EP 2 090 694 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 090 694 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
19.08.2009 Patentblatt 2009/34

(21) Anmeldenummer: 09150822.6

(22) Anmeldetag: 19.01.2009

(51) IntCl.:

D21H 19/12 (2006.01)
D21H 19/66 (2006:07)

D21G 1/00(2006.01)
D21H 23/46 (2006.01)
D21H 23/48 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA RS

(30) Prioritat: 12.02.2008 DE 102008000283

(71) Anmelder: Voith Patent GmbH
89522 Heidenheim (DE)

(72) Erfinder:

¢ Halmschlager, Giinter
3500 Krems (AT)
¢ Feichtinger, Manfred
3100 St. Polten (AT)
¢ Eichinger, Kurt
3150 Wilhelmsburg (AT)
¢ Lehrner, Martin
3108 St. Polten (AT)

(54) Kombiniertes Auftrags- und Glattverfahren

(57)  Bei einem Verfahren zum Auftragen eines Me-
diums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, und zum Glatten des auf die Ma-
terialbahn aufgetragenen Mediums wird das Auftrags-
medium auf die Materialbahn Ubertragen und die mitdem
noch feuchten Auftragsmedium versehene Materialbahn
durch einen zwischen einer beheizten glatten Presswal-
ze und einer weichen Gegenwalze gebildeten Pressnip

/

Fig-A

gefiihrt, in dem die Materialbahn mit ihrer das Auftrags-
medium aufweisenden Seite mit der beheizten glatten
Presswalze in Kontakt kommt. Die Materialbahn wird im
Anschluss an den Pressnip von der beheizten glatten
Presswalze abgezogen und unmittelbar darauf insbe-
sondere einer Einrichtung zur berihrungslosen Trock-
nung zugefihrt. Es wird auch eine entsprechende Vor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Auftragen eines Mediums auf eine lau-
fende Materialbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, und zum Glatten des auf die Materialbahn aufge-
tragenen Mediums.

[0002] Produkte aus dem Herstellungsbereich von K/
(Karton und Verpackungspapiere), graphischen Papie-
ren und Spezialpapieren werden Ublicherweise mit ei-
nem Leim/Starke- oder sonstigem Oberflachenauftrag
behandelt. Ein solches Vorgehen erfordert bisher zwei
voneinander unabhangig arbeitende Verfahren bzw. Ein-
heiten wie insbesondere ein Auftragsaggregat und zu-
mindest ein getrenntes Glattaggregat, um die gewlinsch-
te Oberflachenqualitdt des Endproduktes zu erreichen.
[0003] Aus der WO 2007/100667 sind ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung bekannt, bei denen eine Poly-
merschicht auf die Materialbahn aufgebracht und die auf
die Materialbahn aufgebrachte Polymerschicht in noch
feuchtem Zustandin Kontakt mit einer heilen Oberflache
gebracht wird, um dafiir zu sorgen, dass das in ihr ent-
haltene Wasser zum Sieden kommt und dadurch unter-
halb der Oberflache Hohlraume entstehen, die Aul3en-
flache der Schicht jedoch glatt ist. Dazu wird das Auf-
tragsmedium auf die Materialbahn aufgebracht und die
Materialbahn anschlieend einem glatten beheizbaren
Trockenzylinder zugefuihrt, wobei die Materialbahn dem
Trockenzylinder Uber eine Presswalze aufgegeben wird.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit denen
die beiden zuvor genannten Funktionalitaten, namlich
die eines Auftragsaggregates und die eines oder meh-
rerer Glattaggregate auf einfache und effiziente Weise
miteinander kombiniert sind. Dabei sollen insbesondere
auch eine entsprechende Volumensteigerung, Glatte-
steigerung und Pigmenteinsparung erreicht werden.
[0005] Bezlglich des Verfahrens wird diese Aufgabe
erfindungsgemal dadurch geldst, dass das Auftragsme-
dium auf die Materialbahn tbertragen wird, die mit dem
noch feuchten Auftragsmedium versehene Materialbahn
durch einen zwischen einer beheizten glatten Presswal-
ze und einer weichen Gegenwalze gebildeten Pressnip
geflhrt wird, in dem die Materialbahn mit ihrer das Auf-
tragsmedium aufweisenden Seite mit der beheizten glat-
ten Presswalze in Kontakt kommt, und die Materialbahn
im Anschluss an den Pressnip von der beheizten glatten
Presswalze abgezogen und unmittelbar darauf insbe-
sondere einer Einrichtung zur berthrungslosen Trock-
nung zugefihrt wird.

