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(54) Beschichtungsanordnung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Be-
schichten einer Papier-, Karton- oder einer anderen Fa-
serstoffbahn (1) nach einer Pressenpartie zur Entwas-
serung der Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her-

Fig.]

stellung derselben.

Dies soll dadurch ermdglicht werden, dass sich die
Faserstoffbahn (1) wahrend der Beschichtung einer Sei-
te mit der gegenilberliegenden Seite auf einem endlos
umlaufenden Tragband (2) abstiitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Be-
schichten einer Papier-, Karton- oder einer anderen Fa-
serstoffoahn nach einer Pressenpartie zur Entwésse-
rung der Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstel-
lung derselben.

[0002] Derzeiterfolgtdas Streichen von Papierbahnen
nach dem Trocknen derselben. Durch die Beschichtung
kommt es allerdings zur Wiederbefeuchtung, was eine
Trocknung in einer Nachtrockenpartie zur Folge hat.
[0003] Die Beschichtung der Papierbahn in vorgela-
gerten Maschineneinheiten scheiterte bisher an dem hé-
heren Feuchtegehalt der Papierbahn und der damit ver-
bundenen geringen Festigkeit der Bahn.

[0004] Beim Streichen der Papierbahn im Former ei-
ner Papiermaschine ist aulerdem mit hohen Verlusten
an Pigmenten und Bindemitteln zu rechnen, welche Gber
das dabei anfallende Siebwasser abgefiihrt werden.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Be-
schichtung der Faserstoffbahn vor Abschluss der Trock-
nung zu ermdglichen.

[0006] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gel6st, dass sich die Faserstoffbahn wahrend der Be-
schichtung einer Seite mit der gegeniiberliegenden Seite
auf einem endlos umlaufenden Tragband abstiitzt.
[0007] Dieses Tragband kann die Faserstoffbahn si-
cher von einem Band einer vorgelagerten Einheit, insbe-
sondere einem Transferband oder Entwésserungsband
derin Maschinenlaufrichtung vorgelagerten Pressenpar-
tie Ubernehmen und nach der Beschichtung an ein Band
einer folgenden Maschineneinheit Gibergeben.

[0008] Damitist auch bei hohen Maschinengeschwin-
digkeiten eine sichere Bahnfiihrung gewahrleistet.
[0009] Wahrend der Beschichtung kann sich das Trag-
band zur Lagestabilisierung auf einer Stiitzwalze abstt-
zen.

[0010] Zur Vermeidung einer Beschadigung der Be-
schichtungsvorrichtung kann es aber auch vorteilhaft
sein, wenn das Tragband wahrend der Beschichtung un-
gestutzt verlauft.

[0011] Um das Ablésen der Faserstoffbahn vom Trag-
band nach der Beschichtung nicht unnétig durch eine zu
starke Haftung am Tragband zu behindern, sollte das
Tragband luftdurchldssig und vorzugsweise als Sieb
ausgebildet sein.

[0012] Dies ermdglicht es insbesondere auch die Fa-
serstoffbahn bei der Ubernahme an das Tragband zu
saugen und bei der Abgabe vom Tragband wegzublasen.
[0013] Im Allgemeinen umfasst die Pressenpartie zu-
mindest einen Pressspalt, durch den die Faserstoffbahn
gemeinsam mit zumindest einem wasseraufnehmenden
Entwéasserungsband lauft. Zur Schonung der Oberflache
der Faserstoffbahn insbesondere hinsichtlich einer zu
starken Profilierung vom Tragband ausgehend, aber
auch des Tragbandes beziiglich des VerschleilRes sollte
das Tragband nicht durch einen Pressspalt gefiihrt wer-
den.
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[0014] Fur die weitere Behandlung der Faserstoff-
bahn, insbesondere die Beschichtung der zweiten Seite
oder der Trocknung ist es von Vorteil, wenn das Trag-
band die Faserstoffbahn nach der Beschichtung an einer,
vorzugsweise auf der beschichteten Seite angeordneten
Trocknungsvorrichtung vorbeifihrt.

[0015] Zur Realisierung einer die Beschichtung scho-
nenden, kontaktlosen Trocknung sollte die Trocknungs-
vorrichtung auf der Basis von Infrarotstrahlung und/oder
HeiRluft arbeiten.

