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EP 1 861 207 B1
Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Auftragsvorrichtung zum Auftragen von Streichmedium, beispielsweise
Farbe in mehreren Schichten auf eine laufende Bahnflache.

[0002] Bisher mussten bei der Herstellung von beschichtetem Papier, das zur Verwendung als allgemeines Druck-
papier, zum Beispiel fir Kataloge usw., allgemeines Druckpapier, druckempfindliches Papier, warmeempfindliches Pa-
pier und Kartenpapier fir automatische Kartenausgabemaschinen eingesetzt wird, nach dem Auftragen von Farbe auf
einer als Basispapier dienenden Bahnflache Nach-Dosierungsauftragswerke (Rakelstreichanlage, Stangenrakel, Luft-
rakel usw.) Dosierungen durchgeflihrt werden.

Maschinen, die fir einen solchen Farbauftrag verwendet werden, werden gemeinhin als Auftragswerke bezeichnet.
[0003] In den letzten Jahren sind anstelle des Schritts des Farbauftragens unter Einsatz eines Nach-Dosierungsauf-
tragswerks weithin Vorhang-Auftragsvorrichtungen (Vor-Dosierungsauftragswerke) eingesetzt worden. Wie im schema-
tischen Querschnitt des Hauptteils von Figur 11 gezeigt, werden dabei Farben ta, tb auf die Flache der Bahn w aufge-
tragen, indem die Farben ta, tb aus den oberen Vorhangképfen 101 a, 101 b auf eine in Richtung des Pfeils laufende
Bahn w abgegeben werden, um Farbvorhange ca, cb zu bilden.

[0004] Darlber hinaus steht auch ein als Auftragsverfahren mit verschiebbarer Dise bekanntes Mehrschicht-Auf-
tragsverfahren zur Verfigung.

[0005] Auf die japanische Patentschrift Nr. 63-239 sei hierbei verwiesen.

[0006] AuRerdem wird auf die US 3,973,062 sowie auf die EP-A2 1 475 162 verwiesen

[0007] BeiderVerwendung der oben beschriebenen Vorhang-Auftragswerke flr photographische Filme oder derglei-
chen, bei denen die Laufgeschwindigkeit niedrig ist (120 m/min, 2 bis 3m/sec), wird normalerweise die Farbe ta als eine
erste Schicht auf die Filmflache und die Farbe tb als eine zweite Schicht auf die auf die Filmflache aufgetragene Farbe
ta aufgetragen. Zwischen der Fallgeschwindigkeit der Farben ta, tb und der Laufgeschwindigkeit des Films besteht nur
ein geringer Unterschied.

[0008] Bei der Anwendung dieser Art von Vorhang-Auftragsvorrichtungen auf einer Papierbahn w ist die Laufge-
schwindigkeit der Bahn jedoch hoch, 300 bis 1800 m/min (5 bis 60m/sec) und die Fallgeschwindigkeit der Farben ta, tb
betréagt 3m/sec, was einen Geschwindigkeitsunterschied zwischen den beiden Geschwindigkeiten in einer GréR3enord-
nung des 20-Fachen bedeutet.

[0009] Indiesem Fall kann die als die erste Schicht auf die Bahn w aufgetragene Farbe ta gleichmafig tiber die Flache
der Bahn w gezogen und normalerweise ohne Erzeugung von Beschichtungsunebenheiten, wie zum Beispiel Flecken-
bildung, aufgetragen werden. Wie oben beschrieben, besteht jedoch oftmals ein groRer Geschwindigkeitsunterschied
bei der auf der bereits auf der Flache der Bahn w aufgetragenen Farbe ta aufzutragenden Farbe tb. Dariiber hinaus
entstehen in Abhangigkeit von der Farbart gro3e Unterschiede beim Oberflachenzustand, einschliellich des Reibungs-
koeffizienten zwischen der Flache der Bahn w, auf die die Farbe ta aufgetragen wird und der auf der Flache der Bahn
w aufgetragenen Farbe ta, auf die die Farbe tb aufgetragen werden soll.

[0010] Wenn es zwischen der Farbe tb und der auf der Flache der Bahn w aufgetragenen Farbe ta zu einem Schlupf
kommt, dann kann die Farbe tb nicht leicht Uber die Farbe ta gezogen werden und es kommt zu einer Unebenheit der
Beschichtung, wie zum Beispiel Fleckenbildung.

[0011] Zur Vermeidung dieses Problems wird ein durch die dichte Anordnung zweier Farbvorhénge ca, cb, die aus
den Vorhangkdpfen 101a, 101b ausgegeben werden, gebildeter einziger dicker Filmfarbvorhang auf die Flache der
Bahn w aufgetragen. Durch Losen des Problems des Schlupfs zwischen den Farben auf der Flache der Bahn w wird
dadurch eine Unebenheit der Beschichtung, wie zum Beispiel Fleckenbildung, verhindert. (siehe Figur 3 der angefiihrten
Schrift 1).

[0012] Da aber der einzige Farbvorhang aus mehreren Farbschichten besteht, vermischen sich die Farben. Selbst
wenn die von der Flache der Bahn w liberlaufende Farbe zuriickgewonnen wird, kann sie nicht wieder verwendet werden.
[0013] AuRerdem ist es schwierig, die Breite des Farbstrahls beztglich der Breite der Bahn w zu regulieren und diese
Ubereinstimmung zu gewéhrleisten, wenn die Breite des zu beschichtenden Artikels gedndert wird.

[0014] Weil die Vorhang-Auftragsverfahren des Stands der Technik im Allgemeinen die Bildung von unabhangigen
Farbvorhangen erfordern, kann es auflerdem bei der Durchfiihrung von Beschichtungen mit niedriger Geschwindigkeit
vorkommen, dass Vorhange gebildet werden, die instabil sind und leicht reien. Infolgedessen kann keine normale
Beschichtung erreicht werden.

[0015] Darlberhinauswerden beider Durchflihrung von kontinuierlichem VVorhangauftrag unter Verwendung mehrerer
Farben aufgrund der diinnen Filmdicke der beim Auftragsprozess eingesetzten Farben sowohl die darunter, als auch
die daruiber aufgetragene Schicht leicht beeintrachtigt. Dies fuhrt zu einer Aufrauung der beschichteten Flache.

[0016] Umdies zu verhindern, istdemgemaf eine FlieRgeschwindigkeit von der Gréenordnung erforderlich, die beim
Bilden des Farbvorhangs verwendet wird.
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[0017] Dariber hinaus muss beim Auftragsverfahren mit verschiebbarer Diise des Mehrschicht-Auftragsverfahrens
bei Beendigung des Auftragens die Zufiihrung von Farbe zu den nicht benutzten Képfen angehalten werden. Wenn die
Farbenzufihrung zu den nicht benutzten Képfen nicht angehalten wird, fiihrt dies zu einem Vermischen der Farben,
wenn die Vorrichtung betrieben wird, wodurch die Farben nicht mehr unabhangig voneinander zuriickgewonnen werden
kdénnen.

[0018] Obgleich es bei Betrieb der Maschine und nicht benutzten Képfen zu keinem Vermischen der Farben kommt,
so trocknen die Farben in den nicht benutzten Disenkopfteilen jedoch aus und haften daran.

[0019] Bei nachfolgenden Arbeitsgangen kommt es daher zur Bildung von Streifenmustern, der Verstopfung der
Disenschlitzdiise und der nicht gleichférmigen Zufiihrung von Farbe in der Breitenrichtung.

[0020] Wenn die Farbe zu irgendeinem der Képfe angehalten wird, muss demgemaf das Auftragen angehalten und
eine Reinigung der Képfe durchgefiihrt werden. Da das bei diesem Reinigungsvorgang verwendete Reinigungswasser
bei Betrieb auch die anderen Koépfe durchspiilt, miissen bei Anhalten der Farbe zu irgendeinem der K&pfe auch alle
anderen Kopfe gleichzeitig angehalten und gereinigt werden.

[0021] Somit ist der Wechsel der Art des zu beschichteten Produkts mit einem groRen Zeitaufwand verbunden, da
natlrlich auch das Auftragen angehalten werden muss und alle Kdpfe gereinigt werden mussen.

