EP 2 157 238 A1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
24.02.2010 Patentblatt 2010/08

(21) Anmeldenummer: 09168032.2

(22) Anmeldetag: 18.08.2009

(11) EP 2 157 238 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL.:
D21H 23/48 (2006.01)
B05C 5/00 (2006.01)

BO05D 1/30(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 21.08.2008 DE 102008041422

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

(72) Erfinder:
¢ Trefz, Michael, Dr.
89522 Heidenheim (DE)
¢ Kuchinke, Thomas
73529 Schwabisch Gmiind (DE)

(54)

Vorrichtung zur Erzeugung von beschichteten Papier-, Karton- oder anderen

Faserstoffbahnen mit mindestens einer thermosensitiven Schicht und Verfahren zum

Betreiben einer derartigen Vorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zur
Erzeugung von beschichteten Papier,- Karton- oder an-
deren Faserstoffbahnen (10) mit mindestens einer ther-
mosensitiven Schicht (4, 6) als Funktionsschicht durch
Auftragen mindestens eines thermosensitiven Auftrags-
mediums auf eine Tragerbahn (T) mittels mindestens ei-
ner eine Funktionsschicht bildenden Einheit (7, 8), um-
fassend eine Auftragseinrichtung (A1, A2) und eine Trok-
kenstrecke (TS1, TS2). Erfindungsgemaf ist dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Funktionsschicht bil-
dende Einheit (7) eine Auftragseinrichtung (A1) in Form
eines Mehrlagen-Vorhangauftragswerkes mit minde-
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stens einer Abgabediise (CC1, CC2) und eine nachge-
ordnete Trockenstrecke (TS1) umfasst und die zweite
Funktionsschicht bildende Einheit (8) ebenfalls eine Auf-
tragseinrichtung (A2) in Form eines Mehrlagen- Vor-
hangauftragswerkes mit mindestens einer Abgabedise
(CC3, CC4) und eine nachgeordnete Trockenstrecke
(TS2) umfasst, wobei ein erster Bahnfihrungsweg (lla)
unter Einbeziehung der Auftragseinrichtung (A2) der
zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit (8) sowie ein
zweiter Bahnfihrungsweg (lIb) und Mittel (14) zur Um-
gehung der Auftragseinrichtung (A2) vorgesehen sind.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Betrei-
ben der Vorrichtung (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung von beschichteten Papier,-Karton- oder andere Faser-
stoffbahnen mit mindestens einer thermosensitiven Schicht als Funktionsschicht durch Auftragen eines thermosensitiven
Auftragsmediums auf eine Tragerbahn mittels einer eine Funktionsschicht bildenden Einheit, umfassend eine Auftrags-
einrichtung und eine Trockenstrecke.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zur Erzeugung von beschichteten
Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffoahnen mit zumindest einer thermosensitiven Schicht.

[0003] Im Sinne der Erfindung sollen Tragerbahnen verstanden werden, die auf einer oder beiden Seiten zumindest
eine thermosensitive Schicht aufweisen. Aber auch andere als Aufzeichnungsmedium geeignete Bahnen, wie Folien,
insbesondere Kunststofffolien oder textile Bahnen sind erfindungsgemanl behandelbar.

[0004] Unter einer thermosensitiven Schicht wird eine Auftragsschicht verstanden, welche geeignet ist, unter Einwir-
kung von Warme, insbesondere Kontakt mit einem beheizbaren Schreibkopf eine visuell erfassbare Information durch
Verfarbung abzubilden. Diese umfasst zumindest einen Farbbildner, einen Farbentwickler und Bindemittel.

[0005] Vorrichtungen zur Erzeugung von beschichteten Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffbahnen mit minde-
stens einer thermosensitiven Schicht in Form von Thermopapieren durch Auftrag eines fliissigen oder pastésen ther-
mosensitiven Auftragsmediums auf eine Tragerbahn mittels eines Vorhangauftragswerkes sind beispielhaft aus

- La papeterie 275, Avril-Mai 2006, S. 6-14 und
- Revue de Papier Carton No. 85, Fevrier-Mars 2006, S. 34-37

vorbekannt. Dabei ist der Auftragseinrichtung in Form des Vorhangauftragswerkes eine Trockenstrecke nachgeordnet.
ZurVermeidung eines Einrollens wird zur Flachlagekorrektur auf der Riickseite Wasser aufgetragen. Mit einer derartigen
Grundkonfiguration kann eine einzige thermosensitive Schicht aufgetragen werden. Weiterentwicklungen auf dem Gebiet
der Thermopapiere und die Erweiterung des Anwendungsspektirums haben jedoch zur Entwicklung hochqualitativer
Thermopapiere gefiihrt. Diese sind entweder beidseitig mit einer thermosensitiven Beschichtung versehen oder aber
weisen Uber der thermosensitiven Schicht noch eine Deckschicht als Schutzschicht auf. Um diese zusatzlichen Funk-
tionsschichten zu erzielen, sind entsprechend der Anzahl der einzelnen Schichten Funktionsschichten bildende Einheiten
vorzusehen, umfassend Auftragseinrichtungen mit diesen zugeordneten Auftragsmedienbereitstellungssystemen, de-
nen eine Trockenstrecke nachgeordnet ist, um den erforderlichen Trockengehalt zu gewahrleisten. Derartige Vorrich-
tungen sind jedoch durch einen erheblichen Bauraumbedarf charakterisiert und aufgrund der Vielzahl Funktionsschichten
bildender Einheiten kostenintensiv. Je nach herzustellender Art der beschichteten Materialbahn werden einzelne Auf-
tragseinrichtungen und die diesen nachgeordneten Trockenstrecken jedoch nicht benétigt, so dass Uber grofRe Teile
des gesamten Betriebsbereiches Uberkapazitaten vorgehalten werden und die Vorrichtung nicht optimal genutzt wird.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Bereitstellung von beschichteten Papier,-
Karton- oder anderen Faserstoffbahnen, insbesondere in Form von Thermopapieren derart weiterzuentwickeln, dass
die Nachteile vermieden werden. Die Vorrichtung soll durch einen konstruktiv einfachen Aufbau mit geringer Kompo-
nentenanzahl charakterisiert sein und geeignet sein, eine Tragerbahn sowohl einseitig mehrfach, insbesondere vielfach
zu beschichten oder aber beidseitig mit zumindest einer, vorzugsweise zwei Beschichtungen zu versehen. Eine Um-
stellung auf die unterschiedlichen Arten beschichteter Papier,- Karton- oder andere Faserstoffbahnen soll einfach mit
geringem steuerungstechnischen Aufwand und frei von UmristmalRnahmen zeitnah bei Anforderung méglich sein.
[0007] Die erfindungsgeméafie Losung ist durch die Merkmale der Anspriiche 1 (Vorrichtung) und 17 (Verfahren)
charakterisiert. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind jeweils in den Unteranspriichen beschrieben.

[0008] Eine Vorrichtung zur Erzeugung von beschichteten Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffbahnen mit min-
destens einer thermosensitiven Schicht als Funktionsschicht durch Auftragen eines thermosensitiven Auftragsmediums
auf eine Tragerbahn mittels einer eine Funktionsschicht bildenden Einheit, umfassend eine Auftragseinrichtung und
eine Trockenstrecke, ist dadurch gekennzeichnet, dass die erste Funktionsschicht bildende Einheit eine Auftragsein-
richtung in Form eines Mehrlagen- Vorhangauftragswerkes mit mindestens einer Abgabedise und eine nachgeordnete
Trockenstrecke umfasst und die zweite Funktionsschicht bildende Einheit ebenfalls eine Auftragseinrichtung in Form
eines Mehrlagen-Vorhangauftragswerkes mit mindestens einer Abgabediise und eine nachgeordnete Trockenstrecke
umfasst, wobei ein erster Bahnfiihrungsweg unter Einbeziehung der Auftragseinrichtung der zweiten Funktionsschicht
bildenden Einheit sowie ein zweiter Bahnfiihrungsweg und Mittel zur Umgehung der Auftragseinrichtung vorgesehen
sind.

[0009] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist durch das Vorsehen lediglich zweier Funktionsschichten bildender Ein-
heiten charakterisiert, die durch die intelligente Anordnung und Steuerung ihrer Betriebsweisen geeignet sind, eine
Vielzahl unterschiedlicher Arten einseitig oder beidseitig einfach oder mehrfach beschichteter Papier,- Karton- oder
andere Faserstoffbahnen mit geringem Aufwand zu erzeugen, frei von einer Umriistung der Vorrichtung. Dadurch besteht
die Moglichkeit einer zeitnahen Umstellung unter optimaler Ausnutzung der einzelnen Komponenten der einzelnen



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 157 238 A1

Funktionsschichten bildenden Einheiten.