[0016] Um die Ubergabe der Faserstoffbahn nach der
Beschichtung einer Seite der Faserstoffbahn an ein fol-
gendes Band zu unterstiitzen, sollten das Tragband und
das libernehmende Band wéhrend der Ubernahme eine
Walze umschlingen. Hierdurch wird einerseits der Bahn-
lauf stabilisiert und anderseits bereits ein Kontakt der Fa-
serstoffbahn mit dem danach allein flihrenden, tiberneh-
menden Band hergestellt.

[0017] Falls der Beschichtungsvorgang abgeschlos-
sen ist, sollte das Gibernehmende Band als Transferband
oder Trockensieb einer folgenden Trockengruppe zur
Trocknung der Faserstoffbahn ausgebildet sein.

[0018] Imanderen Fall sollte das ibernehmende Band
als Tragband ausgebildet sein, welches die Faserstoff-
bahn wahrend der nachfolgenden Beschichtung der
zweiten Seite der Faserstoffbahn abstutzt.

[0019] Davon unabhangig kann die Beschichtung di-
rekt, insbesondere Uber eine oder mehrere Disen auf-
getragen werden.

[0020] Es kann aber ebenso vorteilhaft sein, die Be-
schichtung indirekt, insbesondere Uber eine, das Be-
schichtungsmittel tragende Walze aufzutragen.

[0021] Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn
die zu beschichtende Seite der Faserstoffbahn vor der
Beschichtung mit einem Decksieb in Kontakt gebracht
wird und die Beschichtung durch dieses hindurch erfolgt.
Das Auftragen der Beschichtung erfolgt in diesem Fall
vorzugsweise direkt Uber eine oder mehrere Diisen.
[0022] Nach der Beschichtung sollte das Decksieb
dann wieder von der Faserstoffbahn weggefiihrt werden.
[0023] Unabhangig von der Artdes Auftragens der Be-
schichtung kann es von Vorteil sein, wenn die Beschich-
tung der Faserstoffbahn mit Hilfe eines Abstreifers ge-
glattet wird, welcher vorzugsweise auch Uiberschissiges
Beschichtungsmittel abfihrt.

[0024] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfiihrungsbeispielen naher erldutert werden. In der
beigefligten Zeichnung zeigt:

Figur 1: eine Anordnung mit einseitiger Beschich-
tung;

Figur 2: eine Anordnung mit Decksieb 7 und

Figur 3: eine Anordnung mit beidseitiger Beschich-
tung.

[0025] Die Beschichtung erfolgt dabei mit einem flus-
sigen Beschichtungsmittel, welches Pigmente, Fiillstoffe
enthalt. Damit soll die Oberflachenbeschaffenheit der
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Faserstoffbahn 1 verbessert werden. Ublicherweise be-
zeichnet man dies auch als Strich bzw. gestrichene Fa-
serstoffbahn 1.

[0026] Gemeinsam ist allen, dass die Faserstoffbahn
1 vor der Beschichtung zur Entwésserung durch eine
Pressenpartie gefuihrt wird. Diese umfasst zumindest ei-
nen, von zwei gegeneinander gedrickten Presswalzen
10 gebildeten Pressspalt, durch den die Faserstoffbahn
1 hier gemeinsam mit beidseitig je einem wasseraufneh-
menden Entwasserungsband 11,12 in Form eines
Pressfilzes gefiihrt wird.

[0027] Nach dem Pressspalt wird in den Figuren 1 und
2 das untere Entwasserungsband 12 von der Faserstoff-
bahn 1 weggefiihrt. Das danach allein fihrende obere
Entwasserungsband 11 Ubergibt die Faserstoffbahn 1
anschlieRend an ein unter der Faserstoffbahn 1 laufen-
des, luftdurchldssiges Tragsieb 2.

[0028] Dabei wird die Ubernahme der Faserstoffbahn
1 von einer vom Tragsieb 2 umschlungenen und besaug-
ten Leitwalze 13 unterstitzt, deren Unterdruck die Fa-
serstoffbahn 1 an das Tragsieb 2 saugt.

[0029] Bei derin Figur 1 dargestellten Anordnung er-
folgt danach die direkte Beschichtung der Oberseite der
Faserstoffbahn 1 mit einer quer tiber die Faserstoffbahn
1 verlaufenden Beschichtungsvorrichtung 4 in Form ei-
ner Dise. Das Beschichtungsmittel verlauft anschielfend
als ebener Film auf der Faserstoffbahn 1 und hartet dort
wahrend der Trocknung.