[0022] DemgemaR ist das Mehrschicht-Auftragsverfahren mit verschiebbarer Diise insofern mit Problemen behaftet,
weil es zu einem Vermischen der Farben kommt, die Regulierung der Farben jeder Schicht schwierig ist, alle Kopfe
gereinigt werden mussen, wenn ein Wechsel des Auftragens durchgefiihrt wird. Auerdem ist der Prozess zum Starten
und Anhalten des Auftragens schwierig.

[0023] Angesichts des Obigen besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung in der Bereitstellung einer Auftrags-
vorrichtung, bei der die Entstehung von Beschichtungsfehlern, wie zum Beispiel Fleckenbildung, bei der Bildung von
mehreren Farbschichten auf einer Bahnflache verhindert wird und bei der dariiber hinaus Beschichtungen entsprechend
den FlUssigkeitseigenschaften der Farben hergestellt werden kénnen und die Rickgewinnung tberschiissiger Farbe
gewahrleistet wird.

[0024] Die oben angefiihrte Aufgabe wird mit einer Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1 gelost.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass das Strahlfiihrungsteil ein Paar keilférmiger Fiihrungsglieder umfasst, die sich
zur stromabwartigen Seite hin vergroRern, wobei der Abstand zwischen ihnen die gleiche Abmessung aufweist wie die
Breite der in der Beschichtung eingesetzten Farbe, wobei die zwischen dem Paar Fiihrungsglieder flieRende Farbe zum
Streichen der Bahnflache einsetzbar ist und die entlang der Aufenseite des Paars Fihrungsglieder flieRende Farbe
zurlickgewinnbar ist.

[0025] Dadurch wird eine wirtschaftliche und effektive Verwendung der Farben erreicht.

[0026] Im Wesentlichen wird im Weiteren bei der Erlduterung der Erfindung von "Farbe" bzw. Farbvorhang, Farb-
schichten usw. gesprochen. Es wird aber ausdriicklich darauf hingewiesen, dass die Anwendung des Begriffes Farbe
beispielhaft fir alle Streichmedien anzusehen ist.

[0027] Zweckmalig ist es, wenn das Strahlfiihrungsteil im obersten stromaufwartigen Vorhangkopf angeordnet ist.
[0028] Eine weitere zweckmaRige Ausfiihrung besteht darin, dass das Strahlfiihrungsteil ein Farbenfiihrungsteil zum
Fuhren der aus dem Vorhangkopf abgegebenen Farbe zur Flihrungsflachenneigung und ein Riickgewinnungsfiihrungs-
teil, das neben dem Farbenfiihrungsteil und in einer anderen Richtung als dieses angeordnet ist, und zum Umlenken
des Flusses Uberschissiger Farbe. dient, vorhanden ist.

[0029] Eine vorteilhafte Ausbildung der Vorrichtung besteht darin, dass ein Behaltnis vorgesehen ist zum Auffangen
der abgegebenen Farbe aus den Vorhangkdpfen der mehreren Vorhangkdpfe, die bei der Beschichtung nicht verwendet
werden. AulBerdem ist ein Zirkulationsmittel zum Rezirkulieren der von dem Behéltnis aufgefangenen Farbe zu den
Vorhangkdpfen vorgesehen.

[0030] Die erfindungsgemafe Auftragsvorrichtung umfasst auch ein Zufuhrmittel zur Zufihrung von Wasser oder
dergleichen zu den Vorhangkdpfen der mehreren Vorhangkdpfe, die beim Beschichten nicht verwendet werden. Die
Vorrichtung umfasst auch ein Behaltnis zum Auffangen von aus den Vorhangkdpfen abgegebenem Wasser und der-
gleichen und ein Zirkulationsmittel zum Rezirkulieren des von dem Behéltnis aufgefangenen Wassers und dergleichen
zu den Vorhangkdpfen.

[0031] Die erfindungsgemafRe Auftragsvorrichtung kann auch so ausgebildet sein, dass ein aus einem Vorhangkopf
abgegebener Vorhang gréfRer bzw. breiter als die Bahn ist oder aber auch kleiner bzw. schmaler als die Bahn ist. So
kénnen beispielsweise alle abgegebenen Vorhange dieselbe Breite aufweisen. Besonders vorteilhaft ist es allerdings,
wenn der aus einem auf der stromabwartigen Seite gelegene Vorhangkopf abgegebene Vorhang breiter als die Breite
der Bahn ist und der Vorhang vom benachbarten stromaufwartigen Vorhangskopf schmaler als die Breite der Bahn ist.
Das hat den Vorteil, dass kein vermischter Mediums- bzw. Farbstrom im Randbereich der Bahn auftritt. Das zweite
Medium, also jenes vom stromaufwartigen Vorhangkopf abgegebene Medium wird vollstdndig vom ersten Medium
(ausgehend vom stromabwartigen Vorhangkopf) mitgenommen.

Auch soll noch erwéhnt sein, dass die Bahn beim Passieren der erfindungsgemafRen Auftragsvorrichtung in aufwarts
steigender, horizontaler, oder auch fallender Weise geflihrt sein kann. Dementsprechend ist auch die Gleitbahn in ihrer
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Anordnung zur Bahnflihrung ausgerichtet.

[0032] Mit der vorliegenden Erfindung kann unabhangig von der Hohe der FlieRgeschwindigkeit der Farben, eine
ihren Flissigkeitseigenschaften entsprechende optimale Beschichtung hergestellt werden.

[0033] Darlber hinaus ist aufgrund der Bildung mehrerer Farbschichten durch Laminierung in Reihenfolge auf einer
Fihrungsflachenneigung eine Beschichtung mit geringen FlieRgeschwindigkeiten mdglich, wodurch eine Farbeinspa-
rung erreicht wird.

[0034] Es kommt auch zu keiner Erhéhung der beiden Seitenréander der aufgetragenen Schicht und es kann eine
normale Beschichtung mit einem gleichmaRigen Fluss implementiert werden.

[0035] Dadurch, dass das Strahlfiihrungsteil am obersten stromaufwartigen Vorhangkopf angeordnet ist, kann die in
Kontakt mit der Neigung der Fihrungsflache flieRende Farbe so gefiihrt werden, dass sie gleichmaRig tber die Fih-
rungsflachenneigung flieRt und Beschichtungsfehler verhindert werden.

[0036] Aufgrund der Tatsache, dass die zur Beschichtung eingesetzte Farbe gefiihrt und tiberschiissige Farbe durch
ein Riickgewinnungsfiihrungsteil stromungsumgelenkt und aufgefangen werden kann, wird eine wirtschaftliche und
effektive Verwendung der Farben erreicht.

[0037] Vorteilhaft ist es auRerdem, dass die Vorhangkdpfe wahrend des Auftragsbetriebs gezielt geschaltet werden
kénnen.

[0038] Die Vorhangképfe und Rohre usw. lassen sich durch die Zirkulation von Wasser und dergleichen gut reinigen.
[0039] Es folgt eine Beschreibung einer Ausfilhrungsform der vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen.

[0040] Es zeigen:

Figur 1: ein schematischer Querschnitt der sich auf die Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung beziehenden
Auftragsvorrichtung

Figur2 a:  eine vergrofierte Ansicht des ersten Vorhangkopfs der Auftragsvorrichtung von Figur 1
Figur 2 b:  eine vergrofierte Ansicht des zweiten, dritten und vierten Vorhangkopfs der Auftragsvorrichtung von Figur 1

Figur 3a: ein schematischer lateraler Querschnitt des Falles, in dem in der Auftragsvorrichtung der Ausfiihrungsform
kein Strahlfihrungsteil ausgefiihrt ist

Figur 3b:  ein schematischer lateraler Querschnitt des Falls, in dem ein durch das Abgeben einer zweiten Farbe von
einem zweiten Vorhangkopf gebildeter Farbvorhang auf die entlang einer Fihrungsflache flieRenden Farbe
herab féllt

Figur4 a:  eine vergroRerte Ansicht des dritten und des vierten Vorhangkopfs, die in Figur 1 gezeigt werden

Figur4 b:  eine schematische vergroRerte Ansicht in Richtung von Pfeil A von a

Figur 5: eine schematische vergréRerte perspektivische Ansicht des Vorhangfiihrungsteils der Fihrungsflache der
Ausfihrungsform

Figur 6 a:  eine schematische Ansicht in Richtung von Pfeil D von Figur 1, die ein modifiziertes Beispiel eines Verfah-
rens zur Ruckgewinnung von Farbe darstellt

