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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Beschichten eines flachenférmigen Substrats, ins-
besondere von Papier, Haftpapier, Karton, Textilien oder
Folien, mit einem Beschichtungsmittel, insbesondere
mit einer Silicon6lemulsion, bei dem das Beschich-
tungsmittel mittels wenigstens einer Auftragseinrich-
tung auf das Substrat aufgetragen wird. Um eine beson-
ders gleichmaRige Auftragung des Beschichtungsmit-
tels auf das Substrat zu erreichen, wird erfindungsge-
maf vorgeschlagen, das Beschichtungsmittel mittels ei-
ner Dosiereinrichtung auf wenigstens eine Speicherein-
richtung aus schwammartigem, feuchtigkeitsspeichern-
dem Material aufzugeben, welches von dort aus ggf.
Uber eine Zwischeneinrichtung auf die wenigstens eine
Auftragseinrichtung lbertragen wird. Des weiteren be-
trifft die vorliegende Erfindung eine zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafen Verfahrens geeignete Vorrich-
tung zum Beschichten eines flachenférmigen Substrats
sowie durch das erfindungsgemaRe Verfahren erhaltli-
ches beschichtetes Substrat, insbesondere Papier.

Verfahren und Vorrichtung zur Beschichtung von flaichenférmigen Substraten wie Papier

N

=11

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 541 766 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Beschichten eines flachenférmigen Substrats,
insbesondere von Papier, Haftpapier, Karton, Textilien
oder Folien, mit einem Beschichtungsmittel, insbeson-
dere mit einer Silicondlemulsion, bei dem das Beschich-
tungsmittel mittels wenigstens einer Auftragseinrich-
tung auf das Substrat aufgetragen wird, eine entspre-
chende Vorrichtung sowie ein durch das Verfahren er-
héltliches beschichtetes Substrat.

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen wer-
den u.a. bei der Veredelung von Papier oder Karton ein-
gesetzt, welche aufgrund der unterschiedlichen Anspru-
che, die von der weiterverarbeitenden Industrie und
vom Endverbraucher an derartige Materialien gestellt
werden, erforderlich ist. Beim Streichen, einem wichti-
gen Verfahren der Papierveredelung, wird auf das Roh-
papier vor dessen Ausrustung, d. h. dessen Zerteilung
in das bendtigte Format, eine Streichfarbe bestehend
aus Pigmenten und Bindemitteln aufgetragen, wodurch
das Papier eine geschlossene und gut bedruckbare
Oberflache erhalt. Eine nachtragliche Glattung der Pa-
pieroberflache lasst sich durch das Satinieren der Pa-
pierbahn in einem Kalander, bei dem das Papier unter
Druck durch mehrere beheizte Walzen lauft, erreichen,
wodurch dem Papier Glatte und Glanz verliehen und die
Bedruckbarkeit des Papiers verbessert wird. Als Binde-
mittel werden bei diesen Verfahren Gblicherweise Latex,
Kunstharzmittel oder Starkeether eingesetzt, wahrend
als Pigment anorganische Substanzen, wie Calcium-
carbonat, Talkum, Kaolin oder dergl. verwendet werden.
[0003] Ein weiteres Anwendungsgebiet der eingangs
genannten Verfahren und Vorrichtungen ist das Lami-
nieren bspw. von Papier oder Kunststofffolie, bei dem
auf das flachenformige Substrat ein Kunststoff-Film,
bspw. eine Beschichtungslésung enthaltend eine wéass-
rige Dispersion mindestens eines Acrylnitril-Vinylfor-
mal-Acrylsdureester-Copolymers, eines Styrol-Acryl-
saure-Copolymers, eines Styrol-Methacrylsdure-Copo-
lymers oder dergleichen, aufgetragen wird.

[0004] Es ist auch schon vorgeschlagen worden, Be-
schichtungsmittel auf bedrucktes Papier aufzutragen,
um die Reibung und elektrostatische Aufladung des be-
druckten Papiers zu vermindern.

[0005] AusderUS 4,637,341 ist ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung zur Beschichtung von Papierbahnen be-
kannt, bei dem ein Siliconkonzentrat mit Wasser zu-
nachst in einem Mischbehalter zu einer wassrigen Sili-
conemulsion gewlinschter Konzentration vermischt und
von dort in ein Haltegefall gepumpt wird, von dem aus
die Emulsion mit zwei nacheinander angeordneten Wal-
zen beidseitig auf das Papier wahrend dessen Prozes-
sierung durch die Druckmaschine aufgetragen wird.
Durch das Beschichtungsmittel soll die Oberflache des
behandelten Papiers geschmiert werden, um eine Ver-
einzelung der zugeschnittenen Blatter und die Handha-
bung derselben zu erleichtern. Nachteilig an diesem
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Verfahren ist jedoch, dass dieses keinen gleichmaRigen
Auftrag des Beschichtungsmittels auf dem Substrat ge-
wabhrleistet.