[0030] Nach der Beschichtung wird ein luftdurchlassi-
ges Band 3 in Form eines Transferbandes mit der be-
schichteten Seite der Faserstoffbahn 1 in Kontakt ge-
bracht. Das Tragsieb 2 sowie das Transferband um-
schlingen danach gemeinsam mit der dazwischenliegen-
den Faserstoffbahn 1 eine Leit-Walze 20 des Tragsiebes
2, die auch besaugt ausgefihrt sein kann.

[0031] Beide Bander 2,3 filhren die Faserstoffbahn 1
nach der Umschlingung der Leit-Walze 20 bis zu einem
Abgabepunkt, ab dem das Transferband die Faserstoff-
bahn 1 allein weiterfihrt. Im Bereich des Abgabepunktes
umschlingt das Transferband eine besaugte Leitwalze
8, deren Unterdruck die Faserstoffbahn 1 an das Trans-
ferband saugt, so dass das Tragsieb 2 problemlos von
der Faserstoffbahn 1 weggefiihrt werden kann. Aufer-
dem driickt die Blasluft einer auf das Tragsieb 2 gerich-
teten Blasvorrichtung 9 die Faserstoffbahn 1 im Abga-
bepunkt vom Tragsieb 2 weg.

[0032] Vom Abgabepunkt bis zur Ubernahme-Leitwal-
ze 13 wird das Tragsieb 2 Uber mehrere Leitwalzen 19
gefihrt.

[0033] Das Transferband fiihrt die Faserstoffbahn 1
dann zu einer in Bahnlaufrichtung 5 folgenden Maschi-
neneinheit, insbesondere eine Trockengruppe weiter.
[0034] Im Gegensatz hierzu wird bei der Ausfihrung
gemal Figur 2 bereits vor der Beschichtung ein poréses
Decksieb 7 mit der Oberseite der Faserstoffbahn 1 in
Kontakt gebracht. Die Beschichtung erfolgt anschlie-
Rend von der Beschichtungsvorrichtung 4 durch das
Decksieb 7 auf die Oberseite der Faserstoffbahn 1.
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[0035] Wahrend der Beschichtung umschlingt das
Tragsieb 2 eine stabilisierende Leit-Walze 20. Noch be-
vor das Tragsieb 2 die Leit-Walze 20 verlasst, wird das
Decksieb 7 von der Faserstoffbahn 1 weggefihrt. Damit
die Faserstoffbahn 1 wahrend dieser Wegfilihrung aus-
reichend an dem Tragsieb 2 haftet, sollte die Leit-Walze
20 besaugt ausgefihrt sein.

[0036] Nach der Wegfiihrung des Decksiebes 7 wird
eine Abstreifeinrichtung 18 gegen die Faserstoffbahn 1
gedriickt, was zur Einebnung der Beschichtung fiihrt und
Uberschussiges Beschichtungsmittel entfernt.

[0037] Vom Tragsieb 2 wird die Faserstoffbahn 1 an-
schlieBend an ein folgendes Transferband 3 tibergeben.
[0038] Die in Figur 3 gezeigte Anordnung dient der
beidseitigen Beschichtung der Faserstoffbahn 1.
[0039] Hierzu Gbernimmt das Giber der Faserstoffbahn
1 laufende Tragsieb 2 die Faserstoffbahn 1 vom unteren
Entwéasserungsband 12 des letzten Pressspaltes der
Pressenpartie. Nach der direkten Beschichtung der Un-
terseite der Faserstoffbahn 1 wahrend der Umschlingung
einer Leitwalze 17 durch das Tragsieb 2 fuhrt das Trag-
sieb 2 diese Unterseite an einer kontaktlosen Trock-
nungsvorrichtung 6 in Form eines Infrarot-Trockners vor-
bei.

[0040] AnschlielRend kann ein weiteres, zweites Trag-
sieb 2 mit der beschichteten Unterseite der Faserstoff-
bahn 1 in Kontakt gebracht werden, ohne dass dies der
Beschichtung schadet.