[0006] Beiglinstigen Prozessbedingungen ist auch ei-
ne Trocknung mit Kontakttrocknern, z. B. Trockenzylin-
der moglich.

[0007] Aufgrund dieser Ausgestaltung werden die
Funktionalitdten der bisher getrennten Auftrags- und
Glattaggregate auf platzsparende und effiziente Weise
miteinander kombiniert. Neben den sich ergebenden ef-
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fizienten Einbaumdglichkeiten beispielsweise im Hin-
blick auf PM/SM-Umbauten ergibt sich insbesondere
auch eine hohere Energieeffizienz. AulBer einer Volu-
men- und Glattesteigerung wird insbesondere auch eine
Pigmenteinsparung erreicht. Dartiber hinaus wird gegen-
Uber den bekannten Verfahren vor allem auch eine hé-
here Oberflachenqualitat des Endproduktes erzielt. Auf-
grund der nunmehr moglichen Kompaktbauweise ergibt
sich auch eine bessere Runability der Gesamtanlage.
[0008] Der Abzugswinkel, mit dem die Materialbahn
von der beheizten glatten Presswalze abgezogen wird,
ist vorzugsweise variabel einstellbar. Damitlasst sich ins-
besondere auch derBereich, Giber den die beheizte glatte
Presswalze von der Materialbahn umschlungen ist, va-
riabel einstellen.

[0009] Bevorzugtwird das Auftragsmediumim Bereich
der von der Materialbahn umschlungenen weichen Ge-
genwalze auf die Materialbahn Ubertragen.

[0010] Dabeikann die Position, an der das betreffende
Medium auf die Materialbahn aufgebracht wird, wieder
variabel einstellbar sein.

[0011] Das Auftragsmedium kann im Bereich der von
der Materialbahn umschlungenen weichen Gegenwalze
beispielsweise lber eine Auftragswalze oder einen Frei-
strahl auf die Materialbahn aufgebracht werden.

[0012] GemaR einer alternativen vorteilhaften Ausge-
staltung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird das
Auftragsmedium in einem Bereich auf die Materialbahn
aufgebracht, in dem diese die weiche Gegenwalze noch
nichtberihrt. Dabei kann das Auftragsmedium insbeson-
dere uber einen Freistrahl und/oder Gber einen Curtain
Coater (Vorhangstreichverfahren) ohne Uberschuss auf
die Materialbahn aufgebracht werden.

[0013] Die Dosierung des Auftrags des Auftragsmedi-
ums erfolgt zweckmaRigerweise Uber eine Klinge, einen
Rakelbalken und/oder dergleichen.

[0014] Von Vorteilistinsbesondere auch, wenn die be-
heizte glatte Presswalze zusatzlich Gber wenigstens eine
aullere Zusatzheizung beheizt wird. Normalerweise wird
die glatte Presswalze von innen beheizt. Uber die we-
nigstens eine dufiere Zusatzheizung wird die Glattwalze
noch starker aufgeheizt.

[0015] Vorteilhafterweise sind die weiche Gegenwalze
und die beheizte glatte Presswalze mit variabel einstell-
barer Kraft gegeneinander pressbar.

