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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR VORHANGBESCHICHTUNG

(57)  Vorhangauftragsverfahren mit den folgenden
Schritten:

Erzeugen eines freifallenden flissigen Vorhangs (5) aus
mindestens einer Schicht (1) des Auftragsmediums, der
wahrend des freien Falls aufgespannt gehalten wird und
eine Beschichtungszone bildet, durch die eine Papier-
oder Kartonbahn (2) auf einer Unterlage bewegt wird,
Spalten des Vorhangs (5) in ein freifallendes Vorhang-
mittelteil (10) und mindestens einen freifallenden Vor-
hangrand (11) durch einen aus einer Trennflissigkeit ge-

bildeten Freistrahl (12), der die Ebene des Vorhangs (5)
in einem DurchstoRbereich (13) durchstéR’t und dadurch
den freifallenden Vorhangrand (11) abtrennt und ableitet
Beschichten der Papier- oder Kartonbahn (2) durch das
Vorhangmittelteil (10), wobei der Freistrahl (12) einen
Strahlverlauf besitzt, der einen spitzen ersten Winkel ()
mit der Ebene des Vorhangs (5) einschlief3t und der so
orientiert wird, dass das Durchstof3en im Durchsto3be-
reich (13) mit einer bezogen auf die Papier- oder Karton-
bahn (2) auswartsgerichteten Strahlflanke (14) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Vorhangbeschichtung nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 und Anspruchs 11.

[0002] Bei der Beschichtung einer Papier- oder Kar-
tonbahn mit einem Vorhangauftragswerk soll die Streich-
masse mdoglichst gleichmaRig Uber die gesamte Bahn-
breite aufgetragen werden, um die Vorteile eines kon-
taktlosen Auftragens gut nutzen zu kdnnen. Die Auftrags-
dicke muss dazu méglichst konstant tber die gesamte
Bahnoberflache sein. Die Grundvoraussetzung dafir ist
eine gleichmaRige Verteilung der Streichmasse Uber die
Auslaufbreite hinsichtlich des Volumenstroms und der
Geschwindigkeit.

[0003] Zur Bildung eines Vorhangs kann das Vorhan-
gauftragswerk (Curtain Coater) mit einer Schlitzdliise
oder einer Kaskadenduse verwendet werden. Bei einer
Schlitzdiise (Slot-Fed Die) eines einschichtigen Vorhan-
gauftragswerks bildet sich der Vorhang unmittelbar am
Austritt aus dem Disenspalt. Die Vorhangauftragswerke
mit einer Schlitzdiise sind beispielsweise aus DE 197 16
647 A1 und DE 10 2005 017 547 A1 bekannt. Die Kas-
kadendisen (Slide-Fed Die) werden bei der mehrschich-
tigen Bahnbeschichtung eingesetzt. Bei einer Kaskaden-
dise stromtdie Streichmasse aus einer Verteilerkammer
zuerst nach oben zum Austrittspalt. Aus dem Austrittspalt
flieRt die Streichmasse auf eine schiefe Ebene, wird dort
mit den Streichmassen von den oberen Schichten Gber-
lagert und anschlieBend zur Disenlippe geleitet. Erst an
der Abstrémkante der Disenlippe bildet sich ein Vor-
hang. Die Kaskadendiisen sind beispielsweise beschrie-
ben in WO 01/54828 A1 und WO 2005/024133 A1.
[0004] Der Vorhang wird im freien Fall infolge der
Schwerkraft beschleunigt. Mit dem zunehmenden Ab-
stand von der Austrittskante der Diise wird der Vorhang
durch die Wirkung der Schwerkraft und der Oberflachen-
spannung von den Réndern zur Mitte gezogen. Die Breite
des Vorhangs wird dadurch schmaler. Um das Zusam-
menziehen des Vorhangs zu verhindern, wird der Vor-
hang mit Hilfe von Randfiihrungselementen an den Réan-
dern gefiihrt.