[0006] Inder DE 197 43 641 A1 wird eine Anlage zum
Beschichten von Tragerbahnen mit einem Beschich-
tungsmittel mit mindestens einer umlaufdrehbaren, an
ihrer Mantelflache vorzugsweise durch Tauchbenet-
zung mit dem Beschichtungsmittel beaufschlagbaren
und in Kontakt mit einer zu beschichtenden Bahnseite
bringbaren Auftragswalze offenbart, bei der eine der
Auftragswalze nachgeordnete Glattwalze zur flachen-
deckenden Verteilung und Einpressung des aufgetrage-
nen Beschichtungsmittels vorgesehen ist. Um eine
moglichst gleichmalige Verteilung des Beschichtungs-
mittels auf der Tragerbahn zu erreichen, soll die Auf-
tragswalze eine raue Mantelflache aufweisen, wobei
der Mindestrauwert zwischen 0,1 und 0,5 um betréagt.
Allerdings sind derartige Walzen sehr empfindlich ge-
genuber auf die Oberflache einwirkenden mechani-
schen Kréaften und herstellungsbedingt sehr teuer. Zu-
dem gewahrleisten diese aufgrund der Rauhigkeit der
Auftragswalzenmantelflachen bei hoher Drehzahl kei-
nen gleichmaRigen Auftrag des Beschichtungsmittels.
Da die Anlage zur beidseitigen Beschichtung von Pa-
pierbahnen mit wenigstens zwei Rasterwalzen als Auf-
tragswalzen ausgestattet sein muss, sind zudem erheb-
liche Investitionskosten nétig. Ein weiterer Nachteil die-
ser Anlage liegt in deren aufgrund der nacheinander an-
geordneten Walzen, konstruktionsbedingten GréRe so-
wie darin, dass diese zwingend einen Antrieb fiir die
Auftragswalzen aufweisen muss, da die zueinander ver-
setzt angeordneten Walzen allein durch eine Férderung
des Papiers nicht in Rotation versetzt werden kénnen.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Beschichten eines flachenférmi-
gen Substrats, insbesondere von Papier, Haftpapier,
Karton, Textilien oder Folien, mit einem Beschichtungs-
mittel zur Verfligung zu stellen, welches einfach und ko-
stenguinstig durchzufiihren ist sowie mit einer kompak-
ten, konstruktiv einfachen, insbesondere kostengtinstig
herstellbaren, leicht umrustbaren und robusten Vorrich-
tung ausfiihrbar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren der eingangs genannten Art dadurch ge-
I6st, dass das Beschichtungsmittel mittels einer Dosier-
einrichtung zunéachst auf eine Speichereinrichtung aus
schwammartigem, feuchtigkeitsspeicherndem Material
aufgegeben und von dort aus ggf. Uber eine Zwischen-
einrichtung auf die Auftragseinrichtung, bspw. eine Wal-
ze, Ubertragen wird, bevor das Beschichtungsmittel
Uber die Auftragseinrichtung auf das Substrat aufgetra-
gen wird.

[0009] Uberraschenderweise lassen sich mit diesem
Verfahren Beschichtungen gewiinschter Schichtdicke
mit ausgezeichneter GleichmaRigkeit ein- oder beidsei-
tig auf das Substrat auftragen. Zudem benétigt das er-
findungsgemaRe Verfahren lediglich eine vergleichs-
weise kompakte, konstruktiv einfache und kostengiin-
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stig herstellbare Vorrichtung, welche des weiteren ro-
bust ist und flexibel an die besonderen Anforderungen,
wie bspw. das Format des zu beschichtenden Sub-
strats, angepasst werden kann. Insbesondere sind zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens kei-
ne teuren und verschleiRanfalligen Rasterwalzen erfor-
derlich; vielmehr wird mit diesem selbst bei Einsatz von
Auftragswalzen mit einer glatten Mantelflache dank der
wenigstens einen Speichereinerichtung, verglichen
zum Auftrag mit Rasterwalzen, gleichmaRigerer Auftrag
des Beschichtungsmittels auf das Substrat erreicht.
Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass das Beschich-
tungsmittel in dem Speichermedium aufgrund dessen
flissigkeitsspeichernden Eigenschaft gleichmaRig ver-
teilt und somit, bezogen auf die Langsachse der Auf-
tragswalze, gleichmaRig auf die Auftragseinrichtung
Ubertragen werden kann. Das Speichermedium erfillt
somit prinzipiell die gleiche Funktion wie die Mantelfla-
chenrauheit der bekannten Rasterwalzen, flihrt aber im
Vergleich zu diesen, insbesondere auch bei langsamer
Bahngeschwindigkeit/Bogengeschwindigkeit, zu bes-
seren Ergebnissen.