[0016] Die Pressniplange wird so gewahlt, dass die
Verweilzeit der Bahn im Pressnip mindestens 0,5 Milli-
sekunden, vorzugsweise mindestens 1 Millisekunde be-
tragt.

Fir eine gute Glattwirkung betragt die Temperatur der
beheizten Presswalze mehr als 200 °C.

Der Auftrag von Auftragsmedium erfolgt vorteilhafterwei-
se in einem Abstand von weniger als 5 Meter, insbeson-
dere weniger als 3 Meter vor dem Nip.

[0017] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgeméafRen Verfahrens wird die
Materialbahn in der Einrichtung zur beriihrungslosen
Trocknung gleichzeitig umgelenkt.
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[0018] Dabeiist es von Vorteil, wenn die Materialbahn
inder Einrichtung zur beriihrungslosen Trocknungin eine
Richtung umgelenkt wird, die der Richtung, mit der die
Materialbahn der weichen Gegenwalze oder einer dieser
vorgeschalteten Umlenkwalze zugefiihrt wird, allgemein
entgegengesetzt ist.

[0019] Bezuglich der Vorrichtung wird die oben ange-
gebene Aufgabe erfindungsgemaR entsprechend da-
durch geldst, dass sie ein Auftragswerk zur Ubertragung
des Auftragsmediums auf die Materialbahn, eine beheiz-
te glatte Presswalze und eine weiche Gegenwalze um-
fasst, wobei die mit dem noch feuchten Auftragsmedium
versehene Materialbahn durch den zwischen der beheiz-
ten glatten Presswalze und der weichen Gegenwalze ge-
bildeten Pressnip gefiihrtist, in dem die Materialbahn mit
ihrer das Auftragsmedium aufweisenden Seite mit der
beheizten glatten Presswalze in Kontakt kommt, und die
im Anschluss an den Pressnip von der beheizten glatten
Presswalze abgezogene Materialbahn unmittelbar dar-
aufinsbesondere einer Einrichtung zur beriihrungslosen
Trocknung zugefuhrt ist.

[0020] Bevorzugte Ausflihrungsformen der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0021] DieLange des Pressnips betragt vorzugsweise
mehr als 30 mm. Dadurch wird die Glattwirkung verbes-
sert.

[0022] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sind in ihrer Funktionalitat
also insbesondere daflr geeignet, einen Leim/Stérke-
oder sonstigen Oberflachenauftrag auf eine Material-
bahn mit unmittelbar darauffolgender Glattung durch ei-
ne hochbeheizte Glattwalze und spezieller Bahnfiihrung
insbesondere bei veranderbarem Abzugswinkel von der
beheizten Walze durchzufiihren. Gegenliber den her-
kémmlichen Verfahren und Vorrichtungen ergibt sich un-
ter anderem der Vorteil einer besseren Oberflachenqua-
litat der Endprodukte. Die erfindungsgemafe Kompakt-
bauweise gewahrleistet zudem eine gute Runability der
Gesamtanlage.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher erlautert.

[0024] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt in sche-
matischer Darstellung eine Vorrichtung 10 zum Auftra-
gen eines Mediums auf eine laufende Materialbahn 12
und zum Glatten des auf die Materialbahn 12 aufgetra-
genen Mediums. Bei der Materialbahn 12 kann es sich
insbesondere um eine Papier- oder Kartonbahn handeln.
[0025] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Auftragswerk
13 zur Ubertragung des Auftragsmediums auf die Mate-
rialbahn 12, eine beheizte glatte Presswalze 14 und eine
weiche Gegenwalze 16, das heifl3t eine Gegenwalze 16
mit einer im Vergleich zur beheizten Presswalze 14 re-
lativ weicheren AuRenumfangsflache.

[0026] Dabei ist die mit dem noch feuchten Auftrags-
medium versehene Materialbahn 12 durch den zwischen
der beheizten glatten Presswalze 14 und der weichen
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Gegenwalze 16 gebildeten Pressnip 18 gefiihrt, in dem
die Materialbahn 12 mit ihrer das Auftragsmedium auf-
weisenden Seite mit der beheizten glatten Presswalze
14 in Kontakt kommt.