[0010] Die Mittel zur Umgehung der Auftragseinrichtung umfassen dazu am einfachsten Fall Leit- und/oder Fiihrungs-
elemente fiir die Fhrung der Tragerbahn, die derart angeordnet und ausgefiihrt sind, geeignet zu sein, eine Verzweigung
in der Bahnfiihrung hinter der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit und vor der Auftragseinrichtung der zweiten
Funktionsschicht bildenden Einheit unter Ausbildung des ersten Bahnfiihrungsweges Uber die Auftragseinrichtung und
des zweiten Bahnfilhrungsweges in Form eines Bypasses zur Auftragseinrichtung und eine Zusammenfiihrung der
beiden Bahnflihrungswege zu erzeugen. Dabei ergeben sich bei entsprechender Bahnflihrung und Aktivierung der
einzelnen Funktionskomponenten der Funktionsschicht bildenden Einheit bereits in dieser Grundausfiihrung eine Viel-
zahl von mdglichen, unterschiedlich beschichteten Papier,- Karton- oder andere Faserstoffbahnen. So kann unter voll-
standiger Deaktivierung der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit zumindest eine einseitig einfach beschichtete
Materialbahn erzeugt werden, indem das Vorhangauftragswerk der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit und die
nachfolgende Trockenstrecke aktiviert werden. Wird zusatzlich auf die erste Schicht unmittelbar eine weitere Schicht
aufgetragen, wird zur Erzielung des erforderlichen Trockengrades die Tragerbahn tber die Trockenstrecke der zweiten
Funktionsschicht bildenden Einheit gefiihrt, so dass eine einseitig doppelt beschichtete Materialbahn unter Ausnutzung
der Trockenkapazitat der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit erzeugbar ist. Dazu kann die Tragerbahn entweder
bei deaktivierter Auftragseinrichtung der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit Giber den ersten Bahnfiihrungsweg
innerhalb dieser gefuihrt werden oder Gber den zweiten Bahnfihrungsweg direkt zur Trockenstrecke der zweiten Funk-
tionsschicht bildenden Einheit. Wird nunmehr zusatzlich noch die Auftragseinrichtung der zweiten Funktionsschicht
bildenden Einheit aktiviert und die Tragerbahn tber den ersten Bahnfihrungsweg innerhalb dieser gefiihrt, kann je nach
Anordnung und Bahnfiihrung zwischen der ersten und zweiten Funktionsschicht bildenden Einrichtung entweder eine
Beschichtung der auf die Riickseite der Tragerbahn oder aber eine weitere dritte Schicht auf die gleiche Seite aufgetragen
werden. Im zuletzt genannten Fall ist jedoch die Trockenkapazitat der Trockenstrecke der ersten Funktionsschicht
bildenden Einheit auf den zweifachen Auftrag auszulegen, so dass der erforderliche Trockengehalt der Beschichtung
vor dem Auftrag der weiteren dritten Schicht erreicht wird.

[0011] Die Auftragseinrichtung und die Trockenstrecke in einer Funktionsschicht bildenden Einheit sind derart aus-
geflhrt und angeordnet, dass die Tragerbahn innerhalb zumindest der ersten, vorzugsweise auch der zweiten Funkti-
onsschicht bildenden Einheit frei von einem Richtungswechsel (Umkehr der eingeschlagenen Kurvenrichtung) in Langs-
richtung der Vorrichtung betrachtet gefiihrt ist, wodurch gewahrleistet ist, dass auf jeden Fall die beschichtete Oberflache
der nachgeordneten Trocknung ausgesetzt wird.

[0012] Bezlglich der Anordnung und Ausrichtung der Komponenten der Funktionsschichten bildenden Einheiten zu-
einander bestehen grundsatzlich zwei Mdglichkeiten. Gemal einer ersten Ausfiihrung sind diese vorzugsweise in einer
gemeinsamen horizontalen Ebene, d.h. frei von Versatz zueinander in vertikaler Richtung angeordnet. Gemaf einer
zweiten Ausflihrung erfolgt die Anordnung mit Versatz in vertikaler Richtung zueinander. Die erste Ausfiihrung bildet
eine hinsichtlich der Erstreckung in Hohenrichtung sehr kompakte Einheit, wahrend die zweite Ausfiihrung eine Anpas-
sung an Bauraumgegebenheiten erlaubt.

[0013] Auch die Anordnung der einzelnen Funktionsschichten bildenden Einheiten kann verschiedenartig erfolgen.
Gemabl einer ersten besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform erfolgt die Anordnung der Funktionsschichten bildenden
Einheiten in Durchlaufrichtung der Tragerbahn betrachtet derart hintereinander, dass die Fiihrungsrichtung der Trager-
bahn im Verbindungsbereich zwischen den beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten durch zumindest einen
Richtungswechsel in Langsrichtung der Vorrichtung betrachtet charakterisiert ist. Der vorgesehene Richtungswechsel,
insbesondere eine schlaufenartige Flihrung erméglicht eine Anordnung der Funktionsschicht bildenden Einrichtungen
in vertikal zueinander versetzten Ebenen, wobei der Versatz in Langsrichtung der Vorrichtung zwischen den beiden
Funktionsschichten bildenden Einheiten minimiert werden kann. Die erste Ausflihrungsform ist dadurch durch einen
hohen Grad an Kompaktheit in Langsrichtung bei gleichzeitiger optimaler Ausnutzung von Bauraum in vertikaler Richtung
charakterisiert. In einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung der zweiten Ausfiihrung erfolgt die Anordnung der
zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit rdumlich in Langsrichtung der Vorrichtung betrachtet vollstadndig im Bereich
der Erstreckung der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit.

[0014] GemaR einer zweiten Ausfihrungsform sind die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten derart ausge-
bildet und in L&ngsrichtung der Vorrichtung betrachtet hintereinander angeordnet, dass die Fihrung der Tragerbahn in
Langsrichtung der Vorrichtung frei von einer Umkehr der eingeschlagenen Kurvenrichtung ist.

Vorzugsweise sind die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten in einer horizontalen Ebene angeordnet.
[0015] GemaR einer Weiterentwicklung ist die erste und die zweite Funktionsschicht bildende Einheit in entgegenge-
setzten Richtungen ausgerichtet. Dabei wird die Tragerbahn zwischen den beiden Funktionsschicht bildenden Einheiten
ohne weitere Zwischenschaltung einer Bahnwendevorrichtungen derart gefiihrt, dass diese zwischen diesen, insbeson-
dere gegenuber den jeweiligen Auftragseinrichtungen der einzelnen Funktionsschicht bildenden Einheit eine Umkehr
der Ausrichtung ihrer Ober- und Unterseite erfahrt. Die Orientierungsanderung der Tragerbahnseiten gegeniliber den
jeweiligen Auftragseinrichtungen der einzelnen Funktionsschichten bildenden Einheiten erfolgt im einfachsten Fall Gber
Mittel zur Richtungsanderung in der Bahnfiihrung bezogen auf die Langsrichtung der Vorrichtung, insbesondere die
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entsprechende Anordnung von Bahnfiihrungs- und Leitwalzen.

[0016] Fir die erfindungsgemale Fihrung der Tragerbahn Uber die zweite Funktionsschicht bildende Einrichtung
sind grundsatzlich zwei Grundausfiihrungen denkbar. Dabei kann die Trockenstrecke der zweiten Funktionsschicht
bildenden Einheit gemaR einer ersten Ausfiihrung entweder den Mitteln zur Umgehung der Auftragseinrichtung der
zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit, insbesondere Bypass nachgeordnet oder aber gemaf einer zweiten Aus-
fuhrung im Bypass angeordnet werden. Die Mittel zur Bahnfiihrung in diesen Bereichen sind dabei derart ausgebildet
und angeordnet, dass diese gemaR der ersten Ausfiihrung eine Fiihrung der Tragerbahn durch die zweite Funktions-
schicht bildende Einheit unabhangig davon, ob die Tragerbahn Uber die Auftragseinrichtung und nachfolgend die Trok-
kenstrecke oder aber unter Umgehung der Auftragseinrichtung Uber die Trockenstrecke gefiihrt wird, immer in der
gleichen Richtung erlauben. In der zweiten Ausfliihrung der Anordnung im Bypass wird die Trockenstrecke in den un-
terschiedlichen Betriebsweisen, die durch die unterschiedlichen Arten der Flihrung der Tragerbahn Uber die Auftrags-
einrichtung oder unter Umgehung dieser charakterisiert sind, in entgegengesetzter Richtung durchlaufen. Dementspre-
chend kann die erste Ausfiihrung in besonders bauraumsparender Weise ausgestaltet werden, indem die beiden Funk-
tionsschichten bildenden Einheiten in vertikaler Richtung zueinander versetzt angeordnet sind, wobei die Lage von
Auftragseinrichtung und Trockenstrecke zwischen diesen in Langsrichtung der Vorrichtung vertauscht ist. Die zweite
Ausfiihrung erlaubt die Anordnung von Auftragseinrichtung und Trockenstrecke der zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheit in vertikal versetzten Ebenen frei von Versatz in Langsrichtung zueinander.

[0017] Die Auftragseinrichtung der Funktionsschicht bildenden Einheiten umfasst ein Mehrlagen- Vorhangauftrags-
werk, welches einen Auftrag von Auftragsmedium in Form eines an einer Abrisskante erzeugten und in Richtung der
Tragerbahn im freien Fall Gbergehenden ein- oder mehrschichtigen Auftragsmedienvorhanges erlaubt. Das Vorhang-
auftragswerk umfasst dazu zumindest eine, sich in Breitenrichtung der Tragerbahn erstreckende Auftragsdiise, die tiber
zumindest eine Auftragsmedienzufuhr mit einem Auftragsmedienbereitstellungssystem verbunden ist. Die Dise bzw.
das Vorhangauftragswerk kann in bekannter Weise als Schlitzdiise (slot die) oder Gleitschichtdiise (slide die) ausgebildet
werden. Hiermit ist der gleichzeitige Auftrag von mindestens zwei Schichten mit einer Einrichtung mdglich.

