werden, dass die Regel-
vorrichtung die Viskosität des Auftragsmediums als den
wenigstens einen rheologischen Parameter verändert,
etwa durch Beimengung von Verdünnungs- oder/und
Verdickungsmedien zu dem Auftragsmedium.
[0030] Alternativ oder zusätzlich kann der zweite Re-
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gelkreis die Temperatur des Auftragsmediums in der
Verteilkammer als Stellgröße ändern. In der Regel geht
mit der Erhöhung der Temperatur eine Abnahme der
Viskosität sowie eine Veränderung weiterer Parameter
des Auftragsmediums, wie etwa der Oberflächenspan-
nung, einher.
[0031] Das Beschichtungsergebnis kann noch da-
durch verbessert werden, insbesondere bei einem Vor-
hangsauftragsverfahren, dass die Materialbahn nach
dem Auftrag von Auftragsmedium derart umgelenkt
wird, dass ihre Bewegungsrichtung eine Komponente in
Maschinenlängsrichtung und eine Komponente in Rich-
tung der Schwerkraft aufweist, wobei sie nach der Um-
lenkung, vorzugsweise berührungslos, erneut derart
umgelenkt wird, dass ihre Bewegungsrichtung eine
Komponente in Maschinenlängsrichtung und eine Kom-
ponente entgegen der Richtung der Schwerkraft auf-
weist. Darüber hinaus wird dadurch die erforderliche
Maschinenlänge durch wiederholtes Abwinkeln der
Bahn, bei Betrachtung in einem Maschinenlängsschnitt,
in Grenzen gehalten.
[0032] Gemäß einem weiteren Gesichtspunkt der Er-
findung wird die genannte Aufgabe auch durch eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art gelöst, bei welcher
die Auftragsstation wenigstens eine Verteilkammer um-
fasst, an welche eine Auftragsmedium-Förderleitung
von dem Auftragsmedium-Vorrat unmittelbar ausge-
schlossen ist und von der aus Auftragsmedium unmit-
telbar zum Untergrund hin abgegeben wird und deren
Auftragsmedium-Druck in ihrem Inneren regelbar ist.
[0033] Gemäß einem weiteren Gesichtspunkt der Er-
findung wird die vorgenannte Aufgabe der Erfindung
auch gelöst durch eine Vorrichtung zum ein- oder beid-
seitigen Beschichten einer Materialbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton, mit einem flüssigen oder pastö-
sen Auftragsmedium, insbesondere wässeriger Pig-
mentsuspension, durch Auftragen des Auftragsmedi-
ums auf einen sich bewegenden Untergrund, welcher
bei einem direkten Auftragsverfahren eine Oberfläche
der Materialbahn und bei einem indirekten Auftragsver-
fahren die Oberfläche eines Übertragselementes ist,
von welchem das Auftragsmedium auf die Materialbahn
übertragen wird, wobei die Vorrichtung aufweist: Einen
Auftragsmedium-Vorrat, eine Auftragsstation sowie ei-
ne Regelvorrichtung, vorzugsweise mit einer Speicher-
vorrichtung, welche Regelvorrichtung vor der Ausgabe
des Auftragsmediums von der Auftragsstation zum Un-
tergrund hin den hydrostatischen Druck des Auftrags-
mediums regelt, wobei die Auftragsstation eine nach
dem Vorhangsauftragsverfahren arbeitende Auftrags-
station ist, welche eine Verteilkammer umfasst, die das
Auftragsmedium durch eine Austrittsöffnung in Form ei-
nes sich im Wesentlichen schwerkraftbedingt bewegen-
den Vorhangs oder Schleiers an einen Untergrund ab-
gibt.
[0034] Schließlich wird gemäß einem letzten Ge-
sichtspunkt der Erfindung die Aufgabe der Erfindung ge-
löst durch eine Vorrichtung zum ein- oder beidseitigen

