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(57)  Vorrichtung zum Auftragen eines Auftragsme-
diums (2.1, 2.2), insbesondere Starke, auf mindestens
eine Seite einer laufenden Materialbahn (13), insbeson-
dere einer Papier- oder Kartonbahn, mittels mindestens
eines Vorhang-Auftragswerks (1.1, 1.2) mit Abgabeduse
(14.1, 14.2) und mindestens einem dem Vorhang-Auf-
tragswerk (1.1, 1.2) folgenden Pressspalt (N) zur Ausbil-
dung eines hydraulischen Drucks beim Durchgang der
Materialbahn (13) durch einen von zwei rotierenden
Presswalzen gebildeten Pressspalt (N), der das Auf-

tragsmedium (2.1, 2.2) in die Materialbahn (13) eindrin-
gen lasst, wobei zur Erhéhung der Penetration des Auf-
tragsmediums (2.1, 2.2) in die Materialbahn (13) der min-
destens eine Pressspalt (N) mit mindestens einer beheiz-
ten Auftragswalze (7, 8) als eine Presswalze bestuckt ist
und mindestens eine der zwei Presswalzen (8) mit fester
oder einstellbarer Bombage (16) ausgebildet ist fur die
Einstellung einer Linienlast in einem Bereich von 20 bis
200 kN/m.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen eines Auftragsmediums auf mindestens eine Sei-
te einer laufenden Materialbahn nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Die Anwendung eines Auftragsmediums, ins-
besondere Starke, ist seit langem ein Standardverfah-
ren, um die Resistenz der Materialbahn gegen Feuchtig-
keit als auch deren Oberflachenfestigkeit und Gesamt-
festigkeit zu erhéhen. Das Auftragsmedium kann direkt
in die Faserstoffsuspension eingetragen werden oder in
der Siebpartie einer Papiermaschine auf eine nasse
Bahn aufgespriiht werden. Das Auftragsmedium wird je-
doch auf effizientere Weise nach der Pressenpartie und
einer Vortrockenpartie aufgetragen. Zum Auftragen des
Auftragsmediums sind neben Leimpressen oder Film-
pressen insbesondere auch Vorhang-Auftragswerke be-
kannt. Infolge der hoheren Produktionsgeschwindigkei-
ten besteht in der Industrie ein Bedarf an der Bereitstel-
lung effizienterer Maschinen zum Auftragen eines Auf-
tragsmediums auf eine laufende Materialbahn.

[0003] AusDE 10012344 A1isteinegattungsgemalie
Vorrichtung zum ein- oder beidseitigen Beschichten ei-
ner Materialbahn bekannt, bei der das Auftragsmedium
von ein oder zwei Vorhang-Auftragswerken auf die Ober-
flache von sich gegenseitig drehenden Walzen aufge-
bracht wird. Diese Walzen bilden zwischen sich einen
Pressspalt bzw. Pressnip, durch den die Materialbahn
hindurchgefiihrt ist. Durch die Drehung der Walzen wird
das auf deren Oberflache aufgebrachte Auftragsmedium
zur Materialbahn hin geférdert und mitdieserim Pressnip
in innige Verbindung gebracht. Dazu kann die Material-
bahn mit dem auf sie aufgebrachten, noch feuchten Auf-
tragsmedium durch den Pressspalt geleitet werden. Da-
bei kann wenigstens eines der Presselemente des
Pressspalts ferner als Ubertragungselement dienen, auf
dessen Oberflaiche das Auftragsmedium aufgebracht
und zur Materialbahn transportiert wird. Eine gute Ver-
bindung zwischen Materialbahn und Auftragsmedium
soll dadurch sichergestellt werden.

[0004] BeiderBeschichtungvon Materialbahnen unter
Einsatz eines Vorhang-Auftragswerks mit Abgabediise,
auch als Curtain Coater bezeichnet, wird das Auftrags-
medium an den Untergrund in Form eines Auftragsme-
dium-Vorhangs abgegeben, der sich im Wesentlichen
schwerkraftbedingt vom Auftragswerk zum Untergrund
bewegt. Die Gestalt des aus der Abgabediise austreten-
den Vorhangs ist lediglich dem Wechselspiel zwischen
Oberflachenspannung des Auftragsmediums und der
Schwerkraft ausgesetzt. Zur Steuerung der Dicke des
Auftragsmedium-Vorhangs kann die Spaltweite der Ab-
gabedise zwischen 0,2 und etwa 1,5 mm betragen.
[0005] Um die Schichtdicke des auf den Untergrund
aufgebrachten Auftragsmediums sowohl in Langsrich-
tung als auch in Querrichtung gezielt beeinflussen zu
kénnen (Langsprofilierung, Querprofilierung) ist vorge-
sehen, dass die Spaltweite der Abgabeduse Uber die ge-
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samte Arbeitsbreite verstellbar ist. Bekannt ist ferner,
dass die feinfiihlige Steuerung bzw. Regelung der Auf-
tragsmenge im Hinblick auf die Fertigdosierung des Auf-
tragsmediums durch das Vorhang-Auftragswerk, d.h.
1:1-Auftrag, von Bedeutung ist.

[0006] Bekanntistweiterhin, dass die Materialbahnim
Bereich des Auftreffens des Auftragsmediums des Auf-
tragsmedium-Vorhangs mit dem Untergrund von einem
Gegenelement, beispielsweise einer Gegenwalze oder
einem endlos umlaufenden Stiitzband, gestiitzt sein
kann. Es ist jedoch ebenso mdglich, dass das Auftrags-
medium in einem freien Bahnzug auf die Materialbahn
aufgebrachtwird, d.h. in einem Abschnitt der Laufstrecke
der Materialbahn, in welchem diese nicht durch ein Ge-
genelement gesttzt ist.