Figur 6 b:  ein Querschnitt entlang der Linie E-E von a, und Figur 6¢ ist ein Querschnitt entlang der Linie F-F von a
Figur 7: eine schematische perspektivische Ansicht einer ersten Flussumlenkungsvorrichtung der Ausfiihrungsform
Figur 8 a:  ein Querschnitt entlang der Linie B-B von Figur 7

Figur 8 b:  ein Querschnitt entlang der Linie C-C von Figur 7

Figur 9: eine schematische perspektivische Ansicht einer zweiten Flussumlenkungsvorrichtung der
Ausfiihrungsform

Figur 10 a, b, cund d:  schematische Ansichten der auf Grundlage der Wahl eines beliebigen der Vorhangkdpfe 22,
23, 24 implementierten Beschichtung
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Figur 11: ein schematischer Querschnitt des Hauptteils der Vorhang- Auftragsvorrichtung nach dem
Stand der Technik

[0041] DieFigur1zeigteinen schematischen Querschnitt einer Auftragsvorrichtung 1, in der die vorliegende Erfindung
Anwendung findet. In der Vorrichtung 1 ist der Lauf einer zu beschichtenden Bahn w in Richtung eines Pfeils o (oder
eines Pfeils B) mit verschiedenen Farben t1, t2, t3, t4 auf einer Seite der Bahn w dargestellt. Es werden vier aufgetragene
Schichten gebildet.

[0042] Obgleich in Figur 1 ein Beispiel dargestellt wird, bei dem vier aufgetragene Schichten eingesetzt werden,
kdénnen auch zwei, drei oder funf oder mehr Schichten verwendet werden.

[0043] Die Auftragsvorrichtung 1 umfasst

- . einen ersten Vorhangkopf 21 zum Abgeben eines ersten Streichmediums, z.B. einer ersten Farbe t1 und Bilden
eines Mediums- bzw. Farbvorhangs tc1,

- .einen zweiten Vorhangkopf 22 zum Abgeben eines zweiten Mediums bzw. einer zweiten Farbe t2 und Bilden eines
Mediums- bzw. Farbvorhangs tc2,

- . einendritten Vorhangkopf 23 zum Abgeben eines dritten Mediums (im Nachfolgenden aus Vereinfachungsgriinden
nur noch mit "Farbvorhang"... bezeichnet) bzw. einer dritten Farbe t3 und Bilden Farbvorhangs tc3,

- . einen vierten Vorhangkopf 24 zum Abgeben einer vierten Farbe t4 und Bilden eines Farbvorhangs tc4.

- eine Fuhrungsflache 3 mit einer Neigung 3s, auf die die Farbvorhange tc1, tc2, tc3, tc4 fallen gelassen werden, um
mehrere Farbschichten der in Reihenfolge laminierten Farben t1, t2, t3 und t4 zu bilden.

[0044] Jede HOhe zwischen den oben beschriebenen Vorhangképfen 21, 22, 23, 24 und der Fiihrungsflache 3, sowie
der Abstand zwischen diesen Vorhangkdpfen und der Winkel dieser Vorhangkdpfe ist einstellbar.

[0045] Obgleich die Vorhangkodpfe 21, 22, 23, 24 normalerweise die gleiche Breite aufweisen (in Vertikalrichtung in
Figur 1), kdnnen diese Breiten auch im Voraus geandert werden.

[0046] Zum Einstellen der Auftragsbreite ist eine (in der Zeichnung nicht gezeigte) Vorrichtung zum Trennen der
Beschichtungsfliussigkeiten zwischen den Auslassen der Vorhangkopfe 21, 22, 23, 24 und dem am weitesten entfernt
liegenden stromabwartigen Ende der Fiihrungsflache 3 vorgesehen, durch die der Uberschuss der Farben t1, t1, t3 und
t3 zuriickgewonnen wird und die Farben t1 t2, t3 t4 wie erforderlich in Schichten auf der Bahn w aufgetragen werden.

[0047] Die oben beschriebene Bahn wird in Richtung von Pfeil oo mit einer Geschwindigkeit von zum Beispiel 1200
m/min (20 m /sec) bewegt. Die in den laminierten Schichten auf der Neigung 3s flieRenden Farben t1, t2, t3, 14 gelangen
von einem Vorhangfiihrungsteil 3g aus in Form eines Farbvorhanges tc auf die Flache der Bahn w . Das Vorhangfiih-
rungsteil 3g ist mit dem Endteil der Neigung 3s der Fuhrungsflache 3 durchgehend verbunden. Der herabfallende
Farbvorhang tc weist beispielsweise eine Geschwindigkeit von 3 bis 5 m/sec auf ..

[0048] Die oben beschriebenen Vorhangképfe 21, 22, 23, 24 umfassen Sammler 21 h, 22h, 23h, 24h. Die Farben t1,
t2, t3, t4 werden jedem der Sammler 21h, 22h, 23h, 24h mit einem vorgeschriebenen Druck zugefiihrt, der entweder
durch jeweilige (in der Zeichnung nicht gezeigte) Pumpen oder ein anderes Luftdruckverfahren verliehen wird. Die
Farben t1, t2, t3, t4 durchstromen Disen 21 n, 22n, 23n bzw. 24n derart, dass sie bei einer Geschwindigkeit von 1 bis
5 m/sec eine Filmdicke von 50 bis 300 um erzeugen..

[0049] Die oben beschriebene Fiihrungsflache 3 ist zum Beispiel aus einer Platte aus rostfreiem Stahl oder einer
Harzflache mit einer Oberflachenrauigkeit von héchstens Ra 0,4 hergestellit.

[0050] Die Fihrungsflache 3 ist, wie in der vergréRerten Ansicht von Figur 2 (a) dargestellt, unter jedem Kopf ange-
ordnet. Beim ersten Vorhangkopf 21 - siehe Darstellung in Figur 2 (b)- ist der erste Vorhangkopf 21 und die Fiihrungs-
flache 3 manchmal in direktem Kontakt. Es sei darauf hingewiesen, dass der Bereich eines Abstands s zwischen den
Vorhangképfen und der Fihrungsflache 3 (siehe Figur 2 (a)), der durch die Eigenschaften der Beschichtungsflissigkeit
bestimmt wird, zwischen 0,1 und 100 mm liegt.

[0051] Wie in Figur 1 dargestellt, ist der nach unten weisende Vorhangflhrungsteil 3g an der stromabwartigen End-
teilneigung 3s direkt unter der Diise 24n des vierten Vorhangkopfs 24 zur Bahn w ausgebildet.

[0052] Es sei darauf hingewiesen, dass der Bereich eines Neigungswinkel 36, dessen Kardinalpunkt das Ende der
Neigung 3s der Flihrungsflache 3 ist, zwischen ca. 15 und 60° einstellbar ist und bei dieser Vorrichtung auf 30° eingestellt
ist. Es sei darauf hingewiesen, dass der Neigungswinkel 36 der Neigung 3s der Flihrungsflache 3 willkurlich eingestelltist.
[0053] Obgleich die Fiihrungsflache 3 dieser Ausfiihrungsform in der Seitenansicht eine gekriimmte Linie beschreibt,
kann sie daruber hinaus auch als eine gerade Linie ausgebildet sein.

[0054] Figur 3 azeigteine schematische Ansichtin Breitenrichtung. Hier istangedeutet, dass bei nichtangemessenem
Abstand s zwischen den Vorhangkdpfen 21, 22, 23, 24 und der Fiihrungsflache 3, es zu einem Kontinuitatsverlust der
Farben t1, t2, t3, t4 und zu einem Kontinuitatsverlust der Farbvorhange tc1, tc2, tc3 und tc4 kommt, wodurch die
Erzeugung einer gleichférmigen Filmdruckstromung behindert wird. Es ist zu erwadhnen, dass der zu wahlende Abstand
s von den Farbeigenschaften abhangig ist.
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[0055] Wie in Figur 3 b, die eine schematische Seitenansicht davon zeigt, dargestellt, bildet die aus der Dise des
Vorhangkopfs abgegebene Farbe t1 bei Berlihrung der Neigung der Fiihrungsflache 3 einen Farbvorsprung t1 a, der
die Erzeugung einer gleichférmigen Filmdickenstromung entlang der Neigung 3s behindert.