Beschichten einer Materialbahn, insbesondere aus Pa-
pier oder Karton, mit einem flüssigen oder pastösen Auf-
tragsmedium, insbesondere wässeriger Pigmentsus-
pension, durch Auftragen des Auftragsmediums auf ei-
nen sich bewegenden Untergrund, welcher bei einem
direkten Auftragsverfahren eine Oberfläche der Materi-
albahn und bei einem indirekten Auftragsverfahren die
Oberfläche eines Übertragselementes ist, von welchem
das Auftragsmedium auf die Materialbahn übertragen
wird, wobei die Vorrichtung aufweist: Einen Auftragsme-
dium-Vorrat, eine Auftragsstation sowie eine Regelvor-
richtung, vorzugsweise mit einer Speichervorrichtung,
welche Regelvorrichtung vor der Ausgabe des Auftrags-
mediums von der Auftragsstation zum Untergrund hin
den hydrostatischen Druck des Auftragsmediums re-
gelt, wobei die Regelvorrichtung mit wenigstens einem
ersten Sensor verbunden ist, welcher den Auftragsme-
dium-Druck in der Verteilkammer erfasst, und mit we-
nigstens einem zweiten Sensor verbunden ist, vorzugs-
weise einem Messrahmen, welcher die Menge an auf
die Materialbahn aufgetragenem Auftragsmedium er-
fasst.
[0035] Für diese Vorrichtungen gelten die zuvor im
Zusammenhang mit dem Verfahren genannten Vorteile.
[0036] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung zur Ausführung des er-
findungsgemäßen Verfahrens sind in den Unteransprü-
chen angegeben. Zu ihrer Beschreibung wird auf die
Beschreibung des Verfahrens sowie auf die anschlie-
ßende Figurenbeschreibung verwiesen.
[0037] Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung
anhand einer Zeichnung näher erläutert werden. Die
Zeichnung zeigt einen schematischen Ausschnitt einer
Maschine zur Beschichtung einer Papier- oder Karton-
bahn, auf welche im Vorhangsbeschichtungsverfahren
ein Auftragsmedium aufgetragen wird.
[0038] In der Figur wird eine Materialbahn 10 aus Pa-
pier oder Karton in Richtung des Pfeils 12 einer Auf-
tragsstation 14 zugeführt. Die Materialbahn 10 wird da-
bei um eine erste Umlenkwalze 16 umgelenkt. In dem
Umschlingungsbereich der Umlenkwalze 16 ist eine
Luftgrenzschicht-Reduzierungsvorrichtung 18 ange-
ordnet, welche die von der Materialbahnoberfläche 10a
mitgeführte Luftgrenzschicht vor dem Auftrag reduziert.
In Materialbahn-Bewegungsrichtung der Umlenkwalze
16 und der Luftgrenzschicht-Reduzierungsvorrichtung
18 nachfolgend ist die Auftragsstation 14 vorgesehen.
Dabei handelt es sich um eine nach dem Vorhangsauf-
tragsverfahren arbeitende Auftragsstation, wie sie etwa
unter der Bezeichnung "Curtain-Coater" bekannt ist. Die
Auftragsstation 14 umfasst eine teilzylindrische Verteil-
kammer 20, welche gebildet ist aus einer ebenen Wand
20a und einer aus einem Zylindersektor gebildeten teil-
zylindrischen Wand 20b. In dieser Verteilkammer 20,
welche sich in Maschinenquerrichtung Q im Wesentli-
chen über die gesamte Maschinenbreite erstreckt, ist an
ihrem der Materialbahn zugewandten Ende 20c ein
Spalt vorgesehen, durch welchen ein Vorhang 22 aus
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Auftragsmedium 23 in Richtung der Schwerkraft g aus-
tritt und auf die Oberfläche 10a der Materialbahn 10a
bei der Auftreffstelle 24 auftrifft.
[0039] In Materialbahnbewegungsrichtung nach der
Auftreffstelle 24 ist eine zweite Umlenkwalze 26 vorge-
sehen, welche von der nun beschichteten Materialbahn
10 teilweise umschlungen wird. Die beschichtete Mate-
rialbahn 10 wird von der zweiten Umlenkwalze 26 derart
umgelenkt, dass ihre Bewegungsrichtung eine Bewe-
gungskomponente in Maschinenlängsrichtung L und ei-
ne weitere Bewegungskomponente in Richtung der
Schwerkraft g aufweist. Durch diese Bewegung kann
die frisch aufgetragene Auftragsmediumschicht 27 be-
züglich ihrer Dickenverteilung über die Auftragsfläche
vergleichmäßigt werden.
[0040] Nach der Umlenkung wird die beschichtete
Oberfläche 10a der Materialbahn 10 an einer ersten
Trocknungseinheit 28 vorbeigeführt. Im Anschluss an
diese Trocknungseinheit wird die Materialbahn 10 zur
Vermeidung von Beschädigungen der noch feuchten
Beschichtung berührungslos durch einen so genannten
Airturn 30 derart umgelenkt, dass nach der Umlenkung
die Bewegungsrichtung der Materialbahn 10 eine Be-
wegungskomponente in Richtung der Maschinenlängs-
richtung L und eine Bewegungskomponente entgegen
der Richtung der Schwerkraft g aufweist. Durch diese
Umlenkungen wird eine lange Trockenstrecke der Ma-
terialbahn ohne nennenswerte Verlängerung des Ma-
schinenbauraums erreicht. Im Anschluss an die Umlen-
kung durch den Airturn 30, bei welchem die Material-
bahn über ein Luftpolster geführt wird, gelangt die Ma-
terialbahn 10 zu einer zweiten und dritten Trocknungs-
vorrichtung 32 bzw. 34. Im Anschluss an die Trock-
nungsvorrichtungen 32 und 34 erfolgt eine weitere Um-
lenkung durch eine Umlenkrolle 36, nach welcher die
Bewegungsrichtung der Materialbahn 10 in Maschinen-
längsrichtung L erfolgt.
[0041] Die Verteilkammer 20 wird über eine Auftrags-
medium-Förderleitung 38 mit Auftragsmedium 23 ver-
sorgt. Dabei pumpt eine Pumpe 40 das Auftragsmedium
von einem nicht dargestellten Auftragsmedium-Vorrat
zur Verteilkammer 20. In Förderrichtung F nach der
Pumpe 40 ist eine Entlüftungs- und Filtereinheit 42 vor-
gesehen, welche in dem Auftragsmedium enthaltene
Gasbläschen und Fest- bzw. Schwebstoffe entfernt.
[0042] In der Auftragsmedium-Förderleitung 38 ist an
einem vergrößert dargestellten, der Auftragsstation 14
nahen Endbereich 38a ein Drucksensor 44 angeordnet,
welcher den hydrostatischen Druck des Auftragsmedi-
ums erfasst und über eine Datenleitung 46 an eine Re-
gelvorrichtung 48 überträgt. Die Regelvorrichtung 48 ist
über eine weitere Datenleitung 50 mit der Pumpe 40 ver-
bunden und kann über diese Verbindung die Förderlei-
stung der Pumpe verändern. Die Veränderung erfolgt
dabei derart, dass sich im Endabschnitt 38a der Auf-
tragsmedium-Förderleitung 38 und damit in der Verteil
kammer 20 ein Zieloder Solldruck einstellt.
[0043] Zusätzlich ist in Auftragsmedium-Förderrich-