[0041] Gemeinsam mit der dazwischenliegenden Fa-
serstoffbahn 1 umschlingen beide Tragsiebe 2 eine Leit-
Walze 20 des ersten Tragsiebes 2 und danach eine be-
saugte Leit-Walze 8 des zweiten Tragsiebes 2. Durch
die Besaugung uber die Leit-Walze 8 des zweiten Trag-
siebes 2 wird die Haftung der Faserstoffbahn 1 an diesem
zweiten Tragsieb 2 verstarkt, so dass das erste Tragsieb
2 von der Faserstoffbahn 1 weggefiihrt werden kann.
[0042] Das zweite Tragsieb 2, welches mit der Unter-
seite der Faserstoffbahn 1 Kontakt hat, wird hiernach
ebenfalls Uber eine Leit-Walze 17 geflihrt. Wahrend der
Umschlingung dieser Leit-Walze 17 erfolgt die direkte
Beschichtung der Oberseite der Faserstoffbahn 1.
[0043] AnschlieRend wird die Oberseite der Faser-
stoffbahn 1 vom zweiten Tragsieb 2 an einer weiteren
kontaktlosen Trocknungsvorrichtung 6 vorbeigefiihrt.
[0044] Danach Gbergibt das zweite Tragsieb 2 die Fa-
serstoffbahn 1 an ein luftdurchladssiges Trockensieb 14
einer folgenden Trockengruppe, welches wahrend der
Ubernahme eine besaugte Leitwalze 20 umschlingt.
[0045] In der Trockengruppe wird die Faserstoffbahn
1 zur Trocknung von einem Trockensieb 14 gestitzt, ab-
wechselnd Uber beheizte Trockenzylinder 15 und Leit-
walzen 16 geflhrt.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum Beschichten einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) nach einer
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Pressenpartie zur Entwasserung der Faserstoff-
bahn (1) in einer Maschine zur Herstellung dersel-
ben, dadurch gekennzeichnet, dass

sich die Faserstoffbahn (1) wahrend der Beschich-
tung einer Seite mit der gegeniiberliegenden Seite
auf einem endlos umlaufenden Tragband (2) ab-
stutzt.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Tragband (2) luftdurchléssig und vorzugsweise
als Sieb ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Pressenpartie zumindest einen Pressspalt um-
fasst, durch den die Faserstoffbahn (1) gemeinsam
mit zumindest einem wasseraufnehmenden Ent-
wasserungsband (11,12) lauft.

Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Tragband (2) nicht durch einen Pressspalt ge-
fuhrt wird.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Tragband (2) die Faserstoffbahn (1) nach der
Beschichtung an einer, vorzugsweise auf der be-
schichteten Seite angeordneten Trocknungsvorrich-
tung (6) vorbeifiihrt.

Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Trocknungsvorrichtung (6) auf der Basis von In-
frarotstrahlung und/oder HeiRluft arbeitet.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Tragband (2) die Faserstoffbahn (1) nach der
Beschichtung an ein folgendes Band (3) Uibergibt.

Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Tragband (2) und das (ibernehmende Band (3)
wahrend der Ubernahme eine Walze (20) umschlin-
gen.

Anordnung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das ibernehmende Band (3) als Transferband oder
Trockensieb (14) einer folgenden Trockengruppe
zur Trocknung der Faserstoffbahn (1) ausgebildet
ist.

Anordnung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Ubernehmende Band (3) als Tragband (2) aus-
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11.

12.

13.

14.

15.

gebildetist, welches die Faserstoffbahn (1) wahrend
der nachfolgenden Beschichtung der zweiten Seite
der Faserstoffbahn (1) abstitzt.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschichtung direkt, insbesondere Uber eine
oder mehrere Diisen aufgetragen wird.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Beschichtung indirekt, insbesondere Uber eine,
das Beschichtungsmittel tragende Walze aufgetra-
gen wird.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass

die zu beschichtende Seite der Faserstoffbahn (1)
vor der Beschichtung mit einem Decksieb (7) in Kon-
takt gebracht wird und die Beschichtung durch die-
ses hindurch erfolgt.

Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

Decksieb (7) nach der Beschichtung wieder von der
Faserstoffbahn (1) weggefiihrt wird.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschichtung der Faserstoffbahn (1) mit Hilfe ei-
nes Abstreifers (18) geglattet wird, welcher vorzugs-
weise auch uberschissiges Beschichtungsmittel
abflhrt.
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