[0005] Die Breite des Vorhangs kann bei einer so ge-
nannten Overboard-Fahrweise groRRer sein als die Bahn-
breite. Beispielhaft genannt seien hier Werte von etwa
100 bis 200 mm. Bei der Overboard-Fahrweise geniigt
im Allgemeinen eine einfache Ausflihrung der Randfiih-
rungselemente, um eine hohe GleichmaRigkeit der Ver-
teilung der Streichmasse im Randbereich zu gewahrleis-
ten. Nachteilig ist allerdings die Anhaftung von Streich-
masse an der Unterseite der Papier- oder Kartonbahn,
wodurch unerwiinschte Verschmutzungen im Bereich
der Beschichtungszone auftreten.

[0006] Bei einer Inboard-Fahrweise ist die Breite des
Vorhangs kleiner oder gleich der Bahnbreite. In diesem
Falle muss die Streichfarbe im Randbereich sowie in der
Mitte sehr gleichmaRig tUber die Bahnbreite verteilt wer-
den. Dabei ist wichtig, dass der Vorhang in der ganzen
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Auftreffzone mitder gleichen Geschwindigkeit auf die be-
wegte Papier- oder Kartonbahn auftrifft. Andernfalls wiir-
den sich Probleme mit der Beschichtung der Papier-oder
Kartonbahn in Form von Randwulsten und nicht getrock-
neten Randern ergeben. Um dies zu vermeiden, sind
Randfiihrungselemente fur die Inboard-Fahrweise bei-
spielsweise beschrieben in EP 0 907 103 A1, EP 2 067
531 A2, EP 1 458 493 A1 und WO 02/081103 A1.
[0007] Um eine GleichmaRigkeit der Verteilung der
Streichmasse im Randbereich fur die Inboard-Fahrweise
zu erreichen ist ferner bekannt, die Reibungskrafte zu
reduzieren, wie beispielsweise beschrieben in EP 0 841
588 A2. Danach wird ein Schmierfilm an der Randleiste
in der Weise erzeugt, dass eine Hilfsflissigkeit niedrige-
rer Viskositatim oberen Bereich der Randleiste zugefiihrt
wird. Die Hilfsflissigkeit wird mit Hilfe einer Saugvorrich-
tung im unteren Bereich der Randleiste direkt vor der
Auftreffzone abgesaugt. Die Hilfsflissigkeit lasst sich
aber nicht sauber von der Streichfarbe trennen. Ein Teil
der Streichfarbe flie3t deshalb zusammen mit der Hilfs-
flissigkeit in die Absaugvorrichtung. Dabei kann es zu
Anhaftungen von Partikeln der Streichfarbe insbesonde-
re an einer unteren Platte der Absaugvorrichtung kom-
men. Dies fiihrt zu UnregelmaRigkeiten bei der Absau-
gungder Hilfsflissigkeit und der Streichfarbe. Besonders
nachteilig ist, wenn es zu Verstopfungen im Saugschlitz
und zu Unterbrechungen der Produktion kommt.

[0008] Ferner bekannt ist die Verwendung von Trenn-
elementen, die auf den freifallenden Vorhang einwirken.
Aus EP 0943 961 A2 ist eine Vorhangabfangeinrichtung
mit einer Trennkante bekannt, um einen Teil des freifal-
lenden Vorhangs nahe der Uberlaufkante abzufangen
und abzulenken. Aus EP 0 740 197 A1 und EP 0 841
588 A2 ist bekannt, beide Seiten des Vorhangs mittels
Messern abzuschneiden. Nachteilig bei der Verwendung
von Trennelementen ist die Anhaftung der Farbe am
Trennelement als auch die Staubbildung an der Spitze
des Trennelements.

[0009] Aus EP 1003 934 A2 ist deshalb bekannt, die
Trennelemente zu kiihlen, um Ablagerungen am Trenn-
element zu vermeiden.

