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(54) Auftragsverfahren
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ein-
oder mehrfachen Auftragen eines flissigen bis past6-
sen Mediums auf eine Seite einer laufenden Faserstoff-
bahn, insbesondere Kartonbahn.

Erfindungsgemaf wird nach Beschichtung der ei-
nen Seite (1a) der Faserstoffbahn (1) die andere entwe-

Ve

der noch unbeschichtete oder bereits in einem vorheri-
gen Schritt beschichtete und getrocknete andere Seite
(1b) der Faserstoffbahn (1) Uber ein Stltzelement (7)
geflhrt und dabei zugleich die frisch beschichtete eine
Seite (1a) der Faserstoffbahn (1) einer Heillufttrock-
nung mit einer Trocknungseinheit (6) ausgesetzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Auftragen eines flissigen bis pastosen
Mediums auf eine Seite einer laufenden Faserstoff-
bahn, insbesondere Kartonbahn.

[0002] Die Erfindung geht aus von der, in der DE-A1
102 12 818 beschriebenen Vorrichtung. In dieser be-
kannten Vorrichtung sind zur mehrfachen Beschichtung
der Faserstoffbahn, insbesondere einer Kartonbahn,
modulartige Beschichtungsstationen einschlief3lich
kontaktloser Trockner vorgesehen. Diese Module sind
pro Bahnseite gleichartig aufgebaut und in die Streich-
partie einer Herstellungs- und/oder Veredelungsma-
schine beliebig ein- oder ausbaubar, ohne dass das Ge-
samtkonzept bzw. die Bahnfiihrung der Faserstoffbahn
verandert werden muss.

[0003] Bei der genannten Vorrichtung, als auch bei
der in der DE- U1 201 05 252 beschriebenen Vorrich-
tung, wird die auf jeweils einer Seite der Faserstoffbahn
aufgebrachte Mediumsschicht mit herk&dmmlichen
Trocknungseinrichtungen, wie gerader Lufttrockner, In-
frarottrockner oder sogenannten Airturns kontaktlos ge-
trocknet. Mit letztgenannten Einrichtungen erfolgt auch
eine Bahnumlenkung. Die Faserstoffbahn lauft wahrend
dieser Trocknung Uber eine Vielzahl von kleinen Leit-
walzen.

[0004] Inder Praxis hat sich aber herausgestellt, dass
zur Erreichung der erforderlichen Trocknungsleistung
eine Vielzahl an Trocknungseinrichtungen notwendig
war.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
effektiver als bisher die erforderliche Trocknungslei-
stung zur Trocknung der aufgebrachten Mediums-
schicht erbringen kann.

[0006] Die Aufgabe wird mit den im Kennzeichen des
Anspruches 1 (Verfahren) und des Anspruches 11 (Vor-
richtung) angegebenen Merkmalen geldst.

[0007] Die Erfinder haben erkannt, dass sich nur eine
besonders gut abgestltzte Faserstoffbahn mit hohen
Luftgeschwindigkeiten bzw. Energien eines Heilluft-
trockners beaufschlagen ldsst, ohne dass die Faser-
stoffbahn dabei reift.

Deshalb sind gemaR der Erfindung héhere Trocknungs-
leistungen als bisher moglich.

[0008] Die Abstiitzung der Faserstoffbahn erfolgt er-
findungsgemaf mit einem Stiitzelement, beispielswei-
se einer Stltzwalze oder einem Zylinder. Dieses Stltz-
element ist auf der vom unmittelbar zuvor erfolgten Auf-
trag abgewandten, d.h. gegeniberliegenden, anderen
Bahnseite (Bahnriickseite) angeordnet. Die gestitzte
Bahnseite ist dabei entweder noch unbeschichtet oder
bereits durch einen oder mehrere Vorstriche beschich-
tet worden und bereits getrocknet.

[0009] Die frisch auf die Oberseite der Faserstoffbahn
aufgebrachte Auftragsschicht I&sst sich im Rahmen der
vorliegenden Erfindung sehr zweckmaRig mit zwei ge-
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krimmten HeiRlufttrocknern trocknen, die dem Stiitze-
lement zugeordnet sind. Dabei ist die Krimmung der
Lufttrockner an den AuRendurchmesser des Stitzele-
mentes angepasst. Die zwei gekrimmte Lufttrockner
wirken ihrerseits gemeinsam auf die vom zylindrischen
Stlitzelement gestltzte Faserstoffbahn in einem Bogen-
winkel oo von anndhernd 180° ein. Vor allem kénnen
durch Anwendung der gekrimmten Lufttrockner alle
herkdmmlichen, gerade ausgefiihrten Lufttrockner ein-
gespart werden.