tung F der Entlüftungs- und Filtereinheit 42 nachfolgend
ein Drosselventil 51 in der Auftragsmedium-Förderlei-
tung 38 vorgesehen und über eine Datenleitung 53 mit
der Regelvorrichtung 48 verbunden. Die Regelvorrich-
tung kann so den Durchlassquerschnitt des Drosselven-
tils verändern, um einen gewünschten Auftragsmedi-
um-Druck (Zieldruck) in der Verteilkammer 20 einzustel-
len.
[0044] Die Regelvorrichtung 48 arbeitet zur Speiche-
rung und zum Abruf gespeicherter Daten oder Kennfel-
der mit einer Speichereinheit 49 zusammen, die im dar-
gestellten Ausführungsbeispiel Teil der Regelvorrich-
tung 48 ist. Ebenso gut kann eine externe Speicherein-
heit verwendet werden.
[0045] Darüber hinaus ist die Regelvorrichtung 48
über eine Datenleitung 54 mit einem Messrahmen 52
verbunden. Mit dem Messrahmen 42 wird das auf die
Materialbahn aufgebrachte Strichgewicht erfasst, d. h.
die pro Flächeneinheit auf die Materialbahn aufgetrage-
ne Menge an Auftragsmedium. Abhängig von dem Er-
fassungsergebnis durch den Messrahmen 52 kann die
Regelvorrichtung 48 die Leistung der Pumpe 40 erhö-
hen oder verringern oder/und kann die Regelvorrich-
tung 48 den Durchlassquerschnitt des Drosselventils 51
ändern oder/und kann die Regelvorrichtung 48 eine Bei-
mengungsvorrichtung 56 betreiben, welche dem Auf-
tragsmedium wahlweise ein Verdünnungs- oder ein Ver-
dickungsmittel beimengt, um die Viskosität des Auf-
tragsmediums zu vergrößern oder zu verkleinern. Die
Ansteuerung der Beimengungsvorrichtung 56 durch die
Regelvorrichtung 48 erfolgt über eine Datenleitung 58,
welche die Beimengungsvorrichtung 56 und die Regel-
vorrichtung 48 verbindet.
[0046] Zusätzlich oder alternativ kann die Regelvor-
richtung 48 eine nicht dargestellte Wärmetauscherein-
richtung betreiben, um die Temperatur des Auftragsme-
diums zu erhöhen oder zu verringern.
[0047] An dem dem Auftragsmedium-Einlass gegen-
überliegenden Längsende der Verteilkammer ist eine
Auftragsmedium-Ablassleitung 60 an die Verteilkam-
mer 20 angeschlossen. In der Auftragsmedium-Ablas-
sleitung 60 ist ein Drosselventil 62 mit veränderbarem
Durchlassquerschnitt und eine Pumpe 64 mit veränder-
barer Leistung vorgesehen. Das Drosselventil ist über
eine Datenleitung 66 und die Pumpe 64 über eine Da-
tenleitung 68 mit der Regelvorrichtung 48 verbunden.
Aus Gründen der Übersichtlichkeit sind die Datenleitun-
gen 66 und 68 nicht vollständig ausgezeichnet.
[0048] Sowohl die Leistung der Pumpe 64 als auch
der Durchlassquerschnitt des Drosselventils 62 können
von der Regelvorrichtung 48 verändert werden. Mit der
Auftragsmedium-Ablassleitung 60 wird Auftragsmedi-
um 23 aus der Verteilkammer 20 zu dem Auftragsmedi-
um-Vorrat gefördert. Dadurch ist eine sehr schnelle Ver-
ringerung des Auftragsmedium-Drucks in der Verteil-
kammer 20 möglich.
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Patentansprüche