[0010] Aus EP 0180 289 A1 ist bekannt, beim Auftra-
gen eines Auftragsmediums auf eine Materialbahn die
Uberschiissige Menge an Farbe mittels eines Gasstroms
zu entfernen, der wulstférmige Rander von der Papier-
bahn wegblast. Nachteilig ist, dass das Wegblasen nicht
bei allen Auftragsmedien funktioniert. Insbesondere
dann, wenn das Auftragsmedium wie z.B. bei Barriere-
farben eine hohe Viskositat aufweist, funktioniert das
Wegblasen nicht.

[0011] Aus EP 0737 521 A2 ist schlieRlich ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Verminderung von Stérun-
gen beim VorhanggieRen bekannt. Der Vorhangrand
wird durch einen Freistrahl einer Trennflissigkeit abge-
trennt. Da der Freistrahl im DurchstoRbereich dem Vor-
hang auch Flissigkeit entzieht, entsteht kein wulstférmi-
ger Rand aufderUnterlage. Esistdeshalb sogar méglich,
bis an den aulersten Rand der Unterlage gleichmaRig



3 EP 3 006 115 A1 4

dick zu beschichten. Bei dieser Art der Abtrennung der
Vorhangrander werden Stérungen, die in der Auftrefflinie
nahe am Vorhanghalter entstehen, vom freifallenden Mit-
telteil des Vorhangs weitestgehend entkoppelt. Der Was-
serstrahl fur einen Trennvorgang wird benutzt, wie dies
beispielsweise vom Wasserstrahlschneiden von Fest-
kérpern bekanntist. Nachteilig ist, dass sich Streichmas-
sen mit einer hohen Dehnfahigkeit durch ein solches
Wasserstrahlschneiden nicht trennen lassen. Die vorste-
hend beschriebenen Trennelemente sind daher zu ver-
wenden, um die Bildung einer Wulst im Randbereich zu
vermeiden, die sonst dazu fiihrt, dass vergleichsweise
viel Streichfarbe am Rand aufgetragen wird. Dies hatte
zur Folge, dass die Leitwalzen und Airturns mit der Farbe
verschmutzt werden. Die Wulst der Farbe lasst sich
schlecht trocknen. Die einzelnen Papierlagen verkleben
sich auf dem Tambour. Durch die nachteilige Anhaftung
der Streichfarbe an den Trennelementen sind solche
Hilfsmittel wartungsintensiv und verschleiRanfallig.
[0012] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Vorhangbe-
schichtung mit einem Vorhangteiler fir den Randbereich
eines Vorhangauftragswerks zu schaffen, die eine hohe
GleichmaRigkeit der Verteilung der Streichmasse im
Randbereich erlauben.

[0013] Diese Aufgabe wird gelést durch die Merkmale
des Anspruchs 1 und des Anspruchs 11.

[0014] Hierdurch wird ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Vorhangbeschichten einer bewegten Papier-
oder Kartonbahn geschaffen, bei denen der freifallende
Vorhang in ein Vorhangmittelteil und mindestens einen
Vorhangrand getrennt wird unter Verwendung einer
Trennvorrichtung, die einen Freistrahl aus Trennflissig-
keit aufweist. Dadurch dass der Freistrahl miteinem Win-
kel zum Vorhang angeordnet ist, wird der Vorhang mit
einer Strahlflanke geschnitten. Durch diese schréage An-
ordnung des Freistrahls wird der Vorhang an der Schnitt-
stelle an einer Innenseite gestreckt und auf einer Auf3en-
seite verdichtet, wobei Innenseite und AuRenseite bezo-
gen sind auf das Vorhangmittelteil. Die Streichmasse
wird dadurch auf der Innenseite auf einer grof3eren Fla-
che verteilt. Die Schichtdicke kann folglich im Randbe-
reich reduziert und eine Wulstbildung im Randbereich
auf der Papier- oder Kartonbahn minimiert werden. Dies
gilt in gleicher Weise fiir Streichmassen mit niedrigerer
oder héherer Viskositat, die deshalb gleichmaRiger auf-
getragen werden kdnnen. Funktionsstriche wahlbarer Art
kénnen so mit geringer Strichmenge verbessert aufge-
tragen werden, woraus auch ein Kostenvorteil resultiert.
[0015] InBewegungsrichtung der Papier- oder Karton-
bahn gesehen, durchtrennt der Freistrahl den Vorhang
vorzugsweise von hinten. An der Schnittstelle hinter dem
Vorhang bildet sich dann eine meniskusartige Wélbung
mit den vorgenannten Vorteilen.