[0018] Ineinerbesonders vorteilhaften Weiterentwicklung kénnen zum schnellen Wechsel zwischen unterschiedlichen
aufzutragenden Schichtarten mittels eines Vorhangauftragswerkes diesem zumindest zwei Auftragsmedienbereitstel-
lungssysteme zugeordnet werden, auf die wechselweise in Abhangigkeit der Anforderungen an das Auftragsmedium
zugegriffen werden kann, beispielsweise durch die wahlweise Kopplung der Auftragsmedienzufuhr mit den unterschied-
lichen Auftragsmedienbereitstellungssystemen.

[0019] Die einzelne Trockenstrecke einer Funktionsschicht bildenden Einheit umfasst wenigstens eine Trockenein-
richtung, insbesondere in Form einer kontaktlosen Trocknung, wie z.B. einer HeiRlufttrockeneinrichtung. Diese kann
gas- oder dampfbeheizt sein. Andere Trockensysteme, wie Infrarotstrahler und Kontakttrockner, wie Trockenzylinder,
sind ebenfalls moglich.

Die Trockenstrecke ist als Funktion des zu erzielenden Trockengehaltes der mit der vorgeschalteten Auftragseinrichtung
aufgetragenen Schicht ausgelegt. Die Trockenstrecke ist vorzugsweise gerade, kann jedoch auch durch einen gekrimm-
ten oder anderen Verlauf charakterisiert sein. Die Trocknung kann einseitig oder beidseitig erfolgen, wobei auch Aus-
fihrungen mit wahlweise ein-oder beidseitigem Betrieb denkbar sind.

[0020] Zur kontinuierlichen Betriebsweise wird die Tragerbahn in der Regel von einer Materialbahnrolle abgerollt und
durch die Vorrichtung mittels entsprechender Zugeinrichtungen gezogen. Im Anschluss an die zweite Funktionsschicht
bildende Einheit erfolgt die Aufwicklung der beschichteten Faserstoffbahn an einer Aufwickeleinrichtung. Vorzugsweise
ist jeder Funktionsschicht bildenden Einheit eine Zugeinrichtung zugeordnet.

[0021] Als Funktionsschichten auftragbar sind neben thermosensitiven Schichten auch andere Schichten, beispiels-
weise Deckschichten in Form von Schutzschichten. Letztere sind durch ein geringeres Flachengewicht im Bereich von
0,5 bis 6 g/m2 als die thermosensitiven Schichten, deren Flachengewicht vorzugsweise im Bereich von 1 bis 7 g/m?
gewahlt wird, charakterisiert.

[0022] In einer vorteilhaften Weiterentwicklung sind im Verbindungsbereich zwischen den beiden Funktionsschichten
bildenden Einheiten, insbesondere der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit und der Auftragseinrichtung der zwei-
ten Funktionsschicht bildenden Einheit eine Bahnwendevorrichtung unter Ausbildung eines weiteren dritten Bahnfiih-
rungsweges und Mittel zur Umgehung der Bahnwendevorrichtung zwischen beiden Funktionsschichten bildenden Ein-
heiten vorgesehen. Dadurch kann je nach Ausfiihrungsform eine weitere Moglichkeit des Orientierungswechsels der
Ober- und Unterseite der Tragerbahn erzielt werden, die in Kombination mit den weiteren Ansteuermdglichkeiten der
einzelnen Funktionsschichten bildenden Einheiten den Auftrag zusatzlicher Auftragsschichten erlaubt, wodurch Viel-
fachschichten auf einer Seite der Tragerbahn oder aber auch auf beiden Seiten erzeugbar sind.

[0023] In einer weiteren vorteilhaften Weiterentwicklung umfasst auch die zweite Auftragseinrichtung der zweiten
Funktionsschicht bildenden Einheit ein Mehrlagen- Vorhangauftragswerk. Dadurch ist es mdglich, auch mit der zweiten
Funktionsschicht bildenden Einheit mehrere gewiinschte verschiedene Schichten zu erzeugen.

[0024] Die erfindungsgemale LOsung ist in besonders vorteilhafter Weise fiir die Erzeugung von Thermopapieren
geeignet. Die Erfindung kann jedoch auch fiir andere in Bahnform vorliegende und als Aufzeichnungsmedien geeignete
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Materialien, wie beispielsweise Folien oder textile Materialien zum Einsatz gelangen

[0025] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung ist durch Steuerung der Bahnflihrung und der einzelnen Komponenten der
Funktionsschicht bildenden Einheiten in unterschiedlichen Betriebsweisen betreibbar. In einer ersten Betriebsweise wird
die Tragerbahn nacheinander unter Ausbildung zumindest einer ersten Schicht durch die erste Funktionsschicht bildende
Einheit und einer zweiten Schicht durch die zweite Funktionsschicht bildende Einheit geflihrt, wahrend in einer weiteren
zweiten Betriebsweise die Tragerbahn nacheinander unter Ausbildung zumindest einer ersten Schicht durch die erste
Funktionsschicht bildende Einheit und frei von einem Auftrag durch die zweite Funktionsschicht bildende Einheit geflihrt
wird. Dadurch kénnen je nach Ausfiihrung der Vorrichtung bereits einseitig einfach oder beidseitig einfach oder einseitig
mehrfach beschichtete Tragerbahnen erzeugt werden. Wird vorzugsweise die Tragerbahn in der zweiten Betriebsweise
unter Ausbildung zumindest zweier Schichten durch die erste Funktionsschicht bildende Einheit und unter Ausnutzung
der Trockenkapazitat der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit Gber die Trockenstrecke der zweiten Funktions-
schicht bildenden Einheit gefiihrt , kann die Vorrichtung besonders energieeffizient betrieben werden. Werden in beiden
Funktionsschicht bildenden Einheiten zumindest zwei Schichten aufgetragen, kdnnen in einfacher Weise einseitig mehr-
fach oder beidseitig mehrfach beschichtete Papier,- Karton- oder andere Faserstoffbahnen erzeugt werden.

[0026] Die erfindungsgemaRe Lésung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert. Darin ist im Einzelnen Folgen-
des dargestellt:

Figuren 1a bis 1g verdeutlichen anhand eines Axialschnittes den Aufbau unterschiedlicher Arten von beschich-
teten Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffbahnen;
Figur 2a verdeutlichtin schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau und die Grundfunktion

einer erfindungsgemafRen Vorrichtung zur Bereitstellung beschichteter Papier,- Karton- oder
anderer Faserstoffbahnen mit mindestens einer Funktionsschicht gemaf einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform mit vertikal versetzt angeordneten Funktionsschichten bildenden Einheiten
mit Anordnung der Trockenstrecke hinter der Zusammenfihrung;

Figur 2b verdeutlichtin schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau und die Grundfunktion
einer erfindungsgemaRen Vorrichtung zur Bereitstellung beschichteter Papier,- Karton- oder
andere Faserstoffbahnen mit mindestens einer Funktionsschicht gemaR einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform mit vertikal versetzt angeordneten Funktionsschichten bildenden Einheiten
mit Anordnung der Trockenstrecke der zweiten Einheit im Bypass zur Auftragseinrichtung;

Figuren 2c1 und 2c2  verdeutlichen anhand von Signalflussbildern mégliche Betriebsweisen der Vorrichtungen ge-
manR der Figuren 2a und 2b;

Figur 3 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine mdgliche konstruktive Ausfiihrung
gemal Figur 2b;

Figur 4 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine mdégliche konstruktive Ausfihrung
gemal Figur 2a;

Figur 5 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine vorteilhafte Weiterentwicklung ei-
ner Ausfihrung gemaf Figur 4 mit Bahnwendevorrichtung;

Figuren 6a bis 6d verdeutlichen anhand von Signalflussbildern die Betriebsweise einer Vorrichtung gemag Figur
5 zur Erzeugung einer einseitig beschichteten Materialbahn;

Figuren 7a bis 7c verdeutlichen anhand von Signalflussbildern die Betriebsweise einer Vorrichtung geman Figur

5 zur Erzeugung einer beidseitig beschichteten Materialbahn.

[0027] Die Figuren 1a bis 1g verdeutlichen in schematisiert stark vereinfachter Darstellung anhand jeweils eines
Axialschnittes durch eine beschichtete Faserstoffbahn 10 mdgliche Grundausfiihrungen dieser, wie sie mit einer erfin-
dungsgemalfien Vorrichtung 1 bereitgestellt werden kdnnen. Bei der am Ende des Prozesses vorliegenden beschichteten
Bahn 10 handelt es sich dabei um eine Tragerbahn T, welche als Faserstoffbahn F in Form einer Papierbahn vorliegt
und die an zumindest einer ihrer Oberflachen, d.h. an ihrer Oberseite 2 und/oder an ihrer Unterseite 3 durch eine
Funktionsschicht charakterisiert ist.

[0028] Unter Funktionsschicht wird eine Schicht verstanden, welche zur Erzielung von zusatzlichen Funktionen oder
Eigenschaften gleichmaRig liber die gesamte Oberflache der Bahn aufgetragen wurde.

[0029] Die nachfolgende Beschreibung bezieht sich auf die Bereitstellung von Thermopapieren, bei denen die Tra-
gerbahn T von der Faserstoffbahn F gebildet wird, die im Anschluss daran entweder on- oder offline einem Verede-
lungsprozess unterzogen wird.