[0056] Um dieses Problem zu verhindern, wird wie oben beschrieben, der Abstand s zwischen den Vorhangkdpfen
21, 22, 23, 24 und der Flache 3, der den Farbeneigenschaften entspricht, in einem Bereich von 0,1 mm bis 100 mm
eingestellt.

Oder es kann, wie in Figur 2 b dargestellt, eine gleichformige Filmdickenstromung entlang der Neigung 3s der Fih-
rungsflache 3 erzeugt werden.

Durch die Anordnung eines Strahlfiihrungsteils 3f in der Nahe des Strahls der Dise 21 n zum gleichmafligen Fihren
der abgegebenen Farbe t1 auf die Neigung 3s der Flihrungsflache 3 wird eine normale Beschichtung erreicht..

[0057] Es sei darauf hingewiesen, dass, wie in Figur 1 dargestellt, Strahlfihrungsteile 3f1, 3f2 und 3f3 im zweiten
Vorhangkopf 22, dritten Vorhangkopf 23 bzw. vierten Vorhangkopf 24 angeordnet werden kénnen. In diesen Fallen
werden sie von der Flhrungsflache 3 getrennt hergestellt.

[0058] Obgleich das Strahlfihrungsteil 3f (siehe Figur 2 b bei der vorliegenden Ausflihrungsform) als integraler Teil
der FUhrungsflache 3 gezeigt wird, kann es auch getrennt von der Fiihrungsflache 3 bestehen.

Je nachdem welches Teil einzusetzen ist, wird in Abgangigkeit von den Flissigkeitseigenschaften der Farben und den
Abgabebedingungen usw. angemessen, entschieden.

[0059] Figur4 aisteine schematische vergréRerte Ansicht des dritten Vorhangkopfs 23 und des vierten Vorhangkopfs
24 von Figur 1, und Figur 4 b ist eine schematische Ansicht in Richtung von Pfeil A von (a) davon.

[0060] Wie in Figur 4 a dargestellt, werden die Farbschichten durch Laminieren der aus dem dritten Vorhangkopf 23
abgegebenen Farbe t3 sowie der aus dem vierten Vorhangkopf 24 auf die anderen Farben t1, t2 auf der Neigung 3s
der Fuhrungsflache 3 abgegebene Farbe t4 gebildet. Aus den Farbschichten t1, t2, t3, t4 gelangt vom Endteil der Neigung
3s der Fuhrungsflache 3 bzw. durchgehenden Vorhangfihrungsteil 3g aus ein Farbvorhang tc auf die Flache der Bahnw..
[0061] Wie in Figur 4 b dargestellt, ist des Weiteren von den Farbvorhangen tc, die von dem Vorhangfiihrungsteil 3g
flieBen, nur die Breite bt4 des Farbvorhangs tc42 der Farbe t4 breiter als die Breite bw der Bahn w, und die liberschissige
Farbe t4, die nicht fur die Beschichtung verwendet wird, wird durch eine Farbschale cp aufgefangen und zurtickgewonnen.
[0062] Figur 5 ist eine schematisch vergrofRerte perspektivische Ansicht, die den im Auftragsschritt verwendeten
Vorhangflhrungsteil 3g darstellt.

[0063] Wie dargestellt, kommt es zu einem Zusammenziehen durch Oberflichenspannung, bei dem die beiden Sei-
tenendteile der oberen Farbe t4 zum Mittelteil gezogen werden, wodurch die Fl&dche der Bahn w mit einer zusammen-
gezogenen Farbe t4 beschichtet wird.

[0064] In Anbetracht der Vorhangbreite bt4 der zusammengezogenen Farbe t4 muss demgemaf die Breite des aus
dem vierten Vorhangkopf 24 abgegebenen Farbvorhangs tc41 (siehe Figur 1) grof3 sein.

[0065] Wie in Figur 4 b und in Figur 5 dargestellt, ist aufgrund der Tatsache, dass sich die beiden Seitenendteile der
aus dem dritten Vorhangkopf 23 abgegebenen Farbe t3 mit der Farbe t4 kombinieren und zwei Schichten bilden, wenn
sie den Vorhangfiihrungsteil 3g herunter flieRen. Damit ist die Kraft dieser herab fallenden Schichten bzw. Flusses
jedoch starker als die Oberflachenspannung. Infolgedessen kommt es im Gegensatz zum Geschehen bei Farbe t4 zu
keinem Zusammenziehen.

[0066] Da sich die beiden Seitenendteile der Farben t2 und t1, die am Vorhangfiihrungsteil 3g herab flieRen, zu drei
Schichten und vier Schichten kombinieren, ist ebenso die Kraft ihres abwarts stromenden Flusses stark, und es kommt
zu keinem Zusammenziehen infolge von Oberflachenspannung.

[0067] Wie in Figur 4 b dargestellt, wird die aus dem dritten Vorhangkopf 23 abgegebene Farbe t3 mit der Breite der
Duse 23n abgegeben, die auf eine Breite bt3 eingestellt ist, welche schmaler ist als die Breite bt4 des Farbvorhangs
tc42 der Farbe t4 und als die Breite bw der Bahn w. Darliber hinaus wird die aus dem zweiten Vorhangkopf 22 abgegebene
Farbe t2 mit der Breite der Diise 22n abgegeben, die auf eine Breite bt2 eingestellt ist, welche schmaler ist als die Breite
bt3 des Farbvorhangs tc32 der Farbe t3. Des Weiteren wird die aus dem ersten Vorhangkopf 21 abgegebene Farbe t1
mit einer Breite bt1 abgegeben, die schmaler ist als die Breite bt2 des Farbvorhangs tc22 der Farbe t2.

[0068] Es sei darauf hingewiesen, dass die Breite bt2 der Farbe t2 auf jeder Seite 10 mm schmaler eingestellt ist als
die Breite bt3 der Farbe t3, und die Breite bt1 der Farbe t1 ist auf jeder Seite 10 mm schmaler eingestellt als die Breite
bt2 der Farbe t2.

[0069] Auf diese Weise sind die Farbschichten der entlang der Neigung 3s der Fiihrungsflache 3 flieRenden Farb-
schichten, die aus den Vorhangkdpfen der stromabwartigen Seite abgegeben werden, breiter als die aus den benach-
barten Vorhangkdpfen der stromaufwartigen Seite abgegebenen Farbschichten und bedecken die beiden Seitenrander
der Farbschichten.

[0070] Da sichinfolgedessen die Seitenrandendteile der Farbschichten nicht iberlappen und sie dartber hinaus durch
benachbarte, aus Vorhangkdpfen der stromabwartigen Seite abgegebene Farben der oberen Schicht gesteuert werden,
sind die Farbschichten stabil. Dadurch kann eine normale Beschichtung der Bahn w erreicht werden.

[0071] Als Nachstes folgt eine Beschreibung mit Bezugnahme auf Figur 6 a, bei der es sich um eine schematische
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perspektivische Ansicht in Richtung von Pfeil D in Figur 1 eines modifizierten Beispiels zur Riickgewinnung des Uber-
schusses der beim Auftrag eingesetzten Farbe handelt.

[0072] Dieses Beispiel zeigt das Abgeben der Farben t3 und t4, die nur einen dritten Vorhangkopf 23 und einen vierten
Vorhangkopf 24 verwenden.

[0073] In Figur 6 b, einem Querschnitt entlang der Linie E-E von Figur 6 a , ist gezeigt, dass im Auftragsbereich die
aus dem dritten Vorhangkopf 23 abgegebene Farbe t3 einen Farbvorhang tc3 bildet, der entlang der Fiihrungsflache t3
nach unten flief3t.

[0074] Die aus dem vierten Vorhangkopf 24 abgegebene Farbe t4 bildet einen Farbvorhang tc4, der entlang der
Fihrungsflache 3 nach unten fliel3t, wodurch ein Schichtlaminat gebildet wird, das entlang der Neigung 3s der Fih-
rungsflache 3 flielt. Dariiber hinaus flieBen die geschichteten Farben t3, t4 von einem mit dem Endteil der Neigung 3s
der Fihrungsflache 3 durchgehenden Vorhangfiihrungsteil 3g herab, fallen auf die Flache der Bahn w und beschichten
sie.