[0016] Eine Abgabevorrichtung zum Bilden eines Vor-
hangs, der im freien Fall auf eine Beschichtungsseite der
Papier- oder Kartonbahn féllt, kann einen Vorhang bil-
den, der eine Breite besitzt, die kleiner oder gréRer als
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die Breite der bewegten Papier- oder Kartonbahn
und/oder deren Unterlage ist. Der Erfindungsgegenstand
ist bei Overboard-Fahrweise als auch bei Inboard-Fahr-
weise anwendbar. Bei der Overboard-Fahrweise kann
erfindungsgeman die Trennung des Vorhangs durch ei-
ne Wahl der rdumlichen Lage des DurchstoRbereiches
so vorgenommen werden, dass der mitgerissene Vor-
hangrand fortgeleitet und das Vorhangmittelteil nach Art
der Inboard-Fahrweise die Papier- oder Kartonbahn be-
schichtet, und zwar ohne die Wulstbildung am Rand der
Beschichtung, die durch das Vorhangmittelteil auf der
Papier- oder Kartonbahn aufgetragen wird. Erfindungs-
gemal kann die Overboard-Fahrweise in eine Inboard-
Fahrweise Uberfiihrt werden, wobei am Rand der Be-
schichtung durch das Vorhangmittelteil keine Wulst ent-
steht oder zumindest die Wulstbildung minimiert wird.
[0017] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
der nachfolgenden Beschreibung und den Unteranspri-
chen zu entnehmen.

[0018] Die Erfindung wird nachstehend anhand des in
den beigefliigten Abbildungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels naher erlautert.

Fig. 1 zeigt teilweise und schematisch eine Drauf-
sicht eines Vorhangauftragswerks mit einem auf ei-
ne Papier- oder Kartonbahn freifallenden Vorhang
und mit einer Trennvorrichtung in Form eines Frei-
strahls einer Trennflissigkeit gemafR einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel,

Fig. 2 zeigt teilweise und schematisch eine Vorder-
ansicht des Vorhangauftragswerks mit dem auf die
Papier- oder Kartonbahn freifallenden Vorhang und
mit der Trennvorrichtung in Form eines Freistrahls
einer Trennflissigkeit gemal dem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel.

[0019] Wie Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zum Auftragen mindestens einer
Schicht 1 eines flissigen oder pastdsen Auftragsmedi-
ums auf eine bewegte Papier- oder Kartonbahn 2 unter
Verwendung eines Vorhangauftragswerks. Als Vorhan-
gauftragswerk sind bekannte Vorrichtungen verwend-
bar, insbesondere die so genannten Curtain Coater. Von
dem Vorhangauftragswerk ist in Fig. 1 und Fig. 2 nur der
erfindungsgeméafe Vorhangteiler mit den zugehdrigen
Teilen dargestellt.