[0010] Erfindungsgemal kann das wenigstens eine
Speichermedium aus jedem schwammartigen, feuch-
tigkeitsspeichernden Material bestehen, welches eine
ausreichende Flussigkeitsspeicherkapazitat aufweist,
um eine gleichmaRige Verteilung der Flissigkeit in dem
Material zu gewahrleisten. Geeignete Materialien um-
fassen beispielsweise Filz, Vlies, Moosgummi,
Schaumstoff oder Faserstoff, wobei das Material vor-
zugsweise eine mittlere Porengréfe von 1 um bis 1 mm,
besonders bevorzugt von 50 um bis 750 um und ganz
besonders bevorzugt von 100 bis 200 um aufweist. Ins-
besondere Wollfilz, bspw. solcher mit einem Wollanteil
von 90 %, mit einer Dichte nach DIN 612000 von 0,36
(F2) hat sich als besonders geeignetes Material fiir das
Speichermedium erwiesen.

[0011] Das erfindungsgeméafie Verfahren eignet sich
sowohl zur einseitigen als auch beidseitigen Beschich-
tung von flachenférmigen Substraten. Vorzugsweise
wird fir eine beidseitige Beschichtung das Beschich-
tungsmittel gleichzeitig auf die beiden Seiten des zu be-
schichtenden Substrats mittels zwei, von dem Substrat
aus gesehen, einander gegentberliegend angeordne-
ten Auftragseinrichtungen aufgetragen, wobei das Be-
schichtungsmittel den beiden Auftragseinrichtungen
ggf, Uber jeweils eine Zwischeneinrichtung jeweils von
einer Speichereinrichtung aus schwammartigem,
feuchtigkeitsspeicherndem Material, auf welche das
Beschichtungsmittel Uber einer Dosiereinrichtung kon-
tinuierlich oder diskontinuierlich aufgegeben wird, zuge-
fuhrt wird. Um eine gleichmaRige Verteilung des Be-
schichtungsmittels auf der Auftragseinrichtung sicher
zu stellen ist die Lange der Speichereinrichtung vor-
zugsweise in etwa gleich grof3 wie die der Auftragsein-
richtung.

[0012] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens
wird vorgeschlagen, das Beschichtungsmittel auf die
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wenigstens eine Speichereinrichtung Uber eine eine
oder mehrere Disen umfassende Dosiereinrichtung
aufzubringen. Es hat sich ferner als vorteilhaft erwiesen,
Zerstauberdisen einzusetzen, welche zumindest eine
Grobzerstdaubung des Bindemittels bewirken. Vorzugs-
weise sind die einzelnen Diisenkdpfe in einem derarti-
gen Abstand voneinander angeordnet, dass einerseits
eine minimale Anzahl an Dlsen bendtigt wird, anderer-
seits jedoch ein mdglichst gleichmafiger Auftrag, bezo-
gen auf die Langsachse der Speichereinrichtung, des
Beschichtungsmittels auf die Speichereinrichtung si-
chergestellt ist. Daher sind die einzelnen Dlsen beson-
ders bevorzugt derart angeordnet, dass sich die Sprih-
bereiche zweier benachbarten Dusen gerade noch
Uberschneiden. Ein besonderer Vorteil der Aufbringung
des Beschichtungsmittels auf die Speichereinrichtung
mittels DUsen liegt darin, dass die Breite der Dosierein-
richtung der des eingesetzten Substrat durch Zufligen
oder Abschalten einzelner Disen konstruktiv einfach
und kostengtinstig angepasst werden kann.

[0013] Als wenigstens eine Auftragseinrichtung kén-
nen prinzipiell alle dem Fachmann zur Aufbringung von
Beschichtungsmitteln auf flaichenférmige Substrate be-
kannte Mittel eingesetzt werden. Vorzugsweise werden
als Auftragseinrichtung drehbar gelagerte Walzen ein-
gesetzt, welche besonders bevorzugt eine Mantelflache
aus Gummi, Metall oder Stahl aufweisen. Insbesondere
geeignet sind Auftragswalzen mit einer Mantelflache
aus Gummi, da diese vergleichsweise kostengunstig
sowie ausreichend robust sind, aber dennoch eine
gleichmaRige Beschichtung des Substrats gewahrlei-
sten. Vorzugsweise weist die Speichereinrichtung in et-
wa dieselbe Lange wie die Auftragswalzen auf.

[0014] Gemal einer besonderen Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung werden Auftragswalzen mit
einer glatten Mantelflache als Auftragseinrichtung ein-
gesetzt, da diese verglichen mit Rasterwalzen robuster
gegeniber mechanischen Einwirkungen sind und den-
noch aufgrund der Zufuhr von Beschichtungsmittel tber
eine Speichereinrichtung eine gleichméafige Beschich-
tung des Substrates sicherstellen. Genauso gute Er-
gebnisse kénnen selbstverstandlich auch mit Raster-
walzen erreicht werden, insbesondere mit solchen einer
Rauheit der Mantelflache zwischen 0,1 und 1 um, wel-
che jedoch aus den genannten Griinden weniger bevor-
zugt sind.