[0030] Die beschichtete Bahn 10 ist dabei in einem Koordinatensystem durch eine Erstreckung in Langs- und Brei-
tenrichtung charakterisiert, welche der X- und Y-Richtung entspricht sowie durch eine H6he in Z-Richtung. Der Axial-
schnitt verdeutlicht dabei die Darstellung in der YZ-Ebene.

[0031] Zur Herstellung von Thermopapier, unter welchem eine Papierbahn mit zumindest einer warmeempfindlichen
Schicht verstanden wird, welche sich bei sehr kurzem Kontakt mit einem beheizten Element verfarbt, wird auf die Ober-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 157 238 A1

und/oder Unterseite 2, 3 eine Funktionsschicht in Form einer thermosensitiven Schicht aufgetragen. Die Figur 1a ver-
deutlicht dabei eine Ausfiihrung der beschichteten Bahn 10 in Form eines einseitig einfach gestrichenen Thermopapiers.
Erkennbar ist hier der Auftrag der Funktionsschicht in Form der thermosensitiven Schicht 4 an der Oberseite 2 der als
Tragerbahn T fungierenden Faserstoffbahn F.

[0032] Bezlglich der konkreten Ausfiihrungen und Zusammensetzungen der einzelnen thermosensitiven Schicht 4
bestehen eine Mehrzahl von Méglichkeiten. Diese umfasst zumindest einen Farbbildner und einen Farbentwickler. Diese
dispergieren in einem bei Warmeentwicklung nicht oder nur unwesentlich schmelzbaren Bindemittel.

[0033] Das Flachengewicht der thermosensitiven Schicht 4 betragt im Endzustand, d.h. im getrockneten Zustand im
Bereich zwischen 1 und 7 g/m2, besonders bevorzugt 2 bis 5 g/m2.

[0034] Die Figur 1b verdeutlicht anhand eines Axialschnittes gemaf Figur 1a eine Weiterentwicklung der beschich-
teten Bahn 10, bei welcher zusétzlich zur thermosensitiven Schicht 4 eine weitere Funktionsschicht als Schutzschicht
in Form einer Deckschicht 5 aufgetragen ist. Diese ist in der Regel transparent.

[0035] Die Figur 1c verdeutlicht eine Weiterentwicklung gemaf Figur 1b, bei welcher zwischen der ersten thermo-
sensitiven Schicht4 und der als Schutzschicht fungierenden Deckschicht 5 eine weitere Funktionsschicht 17 aufgetragen
wurde. Diese kann ebenfalls durch thermosensitive Eigenschaften charakterisiert sein oder aber weitere, die Schutz-
funktion der thermosensitiven Schicht beschreibende Eigenschaften.

[0036] Figur 1d ist durch eine weitere zweite zusatzliche Funktionsschicht 18 charakterisiert. Auch diese kann als
thermosensitive Schicht oder aber zusétzliche Schutzschicht ausgebildet sein.

[0037] Zeigen die Figuren 1a bis 1d einseitig beschichtete Papier,- Karton- oder andere Faserstoffbahnen 10, ver-
deutlicht die Figur 1e beispielhaft anhand eines Axialschnittes eine beidseitig einfach beschichtete Faserstoffbahn 10,
welche an der Oberseite 2 und der Unterseite 3 der Tragerbahn T jeweils durch eine Funktionsschicht in Form einer
thermosensitiven Schicht 4, 6 charakterisiert ist.

[0038] Auch hier Gberdecken die einzelnen thermosensitiven Schichten 4 und 6 vollstandig die von der Ober- und
Unterseite 2, 3 ausgebildeten Oberflachen.

[0039] Figur 1f verdeutlicht eine Ausfiihrung einer beidseitigen, beispielsweise auf der Oberseite 2 zweifach und der
Unterseite 3 einfach beschichteten Faserstoffbahn 10.

[0040] Figur 1g verdeutlicht eine Weiterentwicklung einer beschichteten Faserstoffbahn 10 gemaf Figur 1f. Die Bahn
10 ist durch eine beidseitig mehrfache, insbesondere zweifache Beschichtung der Tragerbahn T charakterisiert. Auf der
Oberseite 2 sind die thermosensitive Schicht 4 und die Deckschicht 5.1 aufgetragen. In Analogie sind auf der Unterseite
3 ebenfalls eine thermosensitive Schicht 6 und eine Deckschicht 5.2 aufgetragen.

[0041] Um die in den Figuren 1a bis 1g dargestellten unterschiedlichen Sorten von beschichteten Papier,- Karton-
oder andere Faserstoffbahnen 10 in Form von so genannten Thermopapieren einfach und kostengiinstig herstellen zu
kénnen, werden erfindungsgemal entsprechende Vorrichtungen 1 zum Beschichten und/oder Veredeln von Oberflachen
gemal der Figuren 2 bis 5 eingesetzt.

[0042] Die Figuren 2a und 2b verdeutlichen in schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau und die
Grundfunktion zweier besonders vorteilhafter und kompakter erfindungsgeman ausgefihrter Vorrichtungen 1 zur Her-
stellung von beschichteten Papier,- Karton- oder andere Faserstoffbahnen 10 mit zumindest einer Funktionsschicht in
Form einer thermosensitiven Schicht 4 beziehungsweise 6, die derart aufgebaut und angeordnet ist, dass diese geeignet
ist, entweder die zu beschichtende Tragerbahn T, bzw. Faserstoffbahn F beidseitig, das heif3t an der Oberseite 2 und
der Unterseite 3 zu beschichten oder aber einseitig eine Mehrfachbeschichtung zu erzeugen. Die Vorrichtung 1 umfasst
dazu zwei Funktionsschichten bildende Einheiten 7 und 8, die in Durchlaufrichtung der zu beschichtenden Tragerbahn
T einzeln oder in Reihe schaltbar, d.h. hintereinander unter Einwirkung auf die Tragerbahn T durchlaufbar sind. Jede
der einzelnen, eine Funktionsschicht bildenden Einheit 7, 8 umfasst zumindest eine Auftragseinrichtung A1, A2, in Form
eines Mehrlagen- Vorhangauftragswerkes mit entsprechende Auftragsdiisen bzw. Abgabeschlitzen, die im Beispiel mit
CC1, CC2, CC3, CC4 bezeichnet sind.

[0043] Entsprechend der erfindungsgemaRen Ausflihrung sind die zum mehrlagigen Beschichten geeigneten Auf-
tragsdusen frei von einer Zwischentrocknung der Tragerbahn.

[0044] Wenn weniger Schichten aufgetragen werden sollen als Auftragsdiisen bzw. Auftragsschlitze vorhanden sind,
werden die nicht bendtigten Diisen bzw. Schlitze nicht mit Auftragsmedium beaufschlagt, also nicht aktiviert.

[0045] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausfiihrung gemaf der Erfindung umfasst zumindest die in Bewegungsrichtung
der Tragerbahn T erste Funktionsschicht bildende Einheit 7 ein Mehrlagen- Vorhangauftragswerk mit zumindest zwei
derartigen, unmittelbar hintereinander angeordneten und in Tragerbahndurchlaufrichtung an dieser wirksam werdende
Auftragsdusen. Mit diesem Auftragswerk sind ebenfalls mehrere Schichten gleichzeitig auftragbar.

[0046] Die zweite in Bewegungsrichtung der Tragerbahn T angeordnete Funktionsschicht bildende Einheit 8 umfasst
ebenfalls eine derartige Auftragseinrichtung A2, in Form eines Mehrlagen- Vorhangauftragswerkes. Die Funktionsschicht
bildende Einheit 7, 8 umfasst ferner zumindest eine Trockenstrecke TS1 beziehungsweise TS2 mit jeweils zumindest
einer Trockeneinrichtung. Dabei ist die Trockenstrecke TS1 der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7 dem Vor-
hangauftragswerk nachgeordnet. Erfindungsgeman erfolgt die Anordnung der Trockenstrecke TS2 in einem Bahnfiih-
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rungszweig, der eine Umgehung der Auftragseinrichtung A2 ermdglicht. Dazu sind entsprechende Mittel 14 zur Umge-
hung der Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 vorgesehen, vorzugsweise in Form
eines Bypasses. Zur Realisierung der Bypassfunktion sind unterschiedliche Bahnflihrungswege fir die Tragerbahn T
durch die Vorrichtung 1 mdéglich. Diese werden durch die Anordnung der einzelnen Elemente der die Funktionsschichten
bildenden Einheiten 7 und 8 sowie entsprechender Leit- und Flihrungswalzen realisiert. Die einzelnen Bahnfiihrungs-
bereiche lassen sich dabei im Wesentlichen auf zumindest zwei reduzieren. Ein erster Bahnflihrungsweg ist dabei durch
die Fuhrung innerhalb der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7 charakterisiert und mit | bezeichnet. Der zweite
Bahnfiihrungsweg ist durch die zweite Funktionsschicht bildenden Einheit 8 charakterisiert und mit Il bezeichnet. Dieser
kann in zumindest zwei Teilbereiche lla, lIb unterteilt werden, wobei ein erster Bereich lla die Flihrung der Tragerbahn
T Uber die Auftragseinrichtung A2 beschreibt, wahrend IIb einen weiteren Bahnflihrungsweg unter Umgehung von A2
beschreibt. Die Bahnflihrung weist dazu nach der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7, in welcher der entspre-
chende Bahnfiihrungsbereich mit | bezeichnet ist, eine Verzweigung 11 auf, welche den ersten Bahnfiihrungsweg lla
Uber die Auftragseinrichtung A2 und den zweiten Bahnflihrungsweg IIb im Bypass zu dieser ermdglicht, wobei die beiden
Bahnflihrungswege lla und llb in 13 zusammengefiihrt werden. Die Trockenstrecke TS2 ist dabei gemaR Figur 2a im
vom Bypass beschriebenen Bahnflihrungsweg b angeordnet, jedoch der Zusammenfiihrung 13 nachgeschaltet und
gemal Figur 2b direkt im Bypass zum Vorhangauftragswerk CC3 vor der Zusammenfiihrung 13 beider Bahnfihrungs-
wege lla und Ilb angeordnet. Die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und 8 sind jeweils zwischen einer
Abrolleinrichtung 9 fir die Tragerbahn T, d.h. der Faserstoffbahn F und einer Aufwickeleinrichtung 12 fiir die beschichtete
Faserstoffbahn 10 angeordnet. Der Bahnfiihrungsweg IIb erstreckt sich dabei bis zur Aufwickeleinrichtung 12.