[0020] Das Vorhangauftragswerk umfasst eine Trans-
portvorrichtung zum Bewegen einer Unterlage 3 fiir die
Papier- oder Kartonbahn 2 durch eine Beschichtungszo-
ne 4. Die Unterlage 3 ist hier beispielsweise als eine
Stltzwalze ausgebildet. Das Vorhangauftragswerk um-
fasst ferner eine Abgabeeinrichtung (nicht dargestellt)
zum Bilden eines freifallenden Vorhangs 5 aus Auftrags-
medium. Der Vorhang 5 wird von Vorhanghaltern 6, die
den freifallenden Vorhang 5 an Vorhangrandenden 7 fih-
ren, gehalten und aufgespannt. Fig. 1 und Fig. 2 zeigen
jeweils ein Vorhangrandende 7. Das zu diesem Vorhan-
grandende 7 Gesagte gilt entsprechend fiir das gegen-
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Uberliegende andere Vorhangrandende. Die Bewe-
gungsrichtung der bewegten Papier- oder Kartonbahn 2
ist in Fig. 1 durch die Richtung des Pfeils 8 angegeben.
Die Bewegungsrichtung der bewegten Papier- oder Kar-
tonbahn 2 kann auch in umgekehrter Richtung liegen.
[0021] Das Vorhangauftragswerk umfasst weiterhin
eine Trennvorrichtung 9 zum Spalten des Vorhangs 5 in
einim freien Fall auf eine Beschichtungsseite der Papier-
oder Kartonbahn 2 fallendes Vorhangmittelteil 10 und
mindestens einen freifallenden Vorhangrand 11. Die
Trennvorrichtung 9 weist einen Freistrahl 12 einer Trenn-
flissigkeit auf, der die Ebene des Vorhangs 5 in einem
DurchstoRbereich 13 durchstéRt und dadurch den frei-
fallenden Vorhangrand 11 abtrennt und ableitet.

[0022] Der Freistrahl 12 ist mit einem Strahlverlauf an-
geordnet, der einen spitzen ersten Winkel § mit der Ebe-
ne des Vorhangs einschlie3t (vgl. Fig. 1) und den Durch-
stoRBbereich 13 mit einer bezogen auf die Papier- oder
Kartonbahn 2 auswartsgerichteten Strahlflanke 14
durchstoRt.

[0023] DerWinkel$ liegt vorzugsweise im Bereich zwi-
schen 10° und 70°. Wie in Fig. 2 dargestellt, ist der Frei-
strahl ferner vorzugsweise mit einem Strahlverlauf an-
geordnet, der einen spitzen zweiten Winkel o mit einer
Ebene der Papier- oder Kartonbahn 2 in der Beschich-
tungszone 4 einschliet und den DurchstolRbereich 13
mit einer bezogen auf die Papier- oder Kartonbahn 2 aus-
wartsgerichteten Strahlflanke 14 durchst6f3t. Der Winkel
o liegt vorzugsweise zwischen 5° und 60°. Gemaf einem
nicht dargestellten Ausfihrungsbeispiel kann der Winkel
o aber auch 0° betragen, d.h. der Freistrahl 12 liegt dann
beispielsweise in einer Ebene parallel der Ebene der Pa-
pier- oder Kartonbahn 2.

[0024] Ein von einer die Trennflissigkeit zufihrenden
Duse 15 bestimmter Anfangspunkt des Freistrahls 12 ist
mit einem Abstand von 5 bis 500 mm von dem Vorhang
5 angeordnet. Ein besonders bevorzugter Abstand der
Duse 15 zum Vorhang 5 liegt beispielsweise bei 40 bis
50 mm.

[0025] Die Anordnungder Dise 15 erfolgt vorzugswei-
se in unmittelbarer Nahe zur Papier- oder Kartonbahn 2
oder der Unterlage 3. Die Anordnung der Diise 15 kann
aber auch deutlich héher als beispielsweise 5 mm (iber
der Papier- oder Kartonbahn 2 oder der Unterlage 3 an-
geordnet sein. Abstande zur Papier- oder Kartonbahn 2
von 15 bis 20 mm sind moglich.