[0015] Prinzipiell kann die wenigstens eine Auftrags-
einrichtung direkt mit der Speichereinrichtung fllssig-
keitsubertragend verbunden sein. Es hat sich jedoch als
vorteilhaft erwiesen, zwischen die Auftragseinrichtung
und die Speichereinrichtung eine Zwischeneinrichtung,
besonders bevorzugt eine Zwischenwalze einzusetzen,
welche sowohl mit der Auftragseinrichtung als auch mit
der Speichereinrichtung flissigkeitsiibertragend ver-
bunden ist, d.h. in Bezug auf die beiden letztgenannten
Einrichtungen derart angeordnet ist, dass das Be-
schichtungsmittel von der Speichereinrichtung auf die
Zwischenwalze und von der Zwischenwalze auf die Auf-
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tragswalze ubertragen wird. Durch die Zwischenwalze
wird eine weitere Steigerung der GleichméaRigkeit des
Beschichtungsmittelauftrags auf das Substrat erreicht.
[0016] Vorzugsweise wird als Zwischenwalze eine
solche mit einer Mantelflache aus Gummi, Metall oder
Stahl, insbesondere mit einer Mantelfldche aus einer
Chromlegierung, eingesetzt. Analog zu den Auftrags-
walzen kann fur diesen Zweck aber auch, wenn auch
weniger bevorzugt, eine Rasterwalze, insbesondere ei-
ne mit einer Rauheit der Mantelflache zwischen 0,1 und
1 um, eingesetzt werden.

[0017] Prinzipiell eignet sich das erfindungsgemafe
Verfahren fiir die Beschichtung aller zu beschichtenden
flachenférmigen Substrate, wobei insbesondere bei der
Beschichtung von Papier, Haftpapier oder Kartonage
besonders gute Ergebnisse erzielt werden.

[0018] Fernerkann das erfindungsgemaRe Verfahren
fur alle bekannten Beschichtungsmittel eingesetzt wer-
den, insbesondere zum Streichen und/oder Laminieren
von Papier.

[0019] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens
wird vorgeschlagen, das erfindungsgemale Verfahren
zur Beschichtung von mittels Offset- oder Digitaldruck-
verfahren bedrucktem Papier oder Karton einzusetzen.
Vorzugsweise wird das bedruckte Substrat zu diesem
Zweck mit einer Silicondlemulsion, insbesondere mit ei-
ner ein oder mehrere Polydimethylsiloxane enthalten-
den Emulsion, beschichtet. Die Beschichtung erfolgt
vorzugsweise in einem Temperaturbereich von 5 bis 35
°C, besonders bevorzugt bei Raumtemperatur. Auf die-
se Weise wird Papier erhalten, welches sich durch eine
vorzugliche Oberflachenkratzfestigkeit sowie Alte-
rungsbestandigkeit auszeichnet und zudem antista-
tisch, rickfeuchtend und haptisch ist. Aufgrund der
Kratzfestigkeit wird u.a. ein Verwischen des Drucks
nach dem Druck etwa infolge der Weiterverarbeitung,
wie Nuten, Falzen, Heften oder dergl., vermieden. Zu
diesem Zweck wird die Siliconélemulsion ggf. durch
Verdinnen mit Wasser auf eine geeignete Viskositat,
besonders bevorzugt auf eine Viskositat zwischen 1 und
1.000 mPa-s, eingestellt. Besonders gute Ergebnisse
werden mit wachshaltigen Silicondlemulsionen erzielt,
wobei flir diesen Zweck prinzipiell alle dem Fachmann
bekannten Wachse, insbesondere nattlirliche Wachse,
wie Bienen- oder Paraffinwachse, oder synthetische
Wachse, wie Polyalkenyl- oder Polyethylenglykolwach-
se, geeignet sind. Selbstverstandlich kénnen den Sili-
condlemulsionen neben oder alternativ zu Wachsen
auch weitere Zusatzstoffe, insbesondere Lacke und/
oder Geruchsstoffe, bspw. in Mikrokapseln einge-
schlossene Geruchsstoffe, zugesetzt sein.

[0020] Ein besonderer Vorteil des vorliegenden Ver-
fahrens liegt darin, dass es beziiglich der Dimensionen
des einzusetzenden Substrats aufRerordentlich flexibel
und schnell von einem auf ein anderes Substratformat
und/oder eine andere Grammaturenstérke umgerustet
werden kann. Hierzu muissen lediglich die Auftragswal-
zen und ggf. Zwischenwalzen gegen solche der ge-
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winschter Lange ausgetauscht werden und die Anzahl
an Dosierdlisen durch Abschalten oder Zufligen einzel-
ner Disen angepasst werden, wohingegen die Spei-
chereinrichtung unverandert bleiben kann. Insbesonde-
re eignet sich das Verfahren sowohl fiir Substratbahnen
als auch fir bereits zugeschnittene Substrate.

[0021] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Vorrichtung zur Beschichtung von fla-
chenférmigen Substraten, welche insbesondere zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens ge-
eignet ist.