[0047] Die Bahnflihrung zwischen der Abrolleinrichtung 9 und der Aufwickeleinrichtung 12 erfolgt gemaf der ersten
Ausfiihrungsform mit zumindest einem Richtungswechsel, das heilt, die einzelnen die Funktionsschichten bildenden
Einheiten 7 und 8 sind vorzugsweise in vertikaler Richtung in versetzten Ebenen in der Vorrichtung 1 angeordnet.
Beispielhaft ist dazu ein Koordinatensystem zur Verdeutlichung der einzelnen Richtungen angegeben. Die X-Richtung
entspricht in der Regel der Langs- oder auch Maschinenrichtung, wahrend die Y-Richtung die Breitenrichtung beschreibt
und die Z-Richtung die Héhenrichtung. Erkennbar ist dabei, dass die einzelnen die Funktionsschichten bildenden Ein-
heiten 7 und 8 in entgegengesetzter Richtung durchlaufen werden, das heildt fir die Einheit 7 in positiver X-Richtung
und die Einheit 8 in negativer X-Richtung. Aufgrund der Anordnung der Trockenstrecke TS2 in einem Bahnfiihrungsbe-
reich, welcher zur Umgehung der Auftragseinrichtung A2, insbesondere des Vorhangauftragswerkes geeignet ist, sind
unterschiedliche Betriebsweisen der Vorrichtung 1 mdglich. Diese werden durch die Fiihrung der zu beschichtenden
Tragerbahn T Gber die unterschiedlichen Bahnflihrungsbereiche |, lla, lIb in unterschiedlichen Richtungen charakterisiert.
[0048] Die in der Figur 2a dargestellte Ausflihrung verdeutlicht dabei eine besonders kompakte Grundausfiihrung
gemal der vorteilhaften ersten Ausflihrungsform, bei welcher die Fiihrung der Tragerbahn T durch zumindest einen
Richtungswechsel zwischen der Abrolleinrichtung 9 und der Aufwickeleinrichtung 12 charakterisiert ist. Dies wird dadurch
realisiert, dass die Trockenstrecke TS2 zwar im Bypass zur Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funktionsschicht bil-
denden Einheit 8 angeordnet ist, jedoch dieser, insbesondere der Zusammenfiihrung 13 der beiden Bahnfiihrungswege
lla, llb nachgeordnet ist. Dazu ist die Bahnfiihrung durch eine Verzweigung charakterisiert, die mit 11 bezeichnet ist
und die den theoretisch moglichen Bahnflihrungsweg in die zwei Bahnfiihrungsteilbereiche aufteilt, den Bahnflihrungs-
weg lla und einen Bahnflihrungsweg llb, der sich von der Verzweigung 11 lber die Zusammenfiihrung 13 bis zur
Aufwickeleinrichtung 12 erstreckt. Hinter der Zusammenfiihrung 13 ist dann die Trockenstrecke TS2 installiert. Dazu
erfolgt die Anordnung der die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und 8 in zwei unterschiedlichen vertikalen
Ebenen. Dabei erfolgt die Erstreckung beider Einheiten - in Langsrichtung und damit in X-Richtung betrachtet - im
Wesentlichen frei von Versatz zueinander. Innerhalb der die einzelnen Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und
8 kann die Anordnung ferner ebenfalls in einer Ebene erfolgen oder aber in mehreren unterschiedlichen Ebenen in
vertikaler Richtung. Um insbesondere den theoretisch zur Verfligung stehenden Bauraum in optimaler Weise flr die
Bereitstellung von Trockenkapazitaten ausnutzen zu kénnen, werden dabei insbesondere in den einzelnen Einheiten 7
und 8 eine Mehrzahl von Trockeneinrichtungen vorgesehen, die vorzugsweise in U- oder V-férmiger Anordnung zuein-
ander angeordnet sind, wobei die Bahnflihrung dementsprechend variiert. Die einzelnen Funktionseinheiten, insbeson-
dere Auftragseinrichtung A2 und Trockenstrecke TS2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 sind vorzugs-
weise durch die in vertikaler Richtung zueinander versetzte Anordnung der Bahnfiihrungwege lla, Ilb angeordnet. Da-
durch kann eine in axialer Richtung relativ kompakte Vorrichtung 1 geschaffen werden.

[0049] Der Richtungswechsel der Bahnflihrung zwischen erster und zweiter Funktionsschicht bildender Einheit 7, 8
bewirkt eine Umkehrung der Ausrichtung der Ober- und Unterseite 2, 3, so dass in der zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheit 8 nunmehr die Unterseite 3 behandelt wird.

[0050] Demgegeniber verdeutlicht Figur 2b eine Anordnung der Trockenstrecke TS2 direkt im Bypass zur Auftrags-
einrichtung A2. In diesem Fall erfolgt die Fiihrung der Tragerbahn T in den unterschiedlichen Betriebsweisen in unter-
schiedlichen Richtungen Uber die Trockenstrecke TS2. Durch die Anordnung im Bypass ist ferner auch sicherzustellen,
dass die Trockenstrecke TS2 auch bei Auftrag Uber die Auftragseinrichtung A2 dieser nachgeschaltet durchlaufen wird.
Dazu ist zumindest ein weiterer Bahnfiihrungsweg lll vorgesehen, der einen weiteren Richtungswechsel in der Bahn-
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fuhrung ermdglicht.

[0051] Die erfindungsgemafe Vorrichtung 1 ermdglicht unterschiedliche Betriebsweisen durch Ansteuerung der ein-
zelnen Funktionseinheiten, insbesondere der Mehrlagen- Vorhangauftragswerke. Die Figur 2¢1 verdeutlicht dabei die
Erzeugung einer einseitig zweifach beschichteten Tragerbahn T gemaf Figur 1b. Bei dieser wird gemal einer Betriebs-
weise die Tragerbahn T entsprechend dem Bahnflihrungsweg | und llb unter Umgehung des Bahnfiihrungsweges lla
gefiihrt. Das Mehrlagenauftragswerk der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7 bringt mit ihrer Diise bzw. ihrem
einen Auftragsschlitz CC1 eine thermosensitive Schicht 4 auf die Oberflache der Oberseite 2 der Tragerbahn T und
gleichzeitig die als Deckschicht fungierende Schutzschicht 5 mit der Auftragsdiise CC2 auf. Um den erforderlichen
Trockengehalt sicherstellen zu kénnen, der zur Aufrollung der beschichteten Faserstoffbahn 10 erforderlich ist, ist eine
entsprechend groRe Trockenkapazitat vorzusehen. Um diese nicht in der die erste Funktionsschicht bildende Einheit 7
allein vorhalten zu missen, wird die Trockenkapazitat der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8, welche in
diesem Funktionszustand nicht zum Auftragen einer Beschichtung eingesetzt wird, mit genutzt. Die Tragerbahn T mit
den beiden Schichten 4 und 5 wird dabei Uber die erste Trockenstrecke TS1 und im Anschluss daran entlang des
Bahnfiihrungsweges Ilb unter Umgehung der Auftragseinrichtung A2 Gber die Trockenstrecke TS2 gefiihrt. Die Fihrung
erfolgtin Maschinenrichtung betrachtet entgegengesetzt zur Fiihrungsrichtung innerhalb der Funktionsschicht bildenden
Einheit 7. Diese erste Betriebsweise ist anhand eines Signalflussbildes in der Figur 2c1 beispielhaft dargestellt und
verdeutlicht die nacheinander durchlaufenen Stationen innerhalb der Vorrichtung 1 zwischen der Abrolleinrichtung 9
und der Aufwickeleinrichtung 12. Demgegentiber verdeutlicht die Figur 2c2 die gemaf der Grundkonfiguration theoretisch
mogliche Betriebsweise zur Erzeugung einer beidseitig einfach beschichteten Faserstoffbahn 10. In diesem Fall werden
beide Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und 8 hinsichtlich ihrer Auftragseinrichtung A1, A2 und die Trocken-
strecke TS1, TS2 jeweils nacheinander durchlaufen. Dabei werden die Bahnfiihrungswege |, lla und ein Teilbereich von
lIb, der im Anschluss an die Zusammenfiihrung 13 vorliegt, genutzt. Im Einzelnen wird mittels der Auftragseinrichtung
innerhalb der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7, hier beispielhaft dem Vorhangauftragswerk und der Auftrags-
dise CC1 eine erste Schicht in Form der thermosensitiven Schicht 4 auf die Oberseite 2 der Tragerbahn T aufgetragen,
welche anschliefiend die Trockenstrecke TS1, danach aufgrund der Umkehrung der Bahnfiihrung mit seiner Unterseite
3 nunmehr die Auftragseinrichtung mit der Auftragsdiise CC3 und im Anschluss daran die Trockenstrecke TS2 durchlauft,
nach welcher der erforderliche Trockengehalt erreicht ist und die Aufrollung an der Aufwickeleinrichtung 12 erfolgen kann.
[0052] DieFiguren 2abis 2c verdeutlichen eine besonders vorteilhafte Ausfihrung mit einer Anordnung der einzelnen
Funktionsschichten bildenden Einheiten 7, 8 in vertikaler Richtung versetzt zueinander mit Richtungswechsel der Bahn-
fuhrung unter Umkehrung der Orientierung von Ober- und Unterseite 2, 3 der Tragerbahn T. Denkbar ist jedoch auch
die hier nicht dargestellte Ausfiihrung einer Anordnung der beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten 7, 8 in Langs-
richtung hintereinander frei von einer Richtungsanderung der Bahnflihrung. Dabei kann jedoch zusatzlich im Verbin-
dungsbereich zwischen beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten 7, 8 eine Bahnwendeeinrichtung vorgesehen
werden, um die gleichen Materialbahnarten erzeugen zu kénnen.