[0026] Der Freistrahl 12 ist vorzugsweise mit einem
Druck zwischen 0,5 und 100 bar beaufschlagt. Dabei
kann der Freistrahl 12 Gber eine Disendffnung von 0,3
bis 2,0 mm erzeugt werden. Der Freistrahl 12 ist vorzugs-
weise zylindrisch. Der Freistrahl 12 ist vorzugsweise der-
art orientiert angeordnet, dass der DurchstoRbereich 13
in der Ebene des Vorhangs 5 in einem unteren von den
Vorhanghaltern 6 abgeldsten Abschnitt des Vorhangs
liegt. Fig. 2 zeigt die Ablésekante 16. Mit dem Wegfall
der Seitenfiihrung der Vorhangrandenden 7 an der Ab-
l6sekante 16 beginnt ein seitliches Zusammenziehen
des fallenden Vorhangs 5 aufgrund der Oberflachen-
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spannung.
[0027] Wird der DurchstoRbereich 13, wie insbeson-
dere aus Fig. 2 ersichtlich ist, in einen unteren Abschnitt
des Vorhangs 5 gelegt, wo bereits ein seitliches Zusam-
menziehen des fallenden Vorhangs 5 aufgrund der Ober-
flachenspannung begonnen hat, ist eine Ableitung des
Vorhangrandes 11 in einem mitgerissenen Teilvorhang
17 in eine Auffangwanne 18 besser durchfihrbar. Es be-
darf dann beispielsweise keiner Absaugung, da ein
schwerkraftbedingtes Fortleiten in die Auffangwanne 18
problemlos méglich ist.

[0028] Die Breite des Vorhangs 5 kann kleiner oder
gréRer als die Breite der Papier- oder Kartonbahn 2 ge-
wahlt sein. Eine Inboard-Fahrweise als auch eine Over-
board-Fahrweise sind deshalb erfindungsgemal aus-
bildbar.

[0029] GemalR dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
ist die Breite des Vorhangs 5 gréRer als die Breite der
Papier- oder Kartonbahn 2. Der Vorhang 5 wird folglich
vorzugsweise in einer Overboard-Fahrweise als freifal-
lender Vorhang 5 gebildet. Durch beispielsweise eine Po-
sitionierung des DurchstofRbereiches 13 in der Ebene
des Vorhangs 5 unterhalb der Ablésekante 16 der Vor-
hanghalter 6 und seitlich beabstandet einer randseitigen
Kante 19 der Papier- oder Kartonbahn 2 kann durch eine
meniskusartige Wélbung von Trennungsflachen 20 zur
Ausbildung eines Vorhangmittelteils 10 und mindestens
eines Vorhangrandes 11 eine gleichmaRige Schicht 1
bis hin zu seitlichen Randern der Papier- oder Karton-
bahn 2 eingestellt werden.

[0030] Mitderbeschriebenen Vorrichtungkannein aus
einer oder mehreren Schichten von GieRlésungen zu-
sammengesetzter, freifallender Vorhang 5 ausgebildet
und auf eine Papier- oder Kartonbahn 2 in einem on-line
oder off-line Verfahren zum Behandeln der Papier- oder
Kartonbahn 2 aufgetragen werden.

[0031] Ein Verfahren zum Auftragen mindestens einer
Schicht 1 eines flissigen oder pastdsen Auftragsmedi-
ums in Form eines sich im Wesentlichen schwerkraftbe-
dingt bewegenden Vorhangs 5 auf eine bewegte Papier-
oder Kartonbahn 2 unter Verwendung eines Vorhang-
auftragswerks umfasst vorzugsweise folgende Schritte:
Erzeugen eines freifallenden Vorhangs 5 aus mindes-
tens einer Schicht 1 des Auftragsmediums, der wahrend
des freien Falls aufgespannt gehalten wird und eine Be-
schichtungszone 4 bildet, durch die die Papier- oder Kar-
tonbahn 2 auf einer Unterlage 3 bewegt wird; Spalten
des Vorhangs 5 in ein freifallendes Vorhangmittelteil 10
und mindestens einen freifallenden Vorhangrand 11
durch einen aus einer Trennflissigkeit gebildeten Frei-
strahl 12, der die Ebene des Vorhangs 5 in einem Durch-
stoRbereich 13 durchstdRt und dadurch den freifallenden
Vorhangrand 11 abtrennt und ableitet; Beschichten der
Papier- oder Kartonbahn 2 durch das Vorhangmittelteil
10, wobei der Freistrahl 12 einen Strahlverlauf besitzt,
der einen spitzen ersten Winkel  mitder Ebene des Vor-
hangs 5 einschlie®t und der so orientiert wird, dass das
DurchstoRen im DurchstoRbereich 13 mit einer bezogen



7 EP 3 006 115 A1 8

auf die Papier- oder Kartonbahn 2 auswartsgerichteten
Strahlflanke 14 erfolgt.