[0022] Erfindungsgemal weist die Vorrichtung we-
nigstens eine Auftragseinrichtung zum Auftrag des Be-
schichtungsmittels auf das Substrat, wenigstens eine
Dosiereinrichtung und wenigstens eine Speicherein-
richtung aus schwammartigen, feuchtigkeitsspeichern-
den Material auf, wobei die Speichereinrichtung mit der
wenigstens einen Auftragseinrichtung ggf. lber eine
Zwischeneinrichtung flissigkeitsibertragend verbun-
denist und die wenigstens eine Dosiereinrichtung derart
angeordnetist, dass von dieser Beschichtungsmittel auf
die Speichereinrichtung aufgegeben werden kann.
[0023] Das wenigstens eine Speichermedium kann
aus jedem schwammartigen, feuchtigkeitsspeichern-
den Material bestehen, welches eine ausreichende
Flussigkeitsspeicherkapazitat aufweist, um eine gleich-
maRige Verteilung der Flissigkeit in dem Material zu ge-
wahrleisten. Geeignete Materialien umfassen beispiels-
weise Filz, Vlies, Moosgummi, Schaumstoff oder Faser-
stoff, wobei das Material vorzugsweise eine mittlere Po-
rengrofle von 1 um bis 1 mm, besonders bevorzugt von
50 um bis 750 um und ganz besonders bevorzugt von
100 bis 200 um aufweist. Insbesondere Wollfilz, bspw.
solcher mit einem Wollanteil von 90 %, mit einer Dichte
nach DIN 612000 von 0,36 (F2) hat sich als besonders
geeignetes Material fiir das Speichermedium erwiesen.
[0024] GemalR einer besonderen Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung umfasst die Vorrichtung je-
weils zwei Auftrags-, Zusatz-, Speicher- und Dosierein-
richtungen, wobei die beiden Auftragseinrichtungen,
von dem Substrat aus gesehen, einander gegeniiber-
liegend auf beiden Seiten des Substrats angeordnet
sind, beide Auftragseinrichtungen jeweils mit einer Zu-
satzeinrichtung, die Zusatzeinrichtungen jeweils mit ei-
ner Speichereinrichtung und die Speichereinrichtungen
jeweils mit einer Dosiereinrichtung flissigkeitsiibertra-
gend verbunden sind. Flissigkeitsiibertragend bezeich-
net vorliegend eine Anordnung zweier Einrichtungen
zueinander dergestalt, dass beim Betrieb der Vorrich-
tung Flussigkeit von einer Einrichtung auf die andere
Ubertragen wird. Vorzugsweise ist die Speichereinrich-
tung etwa gleich lang wie die Auftragseinrichtung.
[0025] Vorzugsweise umfasst die wenigstens eine
Dosiereinrichtung eine oder mehrere Diisen, besonders
bevorzugt eine oder mehrere Zerstauberdisen.

[0026] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens
wird vorgeschlagen, als wenigstens eine Auftragsein-
richtung eine Walze, besonders bevorzugt eine Walze
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mit einer Mantelflache aus Gummi, Metall oder Stahl,
insbesondere mit einer Mantelflache aus Gummi, und
ganz besonders bevorzugt mit einer glatten Mantelfla-
che, umfasst.

[0027] Sofern eine Zwischeneinrichtung vorgesehen
ist, ist diese vorzugsweise eine Walze, besonders be-
vorzugt eine Walze mit einer Mantelflache aus Gummi,
Metall oder Stahl und ganz besonders bevorzugt mit ei-
ner Mantelflache aus einer Chromlegierung.

[0028] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung weist die Vorrichtung eine
Steuereinheit auf, welche die Rotationsgeschwindigkeit
der wenigstens einen Auftragseinrichtung und/oder die
Zufuhrtaktzeiten der wenigstens einen Dosiereinrich-
tung und/oder den Zufuhrstrom an Beschichtungsmittel
Uber die Dosiereinrichtung steuert. Alternativ dazu ist es
selbstverstandlich auch moglich, eine Regelungsein-
richtung vorzusehen, welche in Abh&ngigkeit von der
vorgegebenen Dicke der auf das Substrat aufzutragen-
den Beschichtung selbststdndig die Drehgeschwindig-
keit der Walzen und den Beschichtungsmittelzufuhrtakt
der Dlsen regelt. Grundsatzlich gilt, dass je grofier die
gewdulnschte Dicke der vorzunehmenden Beschichtung,
desto l&nger sind bei gegebener Drehgeschwindigkeit
der Auftragswalzen die Zufuhrtaktzeiten der Diisen bzw.
desto gréRRer der den Diisen zuzufiihrende Strom an Be-
schichtungsmittel.