[0027] Im Anschluss an den Pressnip 18 wird die Ma-
terialbahn 12 von der beheizten glatten Presswalze 14
abgezogen. Unmittelbar im Anschluss an die beheizte
glatte Presswalze 14 wird die Materialbahn 12 dann einer
Einrichtung 20 zur berthrungslosen Trocknung zuge-
fuhrt.

[0028] Wie in der einzigen Figur angedeutet, ist der
Abzugswinkel o, mit dem die Materialbahn 12 von der
beheizten glatten Presswalze 14 abgezogen wird, varia-
bel einstellbar.

[0029] Das Auftragswerk 13 kann Mittel wie insbeson-
dere eine Auftragswalze 22 oder dergleichen umfassen,
um das Auftragsmedium im Bereich der von der Materi-
albahn 12 umschlungenen weichen Gegenwalze 16 auf
die Materialbahn 12 zu ubertragen.

[0030] Dabeikann die Position, an der das betreffende
Medium auf die Materialbahn 12 aufgebracht wird, ins-
besondere variabel einstellbar sein.

[0031] Alternativ kann das Auftragsmedium jedoch
beispielsweise auch Giber einen Freistrahl im Bereich der
weichen Gegenwalze 16 auf die Materialbahn 12 aufge-
bracht werden.

[0032] Die Dosierung des Auftrags des Auftragsmedi-
ums kann beispielsweise mittels eines die weiche Ge-
genwalze 16 beaufschlagenden Dosierelements 24 er-
folgen. Dabei kann als solches Dosierelement 24 bei-
spielsweise eine Klinge, ein Rakelbalken und/oder der-
gleichen vorgesehen sein.

[0033] Der beheizten glatten Presswalze 14 kann we-
nigstens eine aulere Zusatzheizung 26 zugeordnet sein.
Im vorliegenden Fall sind beispielsweise zwei solche au-
Rere Zusatzheizungen 26 vorgesehen. Als beheizte glat-
te Presswalze 14 kann also insbesondere eine intern be-
heizte Walze eingesetzt werden. Durch die dulReren Zu-
satzheizungen 26 wird die Walze 14 dann zuséatzlich auf-
geheizt.

[0034] Die Kraft, mit der die weiche Gegenwalze 16
und die beheizte glatte Presswalze 14 gegeneinander
pressbar sind, ist vorzugsweise variabel einstellbar. Da-
bei kann die Anpresskraft insbesondere uber eine ent-
sprechende ausgefiihrte Steuer-und/oder Regeleinrich-
tung variabel einstellbar sein. Wie in der Fig. 1 durch
Pfeile angedeutet, ist im vorliegenden Fall beispielswei-
se die obere Walze 14 gegen die untere Walze 16
pressbar.

[0035] Wie anhand der einzigen Figur zu erkennenist,
kann die Materialbahn 12 in der Einrichtung 20 zur be-
rihrungslosen Trocknung gleichzeitig umgelenkt wer-
den. Dabei kann beispielsweise eine Umlenkung um zu-
mindest im Wesentlichen 180° erfolgen.

[0036] Die Materialbahn 12 kann in der Einrichtung 20
insbesondere in eine Richtung umgelenkt werden, die
der Richtung, in der die Materialbahn 12 der weichen
Gegenwalze 16 oder einer dieser vorgeschalteten Um-
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lenkwalze 28 zugefiihrt wird, allgemein entgegengesetzt
ist.