[0075] Wie in Figur 6 c , einem Querschnitt entlang der Linie F-F von Figur 6 a dargestellt, wird die Uberschissige
Farbe t4 der aus dem vierten Vorhangkopf 24 abgegebenen Farbe durch Farbschalen cp4, cp4 aufgefangen. Die
Uberschissige Farbe t3 der aus dem dritten Vorhangkopf 23 abgegebenen Farbe t3 wird durch Farbschalen cp3, cp3
aufgefangen.

[0076] Es sei darauf hingewiesen, dass, wie in Figur 6 a dargestellt, eine geringe Menge Uberschissiger Farbe, die
ein Gemisch der Farben t4 und t3 enthéalt, von den Farbschalen cp5, cp5 aufgefangen wird.

[0077] Obgleich das oben beschriebene modifizierte Beispiel einen Fall darstellt, in dem keine Vorhangképfe 21, 22
eingesetzt werden, wird bei Einsatz der Vorhangkdpfe 21, 22 Giberschiissige Farbe, die ein Gemisch der Farben t1 und
t2 enthalt, durch die Farbschalen cp3, cp3 zuriickgewonnen.

[0078] Wenndie Vorhangképfe 21, 22 nicht eingesetzt werden, wie in diesem Fall dargestellt, kann die iberschissige
Farbe t3 aus dem dritten Vorhangkopf 23 nur durch die Farbschalen cp3, cp3 unabhéngig zurlickgewonnen werden.
[0079] Die Uberschussige Farbe t4 aus dem vierten Vorhangkopf 24 kann andererseits durch die Farbschalen cp4,
cp4 ohne Mischen unabhangig zuriickgewonnen werden.

[0080] Wenn die Beschichtung unter Einsatz nur des vierten Vorhangkopfs 24 und des dritten Vorhangkopfs 23
durchgefiihrt wird, kdnnen die Uberschiissigen Farben t4 bzw. t3 unabhangig zuriickgewonnen werden.

[0081] Als Nachstes wird eine erste Flussumlenkungsvorrichtung B1 beschrieben, die zur Einstellung der Breite bt1
der aus dem ersten Vorhangkopf 21 abgegebenen Farbe t1 verwendet wird.

[0082] Wenn die Vorhangkdpfe 21, 22 nicht wie hier dargestellt verwendet werden, kann die Giberschissige Farbe t3
aus dem dritten Vorhangkopf 23 nur durch die Farbschalen cp3, cp3 unabhangig zurlickgewonnen werden.

[0083] Die Uiberschiissige Farbe t4 aus dem vierten Vorhangkopf 24 kann jedoch ohne Mischen durch die Farbschalen
cp4, cp4 unabhéangig zuriickgewonnen werden.

[0084] Wenn die Beschichtung unter Einsatz nur des vierten Vorhangkopfs 24 und des dritten Vorhangkopfs 23
durchgefihrt wird, kénnen die Uberschiissigen Farben t4 bzw. t3 unabhangig zuriickgewonnen werden.

[0085] Wie in Figur 7 dargestellt, ist bei der ersten Flussumlenkungsvorrichtung B1 ein Strahlfihrungsteil 3f ange-
ordnet, das in der Nahe einer Diise 21 n des ersten Vorhangkopfs 21 angeordnet ist. Das Strahlfiihrungsteil 3f ist in
Form eines Blocks ausgebildet, bei dem ein mittlerer Farbenfiihrungsteil 3fb der Breite der Farbe t1 zum Fiihren der
Farbe t1 h fir das Auftragen verwendet wird. AuRerdem sind Riickgewinnungsfiihrungsteile 3k zum Flhren der Farbe
t1, die zuriickgewonnen werden soll vorhanden. Die Riickgewinnungsfiihrungsteile 3k sind getrenntund in verschiedenen
Richtungen vorgesehen.

[0086] Durch das Abgeben der Farbe t1 aus der Dise 21 zum Flhrungsteil 3fb und zu den Rickgewinnungsfiihrungs-
teilen 3k wird dariiber hinaus die fir das Auftragen verwendete Farbe t1, wie in Figur 8 a dargestellt, bei der es sich
um einen Querschnitt entlang der Linie B-B von Figur 7 handelt, bei ihrem Fluss entlang dem Farbenfihrungsteil 3fb
mit der vorgeschriebenen Auftragsbreite der Beschichtung, das heil3t mit der Breite des Farbenflihrungsteils 3fb, gefiihrt.
Dariiber hinaus wird, wie in Figur 8 ¢ gezeigt, bei der es sich um einen Querschnitt entlang der Linie C-C von Figur 7
handelt, die Uberschissige Farbe t1, die nicht fiir die Beschichtung verwendet wird, bei ihrem Fluss entlang der Rick-
gewinnungsfihrungsteile 3k geflihrt, um durch die Farbschalen cp aufgefangen und zuriickgewonnen zu werden.
[0087] Durch eine solche Einstellung der Breite des in der Nahe der Diise 21 n angeordneten Fihrungsteils 3fb kdnnen
die Einstellung und die Positionierung der Breite der aufzutragenden Farbe t1 zuverlassig und einfach durchgefihrt
werden. Auflerdem kann die Uberschissige Farbe t1 zurlickgewonnen und effektiv genutzt werden.

[0088] Figur 9 zeigt eine zweite Flussumlenkungsvorrichtung B2 als ein modifiziertes Beispiel der ersten Flussum-
lenkungsvorrichtung B1.

Bei dieser Konfiguration ist ein Paar (Flussumlenkungs-) Fiihrungsglieder g1, g2 in Keilform, die sich in Richtung der
stromabwartigen Seite allmahlich vergrofert, in einem Strahlfiihrungsteil 23f vorgesehen. Das Strahlfiihrungsteil 23f ist
in der Nahe der Dise 21 n des ersten Vorhangkopfs 21 angeordnet. Die Breitenabmessung gs zwischen den Flhrungs-
gliedern g1, g2 ist auf die Breitenabmessung der fiir die Beschichtung eingesetzten Farbe t1 eingestellt.

[0089] Wenn die zweite Flussumlenkungsvorrichtung B2 verwendet und die Farbe t1 aus der Diise 21 n abgegeben



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 861 207 B1

wird, fliel3t die Farbe t1 entlang dem Strahlfiihrungsteil 23f. Es wird durch die Flussumlenkungsfihrungsglieder g1, g2
bewirkt, dass die Farbe zwischen diesen flie3t und zu einer Farbe t10 strdmungsumgelenkt wird. Die Farbe t10 soll zum
Beschichten der gleichen Breite wie die Breitenabmessung gs zwischen den Flussumlenkungsflihrungsgliedern g1, g2
und den Uiberschiissigen Farbent11,t11, die entlang der AuRenseite der Flussumlenkungsfiihrungsglieder g1, g2 flieRen,
eingesetzt werden.

[0090] Nachdem zwischen denjeweiligen Oberflachenspannungen der aufzutragenden Farbe t10 und den iberschiis-
sigen Farben t11, t11, die durch die Flussumlenkungsflihrungsglieder g1, g2 getrennt sind, ein Gleichgewicht hergestellt
ist, kann auf Grundlage dieser Konfiguration eine Wiederholung dieser Flussumlenkung vermieden werden. Es sei darauf
hingewiesen, dass eine effektive Flussumlenkung gewahrleistet wird, wenn die Breite jedes der rechtwinkligen Flus-
sumlenkungsfiihrungsglieder g1, g2 in Flussrichtung der Farbe t1 auf eine Abmessung in einer Groélkenordnung von
mindestens 10 mm eingestellt wird...

[0091] Auf Grundlage dieser Konfiguration kann durch die Riickgewinnung der tUberschussigen Farben t11 eine Far-
beinsparung erreicht werden und die Farbe t1 kann effektiv genutzt werden.

[0092] Als Nachstes wird der Auftragsprozess beschrieben, bei dem unter Verwendung der Auftragsvorrichtung 1 der
oben beschriebenen Konfiguration mehrere Farbschichten verschiedener Farben t1, t2, t3, t4 auf einer Seite einer Bahn
w gebildet werden.

[0093] Wie in den Figuren 1 und 2 a dargestellt, wird als Erstes die als eine erste Schicht aufgetragene Farbe t1 aus
einer Duse 21 n eines ersten Vorhangkopfs 21 auf ein Strahlfihrungsteil 3f abgegeben.