1. Verfahren zum ein- oder beidseitigen Beschichten
einer Materialbahn (10), insbesondere aus Papier
oder Karton, mit einem flüssigen oder pastösen
Auftragsmedium (23), insbesondere wässeriger
Pigmentsuspension, durch Auftragen des Auftrags-
mediums auf einen sich bewegenden Untergrund
(10a), welcher bei einem direkten Auftragsverfah-
ren eine Oberfläche (10a) der Materialbahn (10)
und bei einem indirekten Auftragsverfahren die
Oberfläche eines Übertragselementes ist, von wel-
chem das Auftragsmedium (23) auf die Material-
bahn (10) übertragen wird,
bei welchem Verfahren das Auftragsmedium (23)
von einem Auftragsmedium-Vorrat wenigstens ei-
ner Verteilkammer (20) einer Auftragsstation (14)
zugeführt und von dort unmittelbar zu dem Unter-
grund (10a) hin ausgegeben wird,
wobei vor der Ausgabe des Auftragsmediums (23)
zum Untergrund hin der hydrostatische Druck des
Auftragsmediums (23) durch eine Regelvorrichtung
(48) geregelt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsme-
dium (23) über eine Auftragsmedium-Förderleitung
(38) unmittelbar der Verteil kammer (20) zugeführt
wird und der Druck des Auftragsmediums (23) in der
Verteilkammer (20) auf einen vorgegebenen oder
vorgebbaren Druck geregelt wird.

2. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
oder nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass es ein Vorhangs-
auftragsverfahren ist, bei welchem das Auftrags-
medium (23) von der Verteilkammer (20) durch eine
Austrittsöffnung (bei 20c) in Form eines sich im We-
sentlichen schwerkraftbedingt bewegenden Vor-
hangs oder Schleiers an den Untergrund abgege-
ben wird, wobei der Druck des Auftragsmediums
(23) in der Verteilkammer (20) auf einen vorgege-
benen oder vorgebbaren Druck geregelt wird.

3. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
oder nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) den Auftragsmedium-Druck in der Verteil-
kammer (20) auf einen vorgegebenen oder vorgeb-
baren Druck regelt und die Menge an auf die Mate-
rialbahn (10) aufgetragenem Auftragsmedium (23)
erfasst und in Abhängigkeit von dem Erfassungser-
gebnis die Menge an von der Verteilkammer (20)
pro Zeiteinheit zum Untergrund (10a) hin abgege-
benem Auftragsmedium (23) regelt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsme-
dium (23) vor dem Eintritt in die Verteilkammer (20)

entlüftet oder/und gefiltert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) die Fördermenge von pro Zeiteinheit der
Verteilkammer (20) zugeführtem Auftragsmedium
(23) als Stellgröße ändert.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass der Druck des
Auftragsmediums (23) in der Verteilkammer (20)
durch eine Veränderung der Leistung einer Auf-
tragsmedium-Förderpumpe (40) oder/und durch ei-
ne Veränderung eines Durchlassquerschnitts eines
in der Auftragsmedium-Förderleitung (38) vorgese-
henen Drosselventils (51) geregelt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass eine von der Ver-
teilkammer (20) abgehende Auftragsmedium-Ab-
lassleitung (60) vorgesehen ist, wobei der Druck
des Auftragsmediums (23) in der Verteilkammer
(20) durch eine Veränderung der Durchflussmenge
an Auftragsmedium (23) durch die Auftragsmedi-
um-Ablassleitung (60) geregelt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass der Auftragsme-
dium-Druck in der Verteilkammer (20) durch wenig-
stens einen Drucksensor (44) erfasst wird, welcher
in der Auftragsmedium-Förderleitung (38), dort be-
vorzugt in Förderrichtung (F) nach einer erfolgten
Entlüftung oder/und Filterung (42), oder/und in der
Verteilkammer (20), dort bevorzugt mit Abstand von
dem Auftragsmedium-Einlass, besonders bevor-
zugt an einem dem Auftragsmedium-Einlass ge-
genüberliegenden Endbereich der Verteilkammer
(20), vorgesehen ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass von der Verteil-
kammer (20) genau die pro Zeiteinheit auf die Ma-
terialbahn (10) aufzutragende Menge an Auftrags-
medium (23) abgegeben wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 9, unter
Rückbeziehung auf Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) wenigstens einen rheologischen Parame-
ter des Auftragsmediums (23) als Stellgröße än-
dert.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) die Viskosität des Auftragsmediums (23)
als den wenigstens einen rheologischen Parameter
verändert, etwa durch Beimengung von Verdün-
nungsoder/und Verdickungsmedien zu dem Auf-
tragsmedium.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) die Temperatur des Auftragsmediums (23)
als Stellgröße ändert.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn
(10) nach dem Auftrag von Auftragsmedium (23)
derart umgelenkt (bei 26) wird, dass ihre Bewe-
gungsrichtung eine Komponente in Maschinen-
längsrichtung (L) und eine Komponente in Richtung
der Schwerkraft (g) aufweist, wobei sie nach der
Umlenkung, vorzugsweise berührungslos, erneut
derart umgelenkt (bei 30) wird, dass ihre Bewe-
gungsrichtung eine Komponente in Maschinen-
längsrichtung (L) und eine Komponente entgegen
der Richtung der Schwerkraft (g) aufweist.