[0010] Es ist in diesem Zusammenhang besonders
vorteilhaft, wenn als Trocknungseinrichtung sogenann-
te Prallstromtrockner verwendet werden. Aufgrund die-
ser hoheren Luftgeschwindigkeiten bzw. der Luft-Prall-
strdomung kann eine hdhere Verdampfungsleistung er-
reicht werden. Dadurch Iasst sich insgesamt die Anzahl
an herkdmmlichen kontaktlosen Trocknern reduzieren.
[0011] Durch Verwendung einer einzigen Stlitzwalze
pro Beschichtungsstation von gréerem Durchmesser,
der ca. 1,0 bis 3,0 m betragt, lassen sich auch eine Viel-
zahl herkdbmmlicher kleiner Leitwalzen einsparen. Bei
konventionellen Streichanlagen sind ca. 30 % weniger
Leitwalzen erforderlich. Bei der vorliegenden Erfindung
werden dagegen nur ca. 50 Stiick benétigt, sodass mit
der Erfindung niedrigere Investitionsund Betriebskosten
erzielt werden. AuRerdem ist wie vorstehend schon be-
schrieben ohne die Leitwalzen, d.h. durch Anwendung
des groflen Stiitzelementes, eine héhere, intensivere
Luftbeaufschlagung vom Trockner her auf die Auftrags-
schicht mdglich.

[0012] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht auch
darin, dass durch Stiitzung der Faserstoffbahn eine
bessere Zugregelung derselben durch eben diesen
Kontakt mit der Stiitzwalze mdglich ist. Wird die Bahn,
wie beim genannten Stand der Technik von einem Luft-
polster getragen, ist eine Zugregelung deutlich schwie-
riger. AulRerdem ist mit der vorliegenden Erfindung ein
schnelleres und sicheres Uberfiihren eines Streifens
der Faserstoffbahn mdglich.

[0013] Die genannten Effekte, insbesondere die
Bahnflihrung sind weiter verbesserbar, wenn die
Stlitzwalze eine perforierte offene Oberflache aufweist,
die zusatzlich besaugbar ist.

[0014] Weiter vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben
sich aus weiteren Unteranspriichen

[0015] Die Erfindung ist gemal Anspruch 14 ver-
wendbar innerhalb einer Maschine zur Herstellung und/
oder Veredelung einer Faserstoffbahn, insbesondere
zur Herstellung und /oder Veredelung von Karton oder
Verpackungsmaterial. Eine Faserstoffbahn aus dem ge-
nannten Stoff hat eine Flachen bezogenen Masse
(FbM) von ca. 150 bis 450 g/m2. Aufgrund ihrer Zusam-
mensetzung und dem hohen Altpapieranteil ist diese
sehr zugschwach, neigt also zum Abreilen. AuRerdem
penetriert in einen derartigen Faserstoff das aufge-
brachte Streichmedium, z.B. Stérke oder pigmenthalti-
ge Streichfarbe besonders stark, wodurch die Faser-
stoffbahn wieder erweicht und deshalb schnell und in-
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tensiv zu trocknen ist.

[0016] Mit der vorliegenden Erfindung ist das in tGber-
raschender Weise moglich.

[0017] Nachfolgend soll die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden.

[0018] Es zeigen:

Figur 1: einen Ausschnitt aus einem grobschema-
tischen Querschnitt einer Beschichtungsanlage
zum beidseitigen Auftragen und Trocknung der Auf-
tragsschicht gemag der Erfindung

Figur 2: eine Alternativiésung zur Figur 1 flr eine
Bahnseite

[0019] In der Figur 1 ist eine Faserstoffoahn 1 aus
Karton gezeigt, die zunachst von einer nicht gezeigten
Kalandrierung herkommend, in Laufrichtung L lauft. Die
Bahngeschwindigkeit betragt dabei 100 - 1000 m/min.
[0020] Uber einzelne Leitwalzen 2 und Breitstreck-
walzen 3 laufend, wird die Bahn 1 einer Auftragseinrich-
tung 4 zur Beschichtung der ersten (oberen) Bahnseite
1a zugefihrt. Der Auftrag selbst kann mit jeder beliebi-
gen Auftragseinrichtung 4 durchgefiihrt werden. Im Bei-
spiel ist dafiir aber ein sogenanntes Diisenaggregat vor-
gesehen. Mit diesem Aggregat wird in direkter Weise
das gewiinschte Auftragsmedium, z.B. 10g/m?2 Streich-
farbe mit einem Feststoffgehalt von 60 % in einem frei
und ungestitzt verlaufendem Strahl auf die betreffende
obere Bahnseite 1 a aufgebracht.