[0029] Ein Vorteil der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung liegt darin, dass diese kompakt, konstruktiv einfach
und kostengunstig herstellbar ist. Zudem ist diese uni-
versell, u.a. sowohl fiir Substratbahnen als auch zuge-
schnittene Substrate, einsetzbar und kann durch Aus-
tausch der Auftrags- und ggf. Zwischeneinrichtung und
Abschaltung oder Zufiigung einzelner Diisen einfach
auf andere Substratformate umgeriistet werden. Ferner
ermdglicht diese eine gleichmaRige Beschichtung von
flachenférmigen Substraten bei beliebiger Schichtdik-
ke. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafen Vorrich-
tung liegt darin, dass diese sowohl in die Druckmaschi-
ne integriert als auch isoliert hiervon eingesetzt werden
kann. Im letzteren Fall ist es im Gegensatz zu den nach
dem Stand der Technik bekannten Beschichtungsvor-
richtungen mdglich, die Vorrichtung unabhangig von der
Geschwindigkeit der Druckmaschine zu betreiben. Ins-
besondere aufgrund der Kompaktheit der Vorrichtung
kann diese nahezu an jeder beliebigen Stelle eingesetzt
werden. Zudem ist das erfindungsgemafRe Verfahren,
im Unterschied zu Vorrichtungen mit Rasterwalzen vor-
aussetzenden Verfahren, ohne Umriistung der einge-
setzten Vorrichtung stufenlos regelbar. Schlielich er-
laubt die erfindungsgemafe Vorrichtung, da die Menge
an auf das Substrat aufgetragenen Beschichtungsmittel
nicht nur Uber die Rotationsgeschwindigkeit der Wal-
zen, sondern auch Uber die Dosiereinrichtung gesteuert
werden kann, die Oberund Unterseite des Substrats mit
einer unterschiedlichen Schichtdicke an Beschich-
tungsmittel zu versehen.

[0030] Des weiteren betrifft die vorliegende Erfindung
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ein beschichtetes flachenférmiges Substrat, welches
mit dem erfindungsgemafRen Verfahren erhaltlich ist,
insbesondere beschichtetes Papier oder Karton, wel-
ches mit einer wachshaltigen Silicondlemulsion be-
schichtetist. Dieses Papier zeichnet sich durch eine vor-
zlgliche Oberflachenkratzfestigkeit sowie Alterungsbe-
standigkeit aus und ist zudem farbneutral, antistatisch,
rickfeuchtend, haptisch und vergilbt nicht. Insbesonde-
re die erhdhte Kratzfestigkeit der beschichteten Sub-
strate ist mit erheblichen Vorteilen verbunden, da ein
Verschmieren oder Verwischen des Aufdrucks bei der
Weiterverarbeitung bspw. durch Nuten, Falzen, Sortie-
ren, Heften und dergl., des Papiers zuverlassig verhin-
dert wird. Dennoch bleibt das Papier beschreib- bzw.
bedruckbar. Aufgrund der antistatischen Eigenschaften
des so erhéltlichen Papiers neigt dieses weniger zum
Zusammenkleben mit anderen Papierblattern, was
ebenfalls die Weiterverarbeitung, insbesondere das
Sortieren, erleichtert.

[0031] Weitere Ziele, Merkmale, Vorteile und Anwen-
dungsmdglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispie-
len anhand der Zeichnung. Dabei bilden alle beschrie-
benen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fir sich
oder in beliebiger Kombination den Gegenstand der vor-
liegenden Erfindung, auch unabhéngig von deren Zu-
sammenfassung in einzelnen Anspriichen oder deren
Rickbeziehung.

[0032] Indereinzigen Figur ist eine zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafen Verfahrens geeignete Vorrich-
tung geman einer Ausfiihrungsform dargestellt.

[0033] Die in der Figur gezeigte Vorrichtung 1 dient
zum doppelseitigen Beschichten insbesondere von be-
drucktem Papier, Haftpapier oder Karton mit einer Sili-
condlemulsion als Beschichtungsmittel, bei welcher das
zu beschichtende Substrat 2 entweder in Form einer Pa-
pier- bzw. Kartonbahn oder bereits in zugeschnittener
Form eingesetzt werden kann.

[0034] Die Vorrichtung 1 umfasst zwei Gummiwalzen
3 als Auftragseinrichtung, zwischen deren Mantelfla-
chen das Substrat, bspw. mittels Digitaldruckverfahren
bedrucktes Papier, gefiihrt wird. Um einen ausreichen-
den Druck der Walzen auf dem Substrat 2 zu gewahr-
leisten, sind die beiden Walzen 3 vorzugsweise mit einer
Feder geeigneter Rickstellkraft vorgespannt oder in ei-
nem an die Dicke des zu beschichtenden Substrats 2
angepassten Abstand voneinander angeordnet. Die
Forderung des Substrats 2 durch die beiden Walzen 3
erfolgt entweder, indem eine oder beide Walzen 3 mit
einer entsprechenden Drehzahl durch einen Motor an-
getrieben werden, oder, indem das Substrat durch die
Walzen 3 mittels eines externen Antrieb geschoben
bzw. gezogen wird. Selbstverstandlich ist es auch mdg-
lich, beide Walzen 3 mit einer Handkurbel oder dergl.
manuell anzutreiben. Vorzugsweise ist die Mantelflache
beider Walzen 3 glatt, da solche im Vergleich zu solchen
mit einer rauen Oberflache, wie bspw.

[0035] Rasterwalzen, robuster, da weniger ver-
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schleiBanfallig, sind. Es ist aber selbstversténdlich auch
moglich, wenn auch weniger bevorzugt, Walzen 3 mit
einer rauen Oberflache einzusetzen.