14. Vorrichtung zum ein- oder beidseitigen Beschichten
einer Materialbahn (10), insbesondere aus Papier
oder Karton, mit einem flüssigen oder pastösen
Auftragsmedium (23), insbesondere wässeriger
Pigmentsuspension, durch Auftragen des Auftrags-
mediums (23) auf einen sich bewegenden Unter-
grund (10a), welcher bei einem direkten Auftrags-
verfahren eine Oberfläche (10a) der Materialbahn
(10) und bei einem indirekten Auftragsverfahren die
Oberfläche eines Übertragselementes ist, von wel-
chem das Auftragsmedium (23) auf die Material-
bahn (10) übertragen wird, vorzugsweise nach ei-
nem Verfahren gemäß wenigstens einem der An-
sprüche 1 bis 13, wobei die Vorrichtung aufweist:

einen Auftragsmedium-Vorrat,
eine Auftragsstation (14) sowie
eine Regelvorrichtung (48), vorzugsweise mit
einer Speichervorrichtung (49), welche Regel-
vorrichtung (48) vor der Ausgabe des Auftrags-
mediums (23) von der Auftragsstation (14) zum
Untergrund (10a) hin den hydrostatischen
Druck des Auftragsmediums (23) regelt,

dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsstati-
on (14) wenigstens eine Verteilkammer (20) um-
fasst, an welche eine Auftragsmedium-Förderlei-
tung (38) von dem Auftragsmedium-Vorrat unmittel-
bar angeschlossen ist und von welcher aus Auf-
tragsmedium (23) unmittelbar zum Untergrund
(10a) hin abgegeben wird und deren Auftragsmedi-
um-Druck in ihrem Inneren regelbar ist.

15. Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs
14 oder nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsstati-
on (14) eine nach dem Vorhangsauftragsverfahren
arbeitende Auftragsstation (14) ist, welche eine
Verteilkammer (20) umfasst, die das Auftragsmedi-
um (23) durch eine Austrittsöffnung (bei 20c) in
Form eines sich im Wesentlichen schwerkraftbe-
dingt bewegenden Vorhangs (22) oder Schleiers
(14) an einen Untergrund abgibt.

16. Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs
14 oder nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelvorrich-
tung (48) mit wenigstens einem ersten Sensor (44)
verbunden ist, welcher den Auftragsmedium-Druck
in der Verteilkammer (20) erfasst, und mit wenig-
stens einem zweiten Sensor (52) verbunden ist,
vorzugsweise einem Messrahmen (52), welcher die
Menge an auf die Materialbahn (10) aufgetragenem
Auftragsmedium (23) erfasst.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Entlüf-
tungs- (42) oder/und eine Filtervorrichtung (42) um-
fasst, welche das Auftragsmedium (23) vor Eintritt
in die Verteilkammer (20) entlüftet oder/und filtert.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass eine von der Ver-
teilkammer (20) abgehende Auftragsmedium-Ab-
lassleitung (60) vorgesehen ist, welche vorzugs-
weise eine Pumpe (64) mit veränderbarer Pumplei-
stung oder/und ein Drosselventil (62) mit veränder-
barem Durchlassquerschnitt umfasst.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass sie in einer Auf-
tragsmedium-Förderleitung (38) zur Förderung des
Auftragsmediums (23) in die Verteilkammer (20) ei-
ne Pumpe (40) mit veränderbarer Pumpleistung
oder/und ein Drosselventil (41) mit veränderlichem
Durchlassquerschnitt umfasst.

20. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Druck-
sensor (44) zur Erfassung des Auftragsmedium-
Drucks in der Verteilkammer (20) umfasst, welcher
in der Auftragsmedium-Förderleitung (38), dort be-
vorzugt in Förderrichtung nach einer erfolgten Ent-
lüftung oder/und Filterung, oder/und in der Verteil-
kammer (20), dort bevorzugt mit Abstand von dem
Auftragsmedium-Einlass, besonders bevorzugt an
einem dem Auftragsmedium-Einlass gegenüberlie-
genden Endbereich der Verteilkammer (20), vorge-
sehen ist.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 16 bis 20,
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unter Rückbeziehung auf Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine von der
Regelvorrichtung (20) betätigbare Beimengungs-
vorrichtung (56) zur Beimengung von Verdün-
nungs- oder/und Verdickungsmedien zu dem Auf-
tragsmedium (23) aufweist.

22. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 16 bis 21,
unter Rückbeziehung auf Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine von der
Regelvorrichtung (48) betätigbare Temperaturver-
änderungsvorrichtung zur Änderung der Tempera-
tur des Auftragsmediums (23) in der Verteilkammer
aufweist.
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