[0032] DerWinkel g kannim Bereich zwischen 10° und
70° gewahlt werden. Der Freistrahl 12 kann einen Strahl-
verlauf besitzen, der einen spitzen zweiten Winkel oo mit
einer Ebene der Papier- oder Kartonbahn 2 in der Be-
schichtungszone 4 einschlie3t und der so orientiert wer-
den kann, dass das Durchstof3en im DurchstoRbereich
13 mit einer bezogen auf die Papier- oder Kartonbahn 2
auswartsgerichteten Strahlflanke 14 erfolgt. Der Winkel
o kann zwischen 5° und 60° gewahlt werden. Ein von
einer die Trennflissigkeit zufiihrenden Dise 15 be-
stimmter Anfangspunkt des Freistrahls 12 kann mit ei-
nem Abstand von 5 bis 500 mm von dem Vorhang 5
angeordnet werden.

[0033] Der Freistrahl 12 kann mit einem Druck zwi-
schen 0,5 und 100 bar beaufschlagt werden. Der Frei-
strahl 12 kann Uber eine Disenéffnung von 0,3 bis 2,0
mm erzeugt werden.

[0034] Als Auftragsmedium kann ein solches mit einer
Viskositat von 50 mPa-s bis 2 Pa-s gewahlt werden.
[0035] Die Breite des Vorhangs 5 kann kleiner oder
groRer als die Breite der Papier- oder Kartonbahn 2 ein-
gestellt werden. Der Freistrahl 12 kann derart orientiert
werden, dass der DurchstoRbereich 13 in der Ebene des
Vorhangs 5 in einem unteren von den Vorhanghaltern 6
abgeldsten Abschnitt des Vorhangs 5 liegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen mindestens einer Schicht
(1) eines flissigen oder pastdsen Auftragsmediums
in Form eines sich im Wesentlichen schwerkraftbe-
dingt bewegenden Vorhangs (5) auf eine bewegte
Papier- oder Kartonbahn (2) unter Verwendung ei-
nes Vorhangauftragswerks, mit den folgenden
Schritten:

Erzeugen eines freifallenden Vorhangs (5) aus
mindestens einer Schicht (1) des Auftragsme-
diums, der wahrend des freien Falls aufge-
spannt gehalten wird und eine Beschichtungs-
zone bildet, durch die die Papier- oder Karton-
bahn (2) auf einer Unterlage (3) bewegt wird,
Spalten des Vorhangs (5) in ein freifallendes
Vorhangmittelteil (10) und mindestens einen
freifallenden Vorhangrand (11) durch einen aus
einer Trennflissigkeit gebildeten Freistrahl (12),
der die Ebene des Vorhangs (5) in einem Durch-
stoBbereich (13) durchstoRt und dadurch den
freifallenden Vorhangrand (11) abtrennt und ab-
leitet

Beschichten der Papier- oder Kartonbahn (2)
durch das Vorhangmittelteil (10), dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Freistrahl (12) einen Strahlverlauf besitzt,
der einen spitzen ersten Winkel () mit der Ebe-
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10.