[0021] Die so erzeugte Auftragsschicht 5 ist in der Fi-
gur 1 diinn gestrichelt gezeichnet und wird einer Trock-
nungseinheit 6 zugefiihrt. Diese besteht aus zwei an-
einander angrenzenden, gekriimmten Prallstrahlungs-
HeiRlufttrocknern 6a, die jeweils in einem Gehause 6b
energiegunstig untergebracht sind. Diese Gehause 6b
sind in gleicher Form und GrélRe konstruiert, sodass sie
als Module fir mehrere Streichstationen einsetzbar
sind. Dadurch sind sie auch fir Umbau- und Lagerzwek-
ke ebenfalls bestens geeignet.

[0022] Die Krimmung der HeiBlufttrockner 6a ist an
ein zylindrisches Stiitzelement 7, welches auf der ande-
ren (unteren) Bahnseite1b angeordnet ist, angepasst.
Zwischen diesem Stlitzelement, das als Stiitzwalze 7
ausgebildet ist, und der gekrimmten Luftaustrittsseite
der HeiBlufttrockner 6a lauft die Faserstoffbahn 1 hin-
durch, sodass sowohl eine starke Stiitzung der Bahn 1
als auch eine gleichzeitige, intensive Trocknung der
Auftragsschicht 5 erfolgt. Die Trocknungsleistung der
Trockner 6a betragt jeweils ca. 20 - 60 kg H,O/m2h in
Abhangigkeit vom Heizmedium, wie Dampf oder Gas
usw.

[0023] Bei besonders starker Pentration des Auf-
tragsmediums in die Bahn 1 und dadurch besonders
feuchter Bahn ist zusatzlich eine Trocknung mit Infrarot-
trocknern 8 auf einer oder beiden Bahnseiten 1a, 1b
moglich. Dieser mit den Trocknern 8 vorgenommene
Vortrocknungsschritt ist, da optional, in der Figur 1

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ebenfalls gestrichelt eingezeichnet.

[0024] Die Bahn 1 wird im Anschluss an die Trock-
nung in der Trocknungseinrichtung 6 einer aus Zylin-
dern 9 bestehenden Bahnspannungs-Regelungsgrup-
pe 10 zugefihrt.

[0025] Im weiteren Laufweg der Faserstoffbahn 1 ge-
langt diese zu einer weiteren Auftragseinrichtung 4b zur
Beschichtung der anderen Bahnseite 1b, die hier die un-
tere bzw. die Bahnriickseite sein soll. In Figur 1 ist dar-
gestellt, dass dieser Auftrag, d.h. Auftragsschicht 5b
(gepunktet eingezeichnet), auf die Bahnriickseite 1b
gleichermafien und mit demselben Aggregat wie beim
Auftrag auf die erste Bahnseite 1a vorgenommen wird.
Grundsatzlich sind aber auch unterschiedliche Auf-
tragsaggregate und auch unterschiedliche Auftragsme-
dien einsetzbar.

Die Umlenkung der mit der Auftragsschicht 5b versehe-
nen Bahn 1 und deren Trocknung erfolgt mit einem her-
kémmlichen sogenannten Airturn 12. Dieser Airturn
stolt Luft, das kann auch Warmluft sein, gegen die
frisch beschichtete Bahnseite 1b und trocknet diese. Die
vom Airturn 12 abgegebenen Luftstrahlen sind aller-
dings weniger intensiv, als die von der Einrichtung 6 ab-
gegeben Strahlen auf die Bahnseite 1a, sodass fir die
Bahnseite 1 b ein weiterer IR-Trockner 8 hier vorge-
schaltet ist oder auch nachgeschaltet sein kénnte.
[0026] Dem Airturn 12 ist ebenfalls wieder eine Bahn-
spannungs-Regelungsgruppe 10 nachgeordnet.
[0027] Anstelle des verwendeten Airturns 12, bei dem
die Faserstoffbahn 1 nur von einem Luftpolster getragen
wird, ist alternierend auch der Einsatz eines weiteren
Stitzelementes 7 und weiteren diesem Stltzelement
zugeordneten weiteren Trocknungseinheiten 6 moglich.
Diese Ausfiihrungsvariante ist ausschnittsweise in Fi-
gur 2 und mit denselben Bezugszeichen, wie in Figur 1
vorhanden, dargestellt. Mit dieser Variante sind auf bei-
den Seiten gleichermalen hohe Trocknungsraten er-
zielbar.