[0053] Verdeutlichen die Figuren 2a bis 2¢ eine Grundausfliihrung, zeigt die Figur 3 eine konkrete konstruktive Um-
setzung in schematisiert vereinfachter Darstellung furr eine Ausflihrung gemaf Figur 2b. Fir gleiche Elemente werden
dabei die gleichen Bezugszeichen verwendet. Auch hier ist wieder ein Koordinatensystem zur Verdeutlichtung der
einzelnen Richtungen innerhalb der Vorrichtung 1 angegeben. Bei dieser Ausflihrung erfolgt die Anordnung der beiden
Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und 8 ebenfalls in unterschiedlichen vertikalen Ebenen, wobei die Erstreckung
in axialer Richtung vorzugsweise frei von Versatz zueinander erfolgt. Die Anordnung der Trockenstrecke TS2 erfolgt im
Bypass zur Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8. Dadurch ergibt sich die Notwen-
digkeit weiterer Bahnflihrungsbereiche, um eine Fihrung der Tragerbahn T in den einzelnen Betriebsweisen in unter-
schiedlicher Richtung durch die Trockenstrecke TS2 zu erméglichen. Auch hier ist der Bahnfiihrungsweg lla vorgesehen,
der den Bereich beschreibt, in welchem die Auftragseinrichtung A2 angeordnet ist, wahrend der Bahnfiihrungsweg im
Bypassbereich zur Auftragseinrichtung A2 mit Ilb bezeichnet ist. Ferner ist ein weiterer dritter Bahnfiihrungsweg 1l
vorgesehen, der in einer Betriebsweise, in welcher auch Giber die zweite Funktionsschicht bildende Einheit 8 eine Schicht
auf die Tragerbahn T appliziert wird, die Fiihrung der Tragerbahn T durch die Trockenstrecke TS2 in entgegengesetzter
Richtung zum Durchlauf bei Umgehung der Auftragseinrichtung A2 zur Aufwickeleinrichtung 12 erméglicht.

[0054] Die Figur 3 verdeutlicht dabei mittels ununterbrochener Linie die Bahnfiihrung innerhalb der Vorrichtung 1 in
der ersten Betriebsweise, das heifl3t zur Aufbringung eines Mehrfachstriches auf die Oberseite 2 der Tragerbahn T in
Form der Faserstoffbahn F und die Ausnutzung der Trockenkapazitaten beider Funktionsschichten bildenden Einheiten
7 und 8. Diese Ausfiihrung nutzt dabei die Bahnfiihrungsbereiche | und llb aus. Die Bahnfiihrungsbereiche lla und lll
bleiben unberucksichtigt. In der zweiten Betriebsweise, das heilt bei Aufbringen zumindest einer Schicht auf die Ober-
seite 2 und die Unterseite 3, wird die Faserstoffbahn F (iber den Bahnfiihrungsweg lla gefiihrt und im Anschluss tber
die Trockenstrecke TS2 und den Bahnfiihrungsweg Ill zur Aufwickeleinrichtung 12. Dabei erfahrt die Faserstoffbahn F
einen mehrmaligen Richtungswechsel. In der theoretischen Bahnfiihrung sind dazu die einzelnen Leitelemente und
Fihrungswalzen derart angeordnet, dass diese jeweils zwischen der ersten Trockenstrecke TS1 der Einheit 7 und der
Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 eine Richtungsumkehr oder Anderung ermég-
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lichen. Im Anschluss an die Auftragseinrichtung A2 wird die Trockenstrecke TS2 in entgegengesetzter Richtung durch-
laufen und nach nochmaliger Richtungsumkehrim Anschluss an die Trockenstrecke TS2 zurtick zur Aufwickeleinrichtung
12 verbracht. Zur Realisierung der entgegengesetzten Durchlaufrichtung der Trockenstrecke TS2 sind dabei entspre-
chende Mittel zur Tragerbahnfiihrung in Form von Leitwalzen und Fihrungswalzen vorgesehen, die diese einzelnen
Richtungsanderungen ermdglichen. Um die Faserstoffbahn F durch die Vorrichtung 1 bewegen zu kénnen, sind ent-
sprechende Zugeinrichtungen Z1 bis Z3 erforderlich. Diese sind vorzugsweise immer hinter den Trockenstrecken TS1
und TS2 der Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 und 8 angeordnet. Um bei der Ausfiihrung gemaf Figur 3 eine
besonders optimale Anordnung zu gewahrleisten, erfolgt die Anordnung einer ersten Zugeinrichtung Z1 im Bahnfiih-
rungsweg lla Uber die Auftragseinrichtung A2 und einer zweiten Zugeinrichtung Z2 der zweiten Trockenstrecke TS2
nachgeordnet.

[0055] Eine weitere Zugeinrichtung Z3 ist der Trockenstrecke TS2 im Bahnflihrungsweg Ill nachgeordnet.

[0056] Die einzelnen Trockenstrecken TS1 und TS2 enthalten zumindest eine Trockeneinrichtung, vorzugsweise eine
Mehrzahl von in Reihe geschalteten Trockeneinrichtungen HLT1.1 bis HLT1.3 und HLT2.1 bis HLT2.3, welche mit
HeiBluft betrieben werden, die gas- oder dampfbeheizt sind. Die in der Figur 3 dargestellten Trockeneinrichtungen sind
derart ausgefiihrt, dass zwischen diesen die Fiuhrung der Tragerbahn T Uber Leitwalzen erfolgt.

[0057] In einer weiteren Ausfiihrung gemaR Figur 4 erfolgt die Anordnung der einzelnen Trockenstrecken TS1 der
ersten Funktionsschicht bildenden Einheit 7 und TS2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 vorzugsweise
in Form von Tunneltrocknern frei von der Zwischenordnung von Leitzwalzen hintereinander geschaltet in zwei vertikalen
Ebenen. Die Ausfiihrung gemaf Figur 4 entspricht dabei im Wesentlichen der Ausfiihrung gemaf Figur 2a, in welchem
die Fuhrung im Bypass frei von einer Anordnung der Trockenstrecke TS2 ist und die Trockenstrecke TS2 quasi der
Verzweigung 11 beziehungsweise der Zusammenfiihrung 13 nachgeordnet ist. Diese Ausflihrung erlaubt eine sehr
platzsparende Anordnung in axialer Richtung. Bei dieser ist beispielhaft die Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funk-
tionsschicht bildenden Einheit 8 in axialer Richtung versetzt zur Erstreckung der ersten Funktionsschicht bildenden
Einheit 7 angeordnet.

[0058] Die in der Figur 4 dargestellte theoretisch mdgliche konstruktive Ausfiihrung wird im Wesentlichen durch die
in der Figur 2a beschriebenen Bahnfiihrungswege |, lla, llb charakterisiert. Dazu erfolgt nach der ersten Trockenstrecke
TS1 an der Verzweigung 11 eine Fiihrung entweder (ber weitere Leitwalzen zur nachsten Auftragseinrichtung A2, hier
mit den Auftragsdiisen CC3 und CC4, wobei die Fihrung derart erfolgt, dass nunmehr die Unterseite beschichtet wird
und im Nachgang Uber die Trockenstrecke TS2 zur Aufwickeleinrichtung 12 gefiihrt wird. Andernfalls erfolgt gemaf der
ersten Betriebsweise die Fihrung tber den ersten Teil einer erforderlichen Gesamttrockenstrecke, welcher von der
Trockenstrecke TS1 gebildet wird und unter Ausnutzung ferner der Trockenkapazitat der die zweite Funktionsschicht
bildenden Einheit 8 lber die Trockenstrecke TS2 unter Umgehung der Auftragseinrichtung A2, insbesondere mit den
Auftragdiisen CC3 und CC4.