[0036] An den jeweils dem zu beschichtenden Sub-
strat 2 gegenliberliegenden Seiten der Auftragswalzen
3 sind jeweils eine Metallwalze 4 als Zwischeneinrich-
tung derart angeordnet, dass letztere von den Auftrags-
walzen 3 angetrieben werden und Beschichtungsmittel
auf die Auftragswalzen 3 Ubertragen kénnen. Auch die
Mantelflachen beider Zwischenwalzen 4 sind vorzugs-
weise glatt.

[0037] Etwa im 90°-Winkel gegeniiber den Auftrags-
walzen 3 versetzt sind zwei Speichereinrichtungen 5
aus Filz angeordnet, welche in etwa die Form eines
Quaders aufweisen und mittels einer Halterung 6 mit
den beiden Zwischenwalzen 4 flissigkeitstibertragend
verbunden sind. Es wurde ein zu 90 % aus Wolle beste-
hender Filz mit einer Dichte nach DIN 61200 von 0,36
(F2) eingesetzt. Unterhalb der beiden Speichereinrich-
tungen 5 ist jeweils eine Auffangwanne 7 vorgesehen,
welche aus den Speichereinrichtungen 5 heruntertrop-
fendes Beschichtungsmittel aufnimmt. Vorzugsweise
wird das in der Auffangwanne 7 gesammelte Beschich-
tungsmittel zu dem Vorratsgefal® 11 zurtickgefiihrt, so
dass eine Kreislauffiihrung des Beschichtungsmittels
erreicht wird.

[0038] An den jeweils den Zwischenwalzen 4 gegen-
Uberliegenden Seiten der Speichereinrichtungen 5 sind
insgesamt jeweils 15 linear nebeneinander angeordne-
te und in der Halterung 6 integrierte Disen 8 vorgese-
hen, deren Zerstduberkdpfe lber die Zufuhrleitungen
9a sowie uber die mit jeweils einer Pumpe 10 versehe-
nen zentralen Zufuhrleitungen 9b mit einem Vorratsge-
fall 11 verbunden sind.

[0039] Des weiteren verfligt die Beschichtungsvor-
richtung 1 Uber eine hier nicht dargestellte Steuerein-
heit, welche sowohl mittels Pumpe 10 die Menge an
Uber die Dlsen 8 an die Speichereinrichtungen 5 zuge-
fuhrten Beschichtungsmittel als auch die Drehge-
schwindigkeit der Auftragswalzen 3 steuert. Vorzugs-
weise ist die Steuereinrichtung mit drei Reglern ausge-
stattet, Uber welche die Drehgeschwindigkeit der Wal-
zen 3, die Zufuhrtaktzeiten der Diisen 8 sowie der Zu-
fuhrstrom an Beschichtungsmittel zu den Disenkdpfen
8 stufenlos eingestellt werden kénnen. Selbstverstand-
lich ist es auch mdéglich, eine Regelungseinrichtung vor-
zusehen, welche in Abhangigkeit von der vorgegebe-
nen Dicke der auf das Substrat 2 aufzutragenden Be-
schichtung selbststandig die Drehgeschwindigkeit der
Walzen 3 und den Beschichtungsmittelzufuhrtakt der
Dusen 8 regelt. Grundsatzlich gilt, dass je groRer die
gewiinschte Dicke der vorzunehmenden Beschichtung,
desto langer sind bei gegebener Drehgeschwindigkeit
der Auftragswalzen 3 die Zufuhrtakte der Diisen 8 bzw.
desto groRer der den Disen 8 zuzufihrende Strom an
Beschichtungsmittel. alternativ oder zuséatzlich dazu ist
es auch moglich, die Menge an Beschichtungsmittel
Uber den Abstand der Speichereinrichtungen 5 zu der
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Zusatzwalzen 4 zu steuern.

[0040] Bei der erstmaligen Inbetriebnahme der Be-
schichtungsvorrichtung 1 wird das Vorratsgefal® 11 mit
dem Beschichtungsmittel, vorzugsweise einer wachs-
haltigen Siliconélemulsion, gefillt und die Steuerungs-
einheit eingeschaltet, welche Uber ein elektrisches Si-
gnal den Antrieb der Auftragswalzen 3 und so deren Ro-
tationsgeschwindigkeit steuert. Durch die Drehung der
Auftragswalzen 3 werden die jeweils benachbarten Zwi-
schenwalzen 4 ebenfalls in Drehung versetzt. Die Pum-
pe 10 fordert Gber die Zufuhrleitungen 9a, 9b Silicondl-
emulsion aus dem Vorratsgefal 11 (iber die Diisenk&pfe
8 in die beiden Speichereinrichtungen 5 aus Filz, in de-
nen das Beschichtungsmittel aufgesaugt wird. Sobald
die Flussigkeitsspeicherkapazitat der Speichereinrich-
tungen 5 Uberschritten wird, wird das Beschichtungsmit-
tel von den Speichereinrichtungen 5 auf die Zwischen-
walzen 4 und von dort auf die Auftragswalzen 3 iber-
tragen. Letztere wiederum bringen das Beschichtungs-
mittel auf das Substrat 2 auf. Die Steuerungseinheit
steuert zudem den Zufuhrstrom an Beschichtungsmittel
zu den Dusen 8 und/oder die Zufuhrtaktzeiten der DU-
sen 8, wodurch sichergestellt wird, dass die Oberfla-
chen der Auftragswalzen 3 in Abhangigkeit von deren
Rotationsgeschwindigkeit immer mit der fir die Errei-
chung der gewiinschten Schichtdicke auf dem Substrat
2 benétigten Menge an Beschichtungsmittel benetzt
sind.