[0028] Die schrag verlaufenden Strichpunktlinien F
sollen in beiden Figuren 1 und 2 andeuten, dass der
Bahnbehandlungsweg in oder gegen die Laufrichtung L
beliebig fortgesetzt werden kann und die beiden Bahn-
seiten 1a und/oder 1b gegebenenfalls jeweils mit noch
weiteren nicht dargestellten Auftragsschichten 5c¢, d
usw. behandelbar ware.

Bezugszeichenaufstellung

[0029]

Faserstoffbahn

erste Bahnseite (obere Seite)
zweite Bahnseite (untere Seite)
Leitwalze

Breitstreckwalze
Auftragseinrichtung
Auftragsschicht
Trocknungseinheit

T Q

(S e
T T

OO WON=2 2
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6a Heillufttrockner

6b Gehause

7 zyl. Stutzelement/Stiitzwalze

8 Infrarottrockner

9 Zylinder

10 Bahnspannungs-Regelungsgruppe
12 Airtum

L Laufrichtung

F Strichpunktlinie/Fortsetzung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum ein- oder mehrfachen Auftragen ei-

nes flissigen bis pastdsen Mediums auf eine Seite
einer laufenden Faserstoffbahn, insbesondere Kar-
tonbahn,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach Beschichtung der einen Seite (1a) der Faser-
stoffbahn (1) die andere entweder noch unbe-
schichtete oder bereits in einem vorherigen Schritt
beschichtete und getrocknete andere Seite (1 b)
der Faserstoffbahn (1) lber ein Stiitzelement (7)
gefiihrt und dabei zugleich die frisch beschichtete
eine Seite (1a) der Faserstoffbahn (1) einer
HeilRlufttrocknung mit einer Trocknungseinheit (6)
ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Heillufttrocknung in Form von Prallstrdmungen
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Stutzelement (7) eine Walze mit einem Durch-
messer von ca. 1 - 3 m verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein derartiges zylindrisches Stitzelement (7) ver-
wendet wird, dessen Oberflache glatt ausgebildet
ist.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein derartiges zylindrisches Stitzelement (7) ver-
wendet wird, dessen Oberflache perforiert ausge-
bildet ist und besaugt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die frisch beschichtete Seite (1a) der Faserstoff-
bahn (1) vor der Trocknung mit der Trocknungsein-
heit (6, 6a) der Trocknung mit Infrarottrocknern (8)
ausgesetzt wird.
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7.

10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trocknungsleistung der Trocknungseinheit (6,
6a) gleich oder groR3er als jene Leistung bei der In-
frarottrocknung (8) ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn wahrend lhres Laufes Uber das
Stltzelement (7) eine Richtungsénderung erfahrt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

fur die Trocknungseinheit (6, 6a) gekrimmte Luft-
trockner (6a) verwendet werden, die der Oberflache
des zylindrisches Stiitzelementes (7) zugeordnet
sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

dieselbe Seite (1a, 1b) der Faserstoffbahn (1) mehr-
fach nacheinander behandelt wird.

Vorrichtung zum Auftragen eines fliissigen bis pa-
stdsen Mediums auf eine Seite einer laufenden Fa-
serstoffbahn mit wenigstens einer Auftragseinrich-
tung, der in Laufrichtung der Faserstoffbahn auf
derselben Bahnseite wenigstens eine Trocknungs-
einheit nachgeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Stlutzelement (7) fir die laufende Faserstoff-
bahn (1) vorgesehen ist, welches sich auf der, der
Auftragseinrichtung (4, 4b) gegenliber liegenden
Seite (1 b) der Faserstoffbahn (1) befindet und die-
sem Stltzelement (7) wenigstens ein Lufttrockner
(6a) der Trocknungseinheit (6) derart zugeordnet
ist, dass die Faserstoffbahn (1) sowohl gestutzt
lauft, als auch zugleich die mit der Auftragseinrich-
tung (4) aufgebrachte Mediums- Auftragsschicht
(5) der Trocknung ausgesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwei gekrimmte Lufttrockner (6a) vorgesehen sind,
welche ihrerseits gemeinsam auf die vom zylindri-
schen Stlitzelement (7) gestltzte Faserstoffbahn
(1) in einem Bogenwinkel oo von anndhernd 180°
einwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 11 und 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lufttrockner (6a) als Prallstrdmtrockner ausge-
bildet sind.

Verwendung des Verfahrens und der Vorrichtung
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gemal einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriche innerhalb einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredelung einer Faserstoffbahn (1),
insbesondere zur Herstellung und /oder Verede-
lung von Karton oder Verpackungsmaterial. 5
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