ne des Vorhangs (5) einschliet und der so ori-
entiert wird, dass das Durchsto3en im Durch-
stoRbereich (13) mit einer bezogen auf die Pa-
pier- oder Kartonbahn (2) auswartsgerichteten
Strahlflanke (14) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel () im Bereich zwischen
10° und 70° gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Freistrahl (12) einen Strahl-
verlauf besitzt, der einen spitzen zweiten Winkel (o)
mit einer Ebene der Papier- oder Kartonbahn (2) in
der Beschichtungszone (4) einschlie3t und der so
orientiert wird, dass das DurchstoRen im
DurchstoRbereich (13) mit einer bezogen auf die Pa-
pier- oder Kartonbahn (2) auswartsgerichteten
Strahlflanke (14) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel (o) zwi-
schen 5° und 60° gewahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein von einer die
Trennflissigkeit zufihrenden Dise (15) bestimmter
Anfangspunkt des Freistrahls (12) mit einem Ab-
stand von 5 bis 500 mm von dem Vorhang (5) an-
geordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12) mit
einem Druck zwischen 0,5 und 100 bar beaufschlagt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12)
Uber eine Disendéffnung von 0,3 bis 2,0 mm erzeugt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass als Auftragsmedium
ein solches mit einer Viskositat von 50 mPa-s bis 2
Pa‘s gewahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite des Vor-
hangs (5) kleiner oder gréRer als die Breite der Pa-
pier- oder Kartonbahn (2) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12)
derart orientiert wird, dass der DurchstoRbereich
(13) in der Ebene des Vorhangs (5) in einem unteren
von den Vorhanghaltern (6) abgeldsten Abschnitt
des Vorhangs (5) liegt.
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Vorrichtung zum Auftragen mindestens einer
Schicht (1) eines flissigen oder pastdsen Auftrags-
mediums auf eine bewegte Papier- oder Kartonbahn
(2) unter Verwendung eines Vorhangauftragswerks,
umfassend eine Transportvorrichtung zum Bewe-
gen einer Unterlage (3) fur die Papier- oder Karton-
bahn (2) durch eine Beschichtungszone (4), eine Ab-
gabeeinrichtung zum Bilden eines freifallenden Vor-
hangs (5) aus Auftragsmedium, Vorhanghalter (6),
die den freifallenden Vorhang (5) an Vorhangran-
denden (7) halten und aufspannen, und eine Trenn-
vorrichtung (9) zum Spalten des Vorhangs (5) in ein
im freien Fall auf eine Beschichtungsseite der Pa-
pier- oder Kartonbahn (2) fallendes Vorhangmittelteil
(10) und mindestens einen freifallenden Vorhan-
grand (11), wobei die Trennvorrichtung (9) einen
Freistrahl (12) einer Trennflissigkeit aufweist, der
die Ebene des Vorhangs (5) in einem DurchstoRRbe-
reich (13) durchst6Rt und dadurch den freifallenden
Vorhangrand (11) abtrennt und ableitet, dadurch
gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12) miteinem
Strahlverlauf angeordnet ist, der einen spitzen ers-
ten Winkel (B) mit der Ebene des Vorhangs (5) ein-
schlietund den DurchstoRbereich (13) miteiner be-
zogen aufdie Papier- oder Kartonbahn (2) auswarts-
gerichteten Strahlflanke (14) durchstoRt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel () im Bereich zwischen
10° und 70° liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Freistrahl (12) mit einem
Strahlverlauf angeordnet ist, der einen spitzen zwei-
ten Winkel (o) mit einer Ebene der Papier- oder Kar-
tonbahn (2) in der Beschichtungszone (4) ein-
schlietund den DurchstolRbereich (13) miteiner be-
zogen aufdie Papier- oder Kartonbahn (2) auswarts-
gerichteten Strahlflanke (14) durchstoRt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (o) zwi-
schen 5° und 60° liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass ein von einer die
Trennflissigkeit zufihrenden Dise (15) bestimmter
Anfangspunkt des Freistrahls (12) mit einem Ab-
stand von 5 bis 500 mm von dem Vorhang (5) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12)
mit einem Druck zwischen 0,5 und 100 bar beauf-
schlagt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

18.

19.

Uber eine Disenéffnung von 0,3 bis 2,0 mm erzeugt
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der Freistrahl (12)
derart orientiert angeordnet ist, dass der
DurchstoRRbereich (13) in der Ebene des Vorhangs
(5) in einem unteren von den Vorhanghaltern (6) ab-
gelésten Abschnitt des Vorhangs (5) liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des Vor-
hangs (5) kleiner oder gréRer als die Breite der Pa-
pier- oder Kartonbahn (2) gewahlt ist.
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