[0037] Wieindereinzigen Figur gestrichelt dargestellt,
kdénnen alternativ auch Mittel bzw. ein Auftragswerk 13
vorgesehen sein, um das Auftragsmedium in einem Be-
reich auf die Materialbahn 12 aufzubringen, in dem diese
die weiche Gegenwalze 16 noch nicht berihrt. In diesem
Fall wird die weiche Gegenwalze 16 nicht von der Mate-
rialbahn 12 umschlungen. Die Materialbahn 12 kommt
mit dieser weichen Gegenwalze 16 zumindest im We-
sentlichen erst im Bereich des Pressnips 18 in Kontakt.
[0038] Beim vorliegenden Ausfliihrungsbeispiel besitzt
die beheizte glatte Gegenwalze 14 einen Cr/Teflon-Be-
zug. Demgegeniber besitzt die Auflenumfangsflache
der weichen Gegenwalze 16 beispielsweise eine Shore-
A-Harte von 60 bis 90. Zudem besitzen beim vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel die beheizte glatte Presswalze
14 und die weiche Gegenwalze 16 einen gleich groRen
Durchmesser, der hier beispielsweise 1168 mm betragt.
Die beiden Walzen kénnen grundséatzlich jedoch auch
unterschiedliche Durchmesser besitzen. Zudem sind
grundsatzlich auch andere Oberflachenharten und
Durchmesser denkbar.

[0039] Die Linienkraft im Pressnip 18 liegt beispiels-
weise in einem Bereich zwischen etwa 60 und etwa 100
kN/m. Grundsatzlich ist jedoch auch ein anderer Linien-
kraftbereich denkbar.

[0040] Die Einrichtung 20 zur beriihrungslosen Trock-
nung kann beispielsweise mit Gas und/oder Dampf be-
heizt sein. Sie kann zudem wenigstens einen Zylinder
umfassen. Es kann insbesondere auch eine IR-Trock-
nung (Gas/Strom) vorgesehen sein. Vorteilhafterweise
umfasst die Vorrichtung 20 zur beriihrungslosen Trock-
nung mit gleichzeitiger Bahnumlenkung einen soge-
nannten HCB-Turn, der eine Kombination aus hoher
Tragfahigkeit (Umlenkung einer Materialbahn um insbe-
sondere 180° bei hohen Bahnzligen) und hohen Trock-
nungsraten bei gleichzeitig platzsparender Bahnflihrung
darstellt.

Bezuaszeichenliste

[0041]

10  Vorrichtung

12 Materialbahn

13 Auftragsmittel, Auftragswerk
14  beheizte glatte Presswalze
16  weiche Gegenwalze

18  Pressnip

20  Einrichtung zur bertihrungslosen Trocknung
22 Auftragsmittel, Auftragswalze
24  Dosierelement

26  Zusatzheizung

28  Umlenkwalze

o Abzugswinkel
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Auftragen eines Mediums auf eine
laufende Materialbahn (12), insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, und zum Glatten des auf die Ma-
terialbahn (12) aufgetragenen Mediums,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium auf die Materialbahn (12)
Ubertragen wird, die mit dem noch feuchten Auf-
tragsmedium versehene Materialbahn (12) durch ei-
nen zwischen einer beheizten glatten Presswalze
(14) und einer weichen Gegenwalze (16) gebildeten
Pressnip (18) gefiihrt wird, in dem die Materialbahn
(12) mit ihrer das Auftragsmedium aufweisenden
Seite mit der beheizten glatten Presswalze (14) in
Kontakt kommt, und die Materialbahn (12) im An-
schluss an den Pressnip (18) von der beheizten glat-
ten Presswalze (14) abgezogen und unmittelbar dar-
auf insbesondere einer Einrichtung (20) zur berih-
rungslosen Trocknung zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abzugswinkel (o), mit dem die Material-
bahn (12) von der beheizten glatten Presswalze (14)
abgezogen wird, variabel einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium im Bereich der von der
Materialbahn (12) umschlungenen weichen Gegen-
walze (16) auf die Materialbahn (12) Gibertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position, an der das betreffende Medium
auf die Materialbahn (12) aufgebracht wird, variabel
einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze
(22) auf die Materialbahn (12) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
die Materialbahn (12) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium in einem Bereich auf die
Materialbahn (12) aufgebracht wird, in dem diese die
weiche Gegenwalze (16) noch nicht berihrt.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
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die Materialbahn (12) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosierung des Auftrags des Auftragsme-
diums Uber eine Klinge, einen Rakelbalken und/oder
dergleichen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurchgekennzeichnet,