[0094] Zu diesem Zeitpunkt stellt die in Figur 7 gezeigte erste Flussumlenkungsvorrichtung B1 oder die in Figur 9
gezeigte Flussumlenkungsvorrichtung B2 die Breite der fir die Beschichtung eingesetzten Farbe t1 auf eine vorge-
schriebene Breite ein. Die Uberschissige Farbe t1 wird stromungsumgelenkt, so dass sie von Farbschalen cp aufge-
fangen und zuriickgewonnen werden kann.

[0095] Die als die zweite Schicht aufgetragene Farbe t2 wird, wie in den Figuren 1 und 2 b dargestellt, aus der Dise
22n des zweiten Vorhangkopfs 22 in einer Breite bt2 abgegeben, die gréRer ist als die Breite bt1 der ersten Schicht der
Farbe t1 (siehe Figur 4 b), zum Beispiel auf jeder Seite um 10 mm breiter ist als die Breite bt1 der Farbe t1, und wird,
wie in den Figuren 1 und 3 b dargestellt, auf die erste Schicht der Farbe t1 aufgetragen, die entlang der Neigung 3s der
Fuhrungsflache 3 flief3t.

[0096] Die als die dritte Schicht aufgetragene Farbe t3 wird, wie in den Figuren 1, 2 b und 4 b dargestellt, aus der
Duse 23n des dritten Vorhangkopfs 23 mit einer Breite bt3 abgegeben, die gréler ist als die Breite bt2 der zweiten
Schicht der Farbe t2 (siehe Figur 4 b), zum Beispiel auf jeder Seite um 10 mm breiter ist als die Breite bt2 der auf die
zweite Schicht der Farbe aufzutragenden Farbe t2, die entlang der Neigung 3s der Fiihrungsflache 3 flief3t.

[0097] Die als die vierte Schicht aufgetragene Farbe t4 wird, wie in den Figuren 1, 2 b und 5 gezeigt, aus der Diise
24n des vierten Vorhangkopfs 24 mit einer Breite abgegeben, die grofer ist als die Breite bt3 der dritten Schicht der
Farbe t3, und wird, wie in Figur 4 b gezeigt, unter Bildung einer Breite bt4 nach dem Zusammenziehen auf die dritte
Schicht der Farbe t3 aufgetragen, die entlang der Neigung 3s der Fihrungsflache 3 flief3t.

[0098] Es sei darauf hingewiesen, dass die Positionsbeziehung zwischen dem Spitzenendteil des Vorhangkopfs 22
und der ersten Schicht der Farbe t1, die entlang der Fihrungsflache flief3t, so eingestellt wird, dass gemafl dem Flis-
sigkeitszustand der Farben t1, {2 durch Bewegung des zweiten Vorhangkopfs 22 und der Fiihrungsflache 3 usw. optimale
Bedingungen geschaffen werden.

[0099] Ahnlich wie die Vorgehensweise fiir den oben beschriebenen Vorhangkopf 22 kénnen auch der dritte Vorhang-
kopf23 und der vierte Vorhangkopf 24 eingestellt werden, um durch Bewegung des Vorhangkopfs und der Fiihrungsflache
3 optimale Bedingungen zu schaffen.

[0100] Wie in Figur 1 und in Figur 4 dargestellt, flieRen auf diese Weise die Farben t1, t2, t3, t4 entlang der Neigung
3s der Fihrungsflache 3, wo sie vier Schichten bilden. Bei Flihrung entlang dem Vorhangfiihrungsteil 3g, wo sie sich
von der Flihrungsflache 3 trennen, bildet sich aufgrund der Schwerkraft ein Farbvorhang tc, der auf die Flache der Bahn
w aufgetragen wird, wodurch eine aus 4 Schichten der Farben t1, t2, t3, t4 bestehende Beschichtung auf der Flache
der Bahn w erreicht wird.

[0101] Mehrschichtauftrag auf einer Flache einer Bahn w kann unter Verwendung einer willklrlichen Anzahl von
Farben auf diese Weise erreicht werden.

[0102] Es sei darauf hingewiesen, dass, obgleich bei dem Beispiel der vorliegenden Ausfiihrungsform ein Strahlfiih-
rungsteil 3f nur fir die erste Schicht der Farbe t1 vorgesehen ist, Strahlfiihrungsteile willkirlich in beliebige Anzahl
Vorhangképfe angeordnet werden kdnnen., gemafl dem Flissigkeitszustand von Farben mit niedriger FlieRgeschwin-
digkeit usw..

[0103] Wenn entweder die in Figur 7 gezeigte erste Flussumlenkungsvorrichtung B1 oder die in Figur 9 gezeigte
Flussumlenkungsvorrichtung B2 zur Bereitstellung der Flussumlenkung der aufzutragenden Farbe und zur Riickgewin-
nung der Farbe angeordnet ist, wird nur die erforderliche Farbe beim Auftragen verwendet und die Uberschussige Farbe
kann zurlickgewonnen werden.

[0104] Auf diese Weise wird eine Bahn w, auf der mehrere Schichten aus den Farben t1, t2, t3, t4 aufgetragen sind,
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dazu verwendet, nach einem Trocknungsschritt, ein Papierprodukt zu bilden. An den Stellen, an denen eine normale
Beschichtung nicht stattgefunden hat, wie zum Beispiel durch in seinen beiden Seitenteilen auftretende Fleckbildung
kénnen diese Stellen, durch Abschneiden entfernt werden.

[0105] Es sei darauf hingewiesen, dass, obgleich bei der in den oben beschriebenen Beispielen implementierten
Beschichtung, wie in Figur 1 dargestellt, die Bahn w in Richtung von Pfeil o 1auft, eine Beschichtung ebenso mdglich
ist, wenn die Bahn in Richtung B lauft.

[0106] Auf Grundlage der oben beschriebenen Konfiguration ist dartiber hinaus in Abhangigkeit von der zu beschich-
tenden Produktart die Zufihrung und das Anhalten von Farbe zu willkiirlichen Vorhangkdpfen mdglich, woraufhin die
Farbe fir einen angehaltenen Vorhangkopf, die in eine Farbschale fallt, durch Verwendung eines Rohrs oder einer
Pumpe oder dergleichen (in der Zeichnung nicht gezeigt), das bzw. die als Zirkulationsmittel dient, zirkuliert werden kann.
[0107] Dariber hinaus kénnen die Vorhangkopfe 21, 22, 23, 24 wahrend der Implementierung der Beschichtung
umgeschaltet werden, woraufhin die Farbe fir die beim Auftragen nicht verwendeten Vorhangk&pfe von Farbschalen
gesammelt und durch ein Zirkulationsmittel im Bereitschaftszustand zirkuliert wird, und dariiber hinaus kann bewirkt
werden, dass statt Farbe Wasser von einer Spezialwasserpumpe oder einem Spezialwasserrohr, die bzw. das ein (in
der Zeichnung nicht gezeigtes) Zufuhrmittel bildet, zu diesen Vorhangkdpfen flie3t, um sie zu reinigen.

[0108] Die Darstellungen von Figur 10 zeigen beispielhaft eine schematische Ansicht einer auf Basis einer beliebigen
Auswahl der Farben t2, t3, t4, die die Vorhangkopfe 22, 23, 24 verwenden, implementierten Beschichtung.

[0109] Figur 10 a zeigt eine Laminierung der Flache der Bahn w, die in Reihenfolge durch die Farbe t2 vom zweiten
Vorhangkopf 22, die Farbe t3 vom dritten Vorhangkopf 23 und die Farbe t4 vom vierten Vorhangkopf 24 beschichtet
wird. Hier werden die Farben t2, t3, t4 nicht von den Farbschalen (Sammelbehaltern) cp21, cp31, cp41 aufgefangen
und rezirkuliert.

[0110] Figur 10 b zeigt eine Laminierung der Flache der Bahn w, die in Reihenfolge durch die Farbe t2 vom zweiten
Vorhangkopf 22 und die Farbe t4 vom vierten Vorhangkopf 24 beschichtet wird. In diesem Fall ist der dritte Vorhangkopf
23 in die Bereitschaftsstellung bewegt worden, und die Farbe t3 vom dritten Vorhangkopf 23 wird von der Farbschale
cp31 aufgefangen und zirkuliert, woraufhin statt der Farbe t3 Wasser zirkuliert wird, um ihn zu reinigen.