[0059] Das in den Figuren 2a und 2b beschriebene Grundprinzip und die in den Figuren 3 und 4 dargestellten Aus-
fuhrungen sind ferner um weitere Funktionseinheiten erweiterbar, beispielhaft eine Bahnwendevorrichtung 15. Die Bahn-
wendevorrichtung 15 ist dabei vorzugsweise zwischen der Kopplung der ersten Funktionsschicht bildenden Einrichtung
7 und der zweiten Funktionsschicht bildenden Einrichtung 8 in einem Bypass angeordnet. Dieserist hier mit 16 bezeichnet.
Die Figur 5 verdeutlicht dabei in einer Weiterentwicklung der Ausfiihrung entsprechend Figur 4 eine Ausfiihrung geman
dem in Figur 2a beschriebenen Grundprinzip mit zuséatzlicher Bahnwendevorrichtung 15. Dazu wird hier ein weiterer
Bahnfiihrungsbereich 1V vorgesehen, der den Bypass 16 bildet. Auch hier sind die Funktionsschichten bildenden Ein-
heiten 7 und 8 in vertikaler Richtung zueinander versetzt angeordnet, so dass die Flihrung der Tragerbahn T in diesen
einander entgegengerichtet erfolgt. An die erste Funktionsschicht bildende Einheit 7 schlief3t sich in der Bahnfiihrung
eine Verzweigung 11 an, welche mit dem Bahnflihrungsbereich lla, llb verbunden ist, in welchem die Auftragseinrich-
tungen A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 angeordnet sind und ferner ein Bypass zu diesem, welcher
einen Teilbereich des Bahnfiihrungsweges llb bildet. Die Trockenstrecke TS2 ist auch hier im Anschluss an die Zusam-
menfihrung 13 im Bahnfiihrungsweg llb angeordnet.

[0060] Durchdasinderzweiten Funktionsschichtbildenden Einheit 8 vorgesehene Mehrlagen- Vorhangsauftragswerk
mit den Auftragsdiusen CC3, CC4 ergeben sich eine Vielzahl von Betriebsweisen, die fiir einseitig beschichtete Trager-
bahnen T in den Figuren 6a bis 6d wiedergegeben sind, wahrend flr zweiseitig gestrichene Tragerbahnen die einzelnen
Verfahrensschritte in den Figuren 7a bis 7c dargestellt sind.

[0061] Die Figur 6a verdeutlicht dabei beispielhaft anhand eines Signalflussbildes die einzelnen an der Tragerbahn
T wirksam werdenden Funktionseinheiten, die nacheinander durchlaufen werden. Dabei erfolgt fir den einseitigen
Auftrag auf die Oberseite 2 der Tragerbahn T beispielsweise eine Aktivierung der Auftragseinrichtung A1 in Form des
Mehrlagen- Vorhangauftragswerkes mit den Auftragsdisen CC1 oder CC2, hier beispielhaft CC1. CC2 ist in diesem
Fall deaktiviert. Die Tragerbahn T mit der Uber CC1 aufgebrachten Schicht, welche vorzugsweise als thermosensitive
Schicht 4 ausgefiihrtist, durchlauft die Trockenstrecke TS1, hier die einzelnen Trockeneinrichtungen HLT1.1 und HLT1.2
und im Anschluss daran unter Umgehung des Vorhangauftragswerkes CC3 und CC4 Uber den Bypass 7 die Trocken-
strecke TS2, welche hier die einzelnen Trockeneinrichtungen in Form von HeiRlufttrocknern HLT2.1 und HLT2.2 umfasst.
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Im Anschluss daran wird die beschichtete Faserstoffbahn 10 aufgewickelt. Die Trockeneinrichtungen HLT2.1 und 2.2
der zweiten Trockenstrecke TS2 missen nicht aktiviert sein.

[0062] Die Figur 6b1 verdeutlicht anhand eines Signalflussbildes die einzelnen Verfahrensschritte zur Erzeugung
eines Mehrfachauftrages, insbesondere einer Zweifachbeschichtung. Dazu ist gemaf einer ersten Ausfihrung ein Auf-
trag mit den Auftragsdiisen CC1 und CC2 mdglich, wobei CC1 die thermosensitive Schicht aufbringt und mittels CC2
beispielhaft die erforderliche Deckschicht 5 in Form der Schutzschicht erzeugt wird. Im Nachgang dazu wird die gesamte
Beschichtung Uber die beiden Trockenstrecken TS1 und TS2 der beiden Funktionsschicht bildenden Einheiten auf den
erforderlichen Trockengehalt verbracht. GemaR einer zweiten alternativen Ausfiihrung gemaR Figur 6b2 werden die
einzelnen Schichten durch die Auftragseinrichtungen A1, A2 beider Funktionsschicht bildenden Einheiten 7 und 8 erzeugt.
Dazu wird eine der beiden Auftragseinrichtungen der ersten Funktionsschicht bildenden Einheiten 7 deaktiviert, vor-
zugsweise CC2, und der Auftrag der thermosensitiven Schicht erfolgt vorzugsweise mittels CC1. Nach Durchlaufen der
Trockenstrecke TS1 wird die Bahn vor der Zufuhr zur Auftragseinrichtung der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit
8 Uber die Bahnwendevorrichtung 15 gewendet, so dass wiederum die Oberseite 2 mit einer Beschichtung tUber die
einzelnen Auftragsdiisen CC3 oder CC4 versehen werden kann. Eine der beiden Einrichtungen Gbernimmt diese Funktion
und im Anschluss daran wird die so beschichtete Tragerbahn T der Trockenstrecke TS2 zugefiihrt und durchlauft die
beiden HeiRlufttrockner HLT2.1 und HLT2.2.

[0063] Um nunmehr eine Mehrfachbeschichtung auf der Oberseite 2 vorsehen zu kénnen, wird die Ausflihrung geman
Figur 6b2 dahingehend erweitert, dass in einer der beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten 7 oder 8 ferner eine
weitere Auftragseinrichtung aktiv ist. Somit kénnen beispielhaft entsprechend Figur 6¢ mittels der Auftragsdiisen CC1
und CC2 nach Durchlaufen der Trockenstrecke TS1 und der Bahnwendevorrichtung 15 mittels der Disen CC3 oder
CC4 und dem Durchlaufen der Trockenstrecke TS2 eine dreifach beschichtete Faserstoffbahn 10 erzeugt werden. Um
eine weitere Erhéhung vorzunehmen, kann auch noch die weitere Diise CC4 der zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheit 8 aktiviert werden, wie in Figur 6d wiedergegeben.

[0064] Demgegenuber verdeutlicht die Figur 7a eine erste Mdglichkeit zur Erzeugung beidseitig gestrichener Trager-
bahnen T, wobei jeweils eine Schicht pro Seite in Form der thermosensitiven Schicht 4, 6 aufgetragen wird. Dement-
sprechend wird Uber die erste thermosensitive Schicht 4 auf die Oberseite 2 aufgetragen. Diese wird Uiber die Trocken-
strecke 1 gefiihrt und auf den erforderlichen Trockengehalt verbracht, um im Anschluss daran an der Unterseite 3 die
erforderliche weitere thermosensitive Schicht 6 zu erhalten, die in der nachgeschalteten Trockenstrecke TS2 auf den
erforderlichen Trockengehalt verbracht wird.

[0065] Um in einer Weiterentwicklung eine beidseitig beschichtete Tragerbahn T mit einer Doppelschicht auf einer
Seite zu erzielen, wird hier beispielhaft die erste Funktionsschicht bildende Einheit 7 aktiviert und im Nachgang zur
thermosensitiven Schicht 4 die erforderliche Deckschicht 5 aufgetragen, wobei die beiden Schichten der Trockenstrecke
TS1 zugefiihrt werden, Uiber diese getrocknet und im Anschluss daran die Unterseite 3 durch die Auftragseinrichtung
A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8 beschichtet und Uber die Trockenstrecke TS2 getrocknet wird,
wobei in dieser des Weiteren auch eine Trocknung der Mehrfachschicht an der Oberseite 2 erfolgt.

[0066] Die Figur 7c verdeutlicht in einer Weiterentwicklung geman Figur 7b die zusatzliche Aktivierung der zweiten
Auftragsdiise CC4 der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit 8.

[0067] Die erfindungsgemafe Losung verdeutlicht mit zwei Funktionsschichten bildenden Einheiten 7, 8 und deren
intelligenter Verkniipfung sowie Erganzung um weitere Funktionseinheiten unterschiedliche Arten von beschichteten
Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffbahnen 10, insbesondere von Tragerbahnen mit thermosensitiver Beschichtung
4, 6. Die erfindungsgemafie Ldsung ist dabei nicht auf diese Ausfiihrungen beschrankt. Die Grundkonfiguration geht
dabei von zwei Funktionsschichten bildenden Einheiten 7, 8 aus, tber die eine sehr grofe Anzahl an Mehrfachbeschich-
tungen erreicht werden kann. Dabei besteht als einziges Erfordernis die Anordnung der zweiten Funktionsschicht bil-
denden Einheit 8 derart in deren Ausfiihrung, dass die Auftragseinrichtung A2 der zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheit im Bypass umgangen werden kann. Konstruktiv ergeben sich eine Vielzahl von Mdéglichkeiten. Aufgrund der
erforderlichen unterschiedlichen Richtungen zur Zuordnung zu den einzelnen Seiten einer Tragerbahn T bietet sich
jedoch eine Anordnung mit vertikalem Versatz im Bereich der axialen Erstreckung der ersten Funktionsschicht bildenden
Einheit 7 fur die zweite Funktionsschicht bildende Einheit 8 direkt an.