[0041] Es ist mit der erfindungsgemafen Vorrichtung
1 selbstversténdlich auch moglich, gleichzeitig zwei
oder mehr verschiedene Beschichtungsmittel auf das
Substrat 2 aufzutragen. In diesem Fall weist die Vorrich-
tung 1 zwei oder mehr Vorratsgefalie 11 sowie eine ent-
sprechende Anzahl zentraler Zufuhrleitungen 9b auf,
wobei letztere tUber Zufuhrleitungen 9a mit jeweils eini-
gen der vorgesehenen Disen 8 verbunden sind. Bei der
Verwendung zweier Beschichtungsmittel wird bspw. Be-
schichtungsmittel A jeweils Uber die geradzahligen Du-
sen und das Beschichtungsmittel B Uiber die ungerad-
zahligen Disen auf die Speichereinrichtung 5 aufgege-
ben.

Bezugszeichenliste:
[0042]

Beschichtungsvorrichtung
Substrat
Auftragswalze
Zwischenwalze
Speichereinrichtung
Halterung
Auffangwanne
Dise

9a  Disenzufuhrleitung
9b  zentrale Zufuhrleitung
10  Pumpe

11 Vorratsgefaly

O~NO R WN -
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Beschichten eines flachenférmigen
Substrats (2), insbesondere von Papier, Haftpapier,
Karton, Textilien oder Folien, mit einem Beschich-
tungsmittel, insbesondere mit einer Silicondlemul-
sion, bei dem das Beschichtungsmittel mittels we-
nigstens einer Auftragseinrichtung (3) auf das Sub-
strat (2) aufgetragen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das Beschichtungsmittel mittels einer
Dosiereinrichtung (8) auf wenigstens eine Spei-
chereinrichtung (5) aus schwammartigem, feuch-
tigkeitsspeicherndem Material aufgegeben und von
dort aus ggf. uber eine Zwischeneinrichtung (4) auf
die wenigstens eine Auftragseinrichtung (3) Uber-
tragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Speicherein-
richtung (5) aus Filz, Faserstoff, Moosgummi, Vlies
oder Schaumstoff besteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Material der Speicherein-
richtung (5) eine mittlere PorengréRen von 1 um bis
1 mm, besonders bevorzugt von 50 um bis 750 um
und ganz besonders bevorzugt von 100 bis 200 um
aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die wenig-
stens eine Dosiereinrichtung (8) eine oder mehrere
Dusen (8) umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Auftrags-
einrichtung (3) eine Walze, besonders bevorzugt ei-
ne Walze mit einer Mantelflache aus Gummi, Metall
oder Stahl, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Zwi-
scheneinrichtung (4) eine Walze, besonders bevor-
zugt mit einer Mantelflache aus Gummi, Metall oder
Stahl und ganz besonders bevorzugt mit einer Man-
telflache aus einer Chromlegierung, eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Substrat
(2) Papier, Haftpapier oder Karton eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Be-
schichtungsmittel eine wenigstens ein Wachs ent-
haltende Silicondlemulsion eingesetzt wird.

Vorrichtung zum Beschichten eines flachenférmi-
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10.

11.

12.

13.

gen Substrats (2), insbesondere von Papier, Haft-
papier, Karton, Textilien oder Folien, mit einem Be-
schichtungsmittel, insbesondere zur Durchfiihrung
eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis
13, umfassend wenigstens eine Auftragseinrich-
tung (3) zum Auftrag des Beschichtungsmittels auf
das Substrat (2) sowie wenigstens eine Dosierein-
richtung (8), dadurch gekennzeichnet, dass diese
des weiteren wenigstens eine Speichereinrichtung
(5) aus schwammartigen, feuchtigkeitsspeichern-
den Material aufweist, die mit der wenigstens einen
Auftragseinrichtung (3) ggf. Gber eine Zwischenein-
richtung (4) flissigkeitslibertragend verbunden ist
und die wenigstens eine Dosiereinrichtung (8) der-
art angeordnet ist, dass von dieser Beschichtungs-
mittel auf die Speichereinrichtung (5) aufgegeben
werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Speicherein-
richtung (5) aus Filz, Faserstoff, Moosgummi, Vlies
oder Schaumstoff besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Material der Speicherein-
richtung (5) eine mittlere Porengréfen von 1 um bis
1 mm, besonders bevorzugt von 50 um bis 750 um
und ganz besonders bevorzugt von 100 bis 200 um
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Dosiereinrichtung (8) eine oder mehrere Dulsen (8)
umfasst.

Beschichtetes flachenférmiges Substrat erhaltlich
mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 8.
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