[0111] Figur 10 c zeigt einen Fall, in dem eine Flache der Bahn w in Reihenfolge durch die Farbe t3 vom dritten
Vorhangkopf 23 und die Farbe t4 vom vierten Vorhangkopf 24 laminationsbeschichtet wird. In diesem Fall ist der zweite
Vorhangkopf 22 in die Bereitschaftsstellung bewegt worden, und die Farbe t2 vom zweiten Vorhangkopf 22 wird von
der Farbschale cp21 aufgefangen und zirkuliert, woraufhin statt der Farbe t2 Wasser zirkuliert wird, um ihn zu reinigen.
[0112] Figur 10 d zeigt den Fall, in dem eine Flache der Bahn w in Reihenfolge durch die Farbe t2 vom zweiten
Vorhangkopf 22 und die Farbe t3 vom dritten Vorhangkopf 23 laminationsbeschichtet wird. In diesem Fall ist der vierte
Vorhangkopf 24 in die Bereitschaftsstellung bewegt worden, und die Farbe t4 vom vierten Vorhangkopf 24 wird von der
Farbschale cp41 gesammelt und zirkuliert, und statt der Farbe t4 wird Wasser zirkuliert, um ihn zu reinigen.

[0113] Auf Grundlage der oben beschriebenen Konfiguration ist die erste Schicht der Farbe t1 stabil, da sie bei ihrem
Fluss entlang der Neigung 3s durch den Strahlfiihrungsteil 3f ohne Bildung eines Vorhangs gefiihrt wird.

[0114] Aufgrund der mehreren Schichten ist die Gesamtfiimdicke des auf die Bahnflache 2 herab fallenden Farbvor-
hangs tc dicker ausgebildet und dadurch stabiler. Dadurch ist ein Auftragen mit niedriger FlieRgeschwindigkeit mdglich
und es kann eine Farbeinsparung erreicht werden.

[0115] Aus diesem Grunde erfolgt bei der mit hoher Geschwindigkeit laufenden Bahn w eine stabile, gleichmaRige
Beschichtung ohne Farbfleckenbildung oder Unebenheit oder dergleichen.

[0116] Selbst bei hohen FlieRgeschwindigkeiten kdnnen stabile Farbschichten aufrechterhalten werden, was bei Ver-
wendung der Mehrschicht-Auftragsvorrichtungen nach dem Stand der Technik schwierig war. Nun, kénnen auch dicke
Beschichtungen mit dicker Filmdicke erzeugt werden.

[0117] Auch der optimale Abstand der Flihrungsflache 3 zu dem zu beschichtenden Artikel kann willkirlich eingestellt
werden Die Auftragsbreite der Farbschichten kann darlber hinaus vor deren Bildung in mehreren Schichten auf der
Neigung 3s der Flhrungsflache 3 eingestellt werden. Diese Breiteneinstellung der auf die Bahn w aufzutragenden
Farbschichten ist einfach. Infolgedessen ist der Auftragsvorgang einfach.

[0118] Dariiber hinaus kommt es zu keinem Vermischen des Uberschusses der Farben. Sie kénnen einzeln zuriick-
gewonnen werden.

[0119] Da die entlang der Fiihrungsflache 3 flieRende Farbschicht mit einer Breite flieRt, die die benachbarten beiden
Seitenrander der unteren Farbschicht bedeckt, ist dartiber hinaus der Fluss der Farbschichten stabil, weshalb auch der
Farbvorhang tc unmittelbar vor dem Auftragen stabil ist.

[0120] In Abhangigkeit von der Art des zu beschichtenden Produkts kann dariiber hinaus die Farbe willkiirlichen
Vorhangkopfen zugefiihrt und angehalten werden, und die Vorhangkdpfe 21, 22, 23 und 24 kénnen wahrend der der
Beschichtung umgeschaltet werden, woraufhin die Farbe der wahrend des Auftragens nicht verwendeten Vorhangképfe
in Farbschalen gesammelt und im Wartezustand zirkuliert werden kann. Darlber hinaus ist eine Zirkulation von Wasser
fur deren Reinigung mdglich..

[0121] Selbst wenn die Art des zu beschichtenden Produkts gewechselt wird, kann eine Reinigung der nicht fiir die
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Beschichtung verwendeten Vorhangkdpfe erfolgen.

[0122] Es sei darauf hingewiesen, dass die Farbschicht auf der stromabwartigen Seite breiter ist als die Farbschicht
auf der stromaufwartigen Seite. Die Breite der stromabwartigen Seite kann auch geringer sein als die Breite der Farb-
schicht auf der stromaufwartigen Seite, oder die Breiten aller Farbschichten kdnnen gleich sein.

[0123] Mit diesen Konfigurationen kann die gleiche Wirkung wie oben beschrieben erzielt werden.

Demgemaf kann eine Auftragsvorrichtung fiir das Vorhang-Auftragsverfahren zur Durchflihrung eines mehrschichtigen
Auftragens unter Verwendung mehrerer Streichmedien bzw. Farben mit verbesserter Wahlfreiheit der einzelnen Schich-
ten bereitgestellt werden.

[0124] Die Erfindung kann Anwendung finden bei Auftragsvorrichtungen bei der Herstellung von Kalendern, Katalogen,
druckempfindlichem Papier, warmeempfindlichem Papier, photographischem Film, oder auch zum Auftragen auf ein
magnetisches Material, wie auf eine Seite von Karten fiir automatische Bahnsteigsperren.

Patentanspriiche

1. Auftragsvorrichtung (1) zum Auftragen von Streichmedium, insbesondere Streichfarbe in mehreren Schichten auf
eine laufende Bahnflache, wobei sie umfasst:

mehrere in willkirlichen Abstanden zueinander angeordnete Vorhangképfe (21, 22, 23, 24), aus denen Streich-
medien bzw. Farben (t1, t2, t3, t4) nach unten abgegeben werden, und

eine geneigte Fiihrungsflache (3), die - infolge von Laminierung der nacheinander aus jedem der mehreren
Vorhangkopfe (21, 22, 23, 23) entlang der Neigung (3s) abgegebenen Streichmedien bzw. Farben (1, 2, t3,
t4), zur Bildung der mehreren Mediums- bzw. Farbschichten und dariiber hinaus Bildung eines Farbvorhangs
(tct, tc2, tc3, tc4), von einem nach unten weisenden Vorhangfiihrungsteil (3g) - am Endteil der Neigung (3s)
die Farbschichten auf die Bahnflache (w) bewegt und wobei mindestens einer der mehreren Vorhangkdpfe (21,
22, 23, 24) ein Strahlfihrungsteil (3f) umfasst, das zum Flihren der abgegebenen Farbe auf die Fiihrungsflache
(3) in der Nahe eines Mediums- bzw. Farbstrahls angeordnet ist dadurch gekennzeichnet, dass das Strahl-
fuhrungsteil (3f) ein Paar keilférmiger Fiihrungsglieder (g1, g2) umfasst, die sich zur stromabwartigen Seite hin
vergréBern, wobei der Abstand (gs) zwischen ihnen die gleiche Abmessung aufweist wie die Breite der in der
Beschichtung eingesetzten Farbe,

wobei die zwischen dem Paar Fihrungsglieder (g1, g2) flieRende Farbe zum Streichen der Bahnflache (2)
einsetzbar ist und die entlang der AuRenseite des Paars Fiihrungsglieder (g1, g2) flieBende Farbe zurlickge-
winnbar ist.

2. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Strahlfiihrungsteil (3f) im obersten stromaufwartigen Vorhangkopf (21) an-
geordnet ist.

3. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Strahlfiihrungsteil (3f) ein Farbenfiihrungsteil (3fb) zum Fihren der aus dem
Vorhangkopf abgegebenen Farbe zur Fihrungsflachenneigung (3s) und ein Riickgewinnungsfiihrungsteil (3k), der
neben dem Farbenfihrungsteil (3fb) und in einer anderen Richtung als dieses angeordnet ist, zum Umlenken des
Flusses Uberschissiger Farbe umfasst.

4. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sie weiterhin ein Behéltnis (cp21) zum Auffangen des Streichmediums aus den
Vorhangképfen der mehreren Vorhangkdpfe (21, 22, 23, 24), die bei der Beschichtung unbenutzt bleiben und
ein Zirkulationsmittel zum Rezirkulieren der von dem Behaltnis aufgefangenen Farbe bzw. des Streichmediums zu
den Vorhangkdpfen umfasst.

5. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sie weiterhin ein Zufuhrmittel zur Zufiihrung von Wasser oder dergleichen zu den
Vorhangképfen (21, 22, 23, 24), die beim Beschichten nicht verwendet werden,
ein Behaltnis zum Auffangen des aus den Vorhangkdpfen abgegebenen Wassers und dergleichen und
ein Zirkulationsmittel zum Rezirkulieren des von dem Behaltnis aufgefangenen Wassers und dergleichen zu den
Vorhangkdpfen umfasst.

6. Auftragsvorrichtung nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite wenigstens eines von einem Vorhangkopf (21, 22, 23, 24) abgegebenen Vorhanges breiter als die Breite
der zu beschichtenden Bahn (w) ist.

7. Auftragsvorrichtung nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite wenigstens eines von einem Vorhangkopf (21, 22, 23, 24) abgegebenen Vorhanges schmaler als die
Breite der zu beschichtenden Bahn (w) ist.
8. Auftragsvorrichtung nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der eine Vorhang, welcher aus einem auf der stromabwartigen Seite gelegenen Vorhangkopf resultiert, breiter als
die zu beschichtende Bahn (w) ist und der andere Vorhang, der aus einem benachbarten, auf der stromaufwartigen
Seite gelegenen Vorhangkopf resultiert, schmaler als die Breite der Bahn (w) ist.
Claims
1. Application device (1) for applying coating medium, in particular coating colour, in a plurality of layers to a moving
web surface, the device comprising:
a plurality of curtain heads (21, 22, 23, 24) arranged at random distances from one another, from which coating
media or colours (t1, t2, t3, t4) are discharged downwards, and
a sloping guide surface (3) which - as a result of lamination of the coating media or colours (1, t2, t3, t4)
discharged successively from each of the plurality of curtain heads (21, 22, 23, 24) along the slope (3s), in order
to form the plurality of medium or colour layers and, furthermore, to form a colour curtain (tc1, tc2, tc3, tc4) from
a curtain guide part (3g) pointing downwards - moves the colour layers onto the web surface (w) at the end part
of the slope (3s), and at least one of the plurality of curtain heads (21, 22, 23, 24) comprising a stream guide
part (3f), which is arranged in the vicinity of a medium or colour stream in order to guide the discharged colour
onto the guide surface (3),
characterized in that the stream guide part (3f) comprises a pair of wedge-shaped guide elements (g1, g2),
which enlarge towards the downstream side, the distance (gs) between them having the same dimension as
the width of the colour used in the coating,
it being possible for the colour flowing between the pair of guide elements (g1, g2) to be used to coat the web
surface (2) and for the colour flowing along the outside of the pair of guide elements (g1, g2) to be recovered.
2. Application device according to Claim 1,
characterized in that the stream guide part (3f) is arranged in the uppermost upstream curtain head (21).
3. Application device according to Claim 2,
characterized in that the stream guide part (3f) comprises a colour guide part (3fb) for guiding the colour discharged
from the curtain head to the guide surface slope (3s) and a recovery guide part (3k), which is arranged beside the
colour guide part (3fb) and in a different direction from the latter, in order to deflect the flow of excess colour.
4. Application device according to Claim 1,
characterized in that it further comprises a container (cp21) for collecting the coating medium from the curtain
heads of the plurality of curtain heads (21, 22, 23, 24) which remain unused during the coating, and
a circulation means for recirculating the colour or the coating medium collected by the container to the curtain heads.
5. Application device according to Claim 1,
characterized in that it further comprises a feed means for feeding water or the like to the curtain heads (21, 22,
23, 24) which are not used during the coating,
a container for collecting the water and the like discharged from the curtain heads, and
a circulation means for recirculating the water and the like collected by the container to the curtain heads.
6. Application device according to at least one of the preceding claims,

characterized in that the width of at least one curtain discharged from a curtain head (21, 22, 23, 24) is wider than
the width of the web (w) to be coated.
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Application device according to at least one of the preceding claims,
characterized in that the width of at least one curtain discharged from a curtain head (21, 22, 23, 24) is narrower
than the width of the web (w) to be coated.

Application device according to at least one of the preceding claims,

characterized in that the one curtain which results from a curtain head placed on the downstream side is wider
than the web (w) to be coated, and the other curtain, which results from an adjacent curtain head placed on the
upstream side, is narrower than the width of the web (w).

Revendications

Dispositif d’application (1) pour I'application d’un fluide de couchage, en particulier d’'une encre de couchage en
plusieurs couches sur une face de bande en mouvement, qui comprend:

- plusieurs tétes a jet plat (21, 22, 23, 24) disposées a des distances quelconques 'une de l'autre, a partir
desquelles des fluides de couchage ou des encres de couchage (i1, t2, t3, t4) sont distribués vers le bas, et

- une face de guidage inclinée (3) qui - par suite de la stratification des fluides de couchage ou des encres de
couchage (t1, t2, t3, t4) distribués I'un aprés l'autre le long de la pente (3s) a partir de chacune des tétes a jet
plat (21, 22, 23, 24) pour la formation des multiples couches de fluide ou d’encre et en outre de la formation
d’'un rideau d’encre (tc1, tc2, tc3, tc4) par une piece de guidage de rideau (3g) orientée vers le bas - déplace
les couches d’encre sur la face de bande (w) a la partie d’extrémité de la pente (3s) et dans lequel au moins
une des multiples tétes a jet plat (21, 22, 23, 24) comprend une piéce de guidage de jet (3f), qui est disposée
a proximité du jet de fluide ou d’encre pour guider I'encre distribuée sur la face de guidage (3),

caractérisé en ce que la pieéce de guidage de jet (3f) comprend une paire d’'organes de guidage en forme de coin
(g1, g2), qui s’élargissent en direction du cété aval, dans lequel la distance (gs) entre celles-ci présente la méme
dimension que la largeur de I'encre introduite dans le revétement,

dans lequel I'encre s’écoulant entre la paire d’organes de guidage (g1, g2) est utilisable pour le couchage de la face
delabande (2) etI'encre s’écoulantle long du coté extérieur de la paire d’'organes de guidage (g1, g2) est récupérable.

Dispositif d’application selon la revendication 1, caractérisé en ce que la piéce de guidage de jet (3f) est disposée
dans la téte a jet plat (21) placée le plus en amont.

Dispositif d’application selon la revendication 2, caractérisé en ce que la piéce de guidage de jet (3f) comprend
une piéce de guidage d’encre (3fb) pour guider I'encre distribuée par la téte a jet plat vers la pente de la face de
guidage (3s) et une piéce de guidage de récupération (3k), qui est disposée a cbté de la pieéce de guidage d’encre
(3fb) et dans une autre direction que celle-ci, pour dévier le flux d’encre excédentaire.

Dispositif d’application selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’il comporte en outre un récipient (cp21) pour
recueillir le fluide de couchage provenant des tétes a jet plat des multiples tétes a jet plat (21, 22, 23, 24) qui restent
inutilisées lors du revétement, et un moyen de circulation pour renvoyer I'encre ou le fluide de couchage recueilli
par le récipient, vers les tétes a jet plat.

Dispositif d’application selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’il comporte en outre un moyen d’alimentation
pour amener de I'eau ou analogue aux tétes a jet plat (21, 22, 23, 24) qui ne sont pas utilisées pendant le revétement,
un récipient pour recueillir 'eau ou analogue distribuée a partir des tétes a jet plat, et un moyen de circulation pour
renvoyer I'eau et analogue recueillie par le récipient, vers les tétes a jet plat.

Dispositif d’application selon au moins une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la largeur d’au
moins un rideau distribué par une téte ajet plat (21, 22, 23, 24) est plus grande que la largeur de la bande a revétir (w).

Dispositif d’application selon au moins une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la largeur d’au
moins un rideau distribué par une téte a jet plat (21, 22, 23, 24) est plus petite que la largeur de la bande a revétir (w).

Dispositif d’application selon au moins une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’un premier

rideau, qui résulte d’'une téte a jet plat située du cété aval est plus large que la bande a revétir (w) et 'autre rideau,
qui résulte d’'une téte a jet plat voisine située du c6té amont, est plus étroit que la largeur de la bande (w).
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