Bezugszeichenliste

[0068]

1 Vorrichtung
2 Oberseite
3 Unterseite
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12

13

14

15

16

17

18

A1

A2

CC1

CC2

CC3

CC4

TS1
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thermosensitive Schicht
Deckschicht
thermosensitive Schicht
erste Funktionsschicht bildende Einheit
zweite Funktionsschicht bildende Einheit
Abrolleinrichtung
beschichtete Faserstoffbahn
Verzweigung
Aufwickeleinrichtung
Zusammenfihrung
Mittel zur Umgehung der Auftragseinrichtung der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit
Bahnwendevorrichtung
Bypass
Funktionsschicht
Funktionsschicht
Auftragseinrichtung
Auftragseinrichtung
erste Auftragsdise des Vorhangauftragwerkes der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit
zweite Auftragsdiise des Vorhangauftragwerkes der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit
erste Auftragsdiise des Vorhangauftragwerkes der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit
zweite Auftragsdiise des Vorhangauftragwerkes der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit
Trockenstrecke
TS2 Trockenstrecke
HLT1.1-HLT1.3 Trockeneinrichtungen
HLT2.2-HLT2.3 Trockeneinrichtungen
Z1-27Z3 Zugeinrichtungen
I'; lla, llb, I, IV Bahnflihrungswege
X Léangsrichtung

Y Breitenrichtung
Z Hoéhenrichtung
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zur Erzeugung von beschichteten Papier,- Karton- oder anderen Faserstoffbahnen (10) mit minde-
stens einer thermosensitiven Schicht (4, 6) als Funktionsschicht durch Auftragen mindestens eines thermosensitiven
Auftragsmediums auf eine Tragerbahn (T) mittels mindestens einer eine Funktionsschicht bildenden Einheit (7, 8),
umfassend eine Auftragseinrichtung (A1, A2) und eine Trockenstrecke (TS1, TS2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Funktionsschicht bildende Einheit (7) eine Auftragseinrichtung (A1) in Form eines Mehrlagen- Vorhang-
auftragswerkes mit mindestens einer Abgabedise (CC1, CC2) und eine nachgeordnete Trockenstrecke (TS1)
umfasst und die zweite Funktionsschicht bildende Einheit (8) eine Auftragseinrichtung (A2) in Form eines Mehrlagen-
Vorhangauftragswerkes mit mindestens einer Abgabediise (CC3, CC4) und eine nachgeordnete Trockenstrecke
(TS2) umfasst, wobei ein erster Bahnflihrungsweg (l1a) unter Einbeziehung der Auftragseinrichtung (A2) der zweiten
Funktionsschicht bildenden Einheit (8) sowie ein zweiter Bahnfiihrungsweg (lIb) und Mittel (14) zur Umgehung der
Auftragseinrichtung (A2) vorgesehen sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (14) zur Umgehung der Auftragseinrichtung (A2) Leit-und/oder Fihrungselemente zur Flhrung der
Tragerbahn (T) umfassen, die derart angeordnet, ausgefiihrt und geeignet sind, eine Verzweigung (11) in der
Bahnflihrung hinter der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit (7) unter Ausbildung des Bahnfiihrungsweges
(lla) Uber die Auftragseinrichtung (A2) und des Bahnfiihrungsweges (lIb) in Form eines Bypasses zur Auftragsein-
richtung (A2) und eine Zusammenfiihrung (13) der beiden Bahnfiihrungswege (lla, lIb) zu erzeugen.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenstrecke (TS2) der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit (8) den Mitteln (14) zur Umgehung
der Auftragseinrichtung (A2) nachgeschaltet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (14) zur Umgehung der Auftragseinrichtung (A2) derart angeordnet und ausgefihrt sind, dass diese
geeignet sind, eine Verzweigung (11) der Bahnfiihrung im Anschluss an die erste Funktionsschicht bildende Einheit
(7) und eine Zusammenfuhrung (13) dieser vor der Trockenstrecke (TS2) der zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheit (8) zu erzeugen und mindestens eine Zugeinrichtung (Z1, Z2) vorgesehen ist, die der zweiten Trockenstrecke
(TS2) nachgeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenstrecke (TS2) der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit (8) im Bypass angeordnet ist und
die Mittel (14) zur Bahnflhrung derart angeordnet, ausgebildet und geeignet sind, die Tragerbahn (T) in einander
entgegengesetzten Richtungen durch die Trockenstrecke (TS2) unter Ausbildung zumindest eines weiteren Bahn-
fuhrungsweges (lll) zu fihren.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass diese zumindest eine Zugeinrichtung (Z1) umfasst, die vor der Auftragseinrichtung (A2) der zweiten Funkti-
onsschicht bildenden Einheit (8) und hinter der Verzweigung (11) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragseinrichtung (A1, A2) und die Trockenstrecke (TS1, TS2) in einer Funktionsschicht bildenden
Einheit (7, 8) derart ausgebildet und angeordnet sind, dass die Tragerbahn (T) frei von einer Umkehr der einge-
schlagenen Kurvenrichtung in Langsrichtung der Vorrichtung (1) betrachtetinnerhalb der einzelnen Funktionsschich-
ten bildenden Einheit (7, 8) gefuhrt ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragseinrichtung (A1, A2) und die Trockenstrecke (TS1, TS2) in einer Funktionsschicht bildenden
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Einheit (7, 8) in einer horizontalen Ebene angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragseinrichtung (A1, A2) und die Trockenstrecke (TS1, TS2) in einer Funktionsschicht bildenden
Einheit (7, 8) in vertikal zueinander versetzten Ebenen angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten (7, 8) in Langsrichtung der Vorrichtung (1) betrachtet
hintereinander angeordnet sind und derart ausgefiihrt und angeordnet sind, dass die Fiihrung der Tragerbahn (T)
in Langsrichtung der Vorrichtung (1) frei von einer Umkehr der eingeschlagenen Kurvenrichtung erfolgt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Funktionsschichten bildenden Einheiten (7, 8) in einer horizontalen Ebene angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenkapazitat der Trockenstrecke (TS1, TS2) der ersten und/oder zweiten Funktionsschicht bildenden
Einheiten (8) derart gewahlt ist, dass diese geeignet ist, einen vordefinierten Trockengehalt einer durch die vorge-
ordneten Auftragseinrichtungen (A1, A2) erzeugten Mehrfachbeschichtung einzustellen.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Verbindung zwischen der ersten Funktionsschicht bildenden Einheit (7) und der Auftragseinrichtung
(A2) der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit (8) ein Bypass (16) vorgesehen ist, in welchem eine Bahnwen-
devorrichtung (15) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragseinheit (A1, A2) in Form des Mehrlagen-Vorhangauftragswerkes zumindest eine, sich in Breiten-
richtung der Tragerbahn (T) erstreckende Auftragsdiise (CC1, CC2, CC3, CC4) umfasst, die Uiber zumindest eine
Auftragsmedienzufuhr mit einem Auftragsmedienbereitstellungssystem verbunden ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest dem Mehrlagen- Vorhangauftragswerk zumindest zwei Auftragsmedienbereitstellungssysteme fur
unterschiedliche Auftragsmedien zugeordnet sind, welche wechselweise ankoppelbar sind, wobei wenigstens ein
Auftragsmedienbereitstellungssystem ein thermosensitives Auftragsmedium enthalt.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Mehrlagen- Vorhangauftragwerk wenigstens eine Abrisskante aufweist, an welcher das Auftragsmedium
im freien Fall auf die zu beschichtende Oberflache verbracht wird und die Abrisskante von einer Schlitzdiise oder
Gleitduse oder einer der Auftragsdiise zugeordneten geneigten Gleitplatte gebildet wird.

Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung (1) zur Erzeugung einer beschichteten Papier,- Karton- oder anderen
Faserstoffbahn (10) mit zumindest einer thermosensitiven Schicht (4, 6) als Funktionsschicht durch Auftrag wenig-
stens eines fllissigen oder pastdsen thermosensitiven Auftragsmediums auf eine Tragerbahn (T) gemaf einem der
Anspruche 1 bis 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass diese durch Steuerung der Bahnfiihrung und der einzelnen Komponenten der Funktionsschicht bildenden
Einheiten (7, 8) in unterschiedlichen Betriebsweisen betreibbar ist.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerbahn (T) in einer ersten Betriebsweise nacheinander unter Ausbildung zumindest einer ersten
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Schicht durch die erste Funktionsschicht bildende Einheit (7) und einer zweiten Schicht durch die zweite Funktions-
schicht bildende Einheit (8) gefuhrt wird und in einer weiteren zweiten Betriebsweise nacheinander unter Ausbildung
zumindest einer ersten Schicht durch die erste Funktionsschicht bildende Einheit (7) und frei von einem Auftrag
durch die zweite Funktionsschicht bildende Einheit (8) gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerbahn (T) in der zweiten Betriebsweise unter Ausbildung zumindest zweier Schichten durch die erste
Funktionsschicht bildende Einheit (7) und unter Ausnutzung der Trockenkapazitat der zweiten Funktionsschicht
bildenden Einheit (8) Gber die Trockenstrecke (TS2) der zweiten Funktionsschicht bildenden Einheit (8) gefiihrt wird.

14
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