dass die beheizte glatte Presswalze (14) zusatzlich
Uber wenigstens eine duRere Zusatzheizung (26)
beheizt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die weiche Gegenwalze (16) und die beheizte
glatte Presswalze (14) mit variabel einstellbarer
Kraft gegeneinander pressbar sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (12) in der Einrichtung (20)
zur bertihrungslosen Trocknung gleichzeitig umge-
lenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (12) in der Einrichtung (20)
zur berlhrungslosen Trocknung in eine Richtung
umgelenkt wird, die der Richtung, mit der die Mate-
rialbahn (12) der weichen Gegenwalze (16) oder ei-
ner dieser vorgeschalteten Umlenkwalze (28) zuge-
flhrt wird, allgemein entgegengesetzt ist.

Vorrichtung (10) zum Auftragen eines Mediums auf
eine laufende Materialbahn (12), insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, und zum Glatten des auf die
Materialbahn (12) aufgetragenen Mediums, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie ein Auftragswerk (13) zur Ubertragung des
Auftragsmediums auf die Materialbahn (12), eine be-
heizte glatte Presswalze (14) und eine weiche Ge-
genwalze (16) umfasst, wobei die mit dem noch
feuchten Auftragsmedium versehene Materialbahn
(12) durch den zwischen der beheizten glatten
Presswalze (14) und der weichen Gegenwalze (16)
gebildeten Pressnip (18) gefiihrt ist, in dem die Ma-
terialbahn (12) mitihrer das Auftragsmedium aufwei-
senden Seite mit der beheizten glatten Presswalze
(14) in Kontakt kommt, und die im Anschluss an den
Pressnip (18) von der beheizten glatten Presswalze

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

(14) abgezogene Materialbahn (12) unmittelbar dar-
auf insbesondere einer Einrichtung (20) zur berih-
rungslosen Trocknung zugefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abzugswinkel (o), mit dem die Material-
bahn (12) von der beheizten glatten Presswalze (14)
abgezogen wird, variabel einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (22) vorgesehen sind, um das Auftrags-
medium im Bereich der von der Materialbahn (12)
umschlungenen weichen Gegenwalze (16) auf die
Materialbahn (12) zu Ubertragen.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position, an der das betreffende Medium
auf die Materialbahn (12) aufgebracht wird, variabel
einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze
(22) auf die Materialbahn (12) aufbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
die Materialbahn (12) aufbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (13) vorgesehen sind, um das Auftrags-
medium in einem Bereich auf die Materialbahn (12)
aufzubringen, in dem diese die weiche Gegenwalze
(16) noch nicht berihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
die Materialbahn (12) aufbringbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Dosierung des Auftrags des Auftragsme-
diums eine Klinge, ein Rakelbalken und/oder der-
gleichen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der beheizten glatten Presswalze (14) wenig-
stens eine duflere Zusatzheizung (26) zugeordnet
ist.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung vor-
gesehen ist, Uber die die Kraft, mit der die weiche
Gegenwalze (16) und die beheizte glatte Presswalze
(14) gegeneinander pressbar sind, variabel einstell-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (12) in der Einrichtung (20)
zur berthrungslosen Trocknung gleichzeitig umge-
lenkt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (12) in der Einrichtung (20)
zur bertihrungslosen Trocknung in eine Richtung
umgelenkt wird, die der Richtung, mit der die Mate-
rialbahn der weichen Gegenwalze (16) oder einer
dieser vorgeschalteten Umlenkwalze (28) zugefihrt
wird, allgemein entgegengesetzt ist.
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