[0007] Nachteilig ist, dass bei Breiten der Papier- und
Kartonmaschinen von bis zu beispielsweise 8 m der Fer-
tigungsaufwand von Disenteilen der Abgabeduse in sol-
chen Dimensionen mit der geforderten Prazision insbe-
sondere bei groRen Auslaufbreiten sehr gro und mit er-
heblichen Kosten verbunden ist.

[0008] Bekannte Auftragswerke, wie beispielsweise
eine Filmpresse, sind ebenfalls bekannt und dienen da-
zu, einen exakten Film vorzudosieren und auf das Papier
zu ubertragen. Die Zufihrung der Auftrags- und Strich-
mengen erfolgt wie in der Streicherei Uber Diisen- oder
Walzenauftragssysteme. Die Bezeichnung Filmpresse
wird Ublicherweise als Gattungsbegriff verwendet, wobei
bekannte Losungen insoweit auch der Speedsizer und
die Metering Blade Size Press sind.

[0009] Filmpressen sind beispielsweise bekannt aus
DE 34 17 487 A1 und DE 41 31 131 C2, bei denen die
Starke, Leimsuspension oder Streichfarbe mit Hilfe eines
Dosierauftragswerk auf eine Auftragswalze aufgetragen
und mittels eines Dosierrakels dosiert wird. Die Be-
schichtung der Papier- bzw. Kartonbahn erfolgt beidseits
in einem Pressspalt zwischen den Auftragswalzen.
[0010] Beim Starkeauftrag liegt die Temperatur der
Starke ublicherweise zwischen 50°C und 80°C. Der ty-
pische Feststoffgehalt der Starke liegt zwischen 8 % und
15 % bei einem Auftragsgewicht von 0,5 bis 6 g/m2 pro
Seite. In einzelnen Fallen ist es mit einer Filmpresse die-
ser Bauart auch moglich, die Starke mit einem Feststoff-
gehalt bis zu 15 % auf die Papier- bzw. Kartonbahn auf-
zutragen. Beim Pigmentieren setzt sich der Feststoffge-
halt aus dem Starkeanteil und dem Pigmentanteil zusam-
men und liegt Ublicherweise im Bereich zwischen 15 %
und 40 %. Die Linienkrafte zwischen den Auftragswalzen
liegen Ublicherweise zwischen 40 und 70 kN/m.

[0011] Beieiner Beschichtung der Papierbahn soll die
Starke moglichst gleichmaRig auf die Papierbahn aufge-
tragen werden. Die Auftragsmenge muss Uber die ge-
samte Arbeitsbreite moglichst konstant sein. Bei den
Filmpressen dieser Bauart wird der Volumenstrom in der
Auftragszone in zwei Teilstrdme aufgeteilt. Ein Teil der
Starke flie3t mit der Auftragswalze zum Dosierrakel und
wird zur Papierbeschichtung verwendet. Ein anderer Teil
der Starke flieRt Giber den Uberlaufspalt gegen die Lauf-
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richtung der Auftragswalze in eine Auffangwanne zuriick
zur erneuten Aufbereitung. Der Uberlaufspalt zwischen
der Leiste der Auftragskammer und der Auftragswalze
beeinflusstdie GleichmaRigkeit der Verteilung der Starke
Uber die Arbeitsbreite malRgebend.

[0012] Ein Nachteil dieser Bauart ist, dass sich der
Uberlaufspalt insbesondere in der Mitte der Papierbahn
aufweitet. Dies flhrt zu héheren Volumenstrémen in der
Mitte und damit zu einer ungleichmafigen Verteilung der
Starke Uber die Arbeitsbreite. Um dies zu kompensieren,
muss die Uberlaufmenge der Stirke sehr hoch gehalten
werden. Abhangig von der Geschwindigkeit der Papier-
bahn betragt die Uberlaufmenge der Stérke das 10- bis
30-fache der Auftragsmenge, die fiir die Beschichtung
derBahn erforderlichist. Durch die hohe Pumpenleistung
haben diese Filmpressen einen hohen Energieverbrauch
und daraus resultierende schlechte Wirtschaftlichkeit.
[0013] Firdie Verbesserung der Wirtschaftlichkeit von
Filmpressen dieser Bauart wurden Filmpressen mit ei-
nem perforierten Schaber (Sealing Blade) entwickelt.
Der perforierte Schaber ist als stechender oder angeleg-
ter Schaber an der Auftragswalze angeordnet. Diese
Filmpressen sind beispielsweise aus EP 2 646 169 B1
und EP 3 023 163 A1 bekannt. Die Uberlaufmenge der
Starke flie3t gleichmaRig Uber die Arbeitsbreite durch
Bohrungen bzw. Schlitze im Schaber in eine Auffang-
wanne. Mit dieser Lésung kann zwar die Uberlaufmenge
der Starke um 10 % bis 20 % reduziert werden, eine
kontinuierliche Strémung der Starke aus der Auftragszo-
ne ist jedoch weiterhin erforderlich, um stérende Luftein-
schliisse in der Auftragszone zu vermeiden. Daher ist
die Wirtschaftlichkeit auch hier nicht besonders gut.
[0014] Umdie Umlaufmenge der Starke zu reduzieren,
wurde die Auftragskammer durch Sprihdisen in den
Filmpressen ersetzt. Die Vordosierung der Starke erfolgt
Uber Freistrahldisen. Die Starke wird als diinner Film
auf die Auftragswalze aufgespriht. Die nachfolgende
Egalisierung kann iiber einen konventionellen Dosierra-
kel erfolgen, wie beispielsweise in EP 0 881 330 B1 be-
schrieben. Filmpressen mit Freistrahldiisen ohne Dosi-
errakel sind ebenfalls bekannt und beispielsweise be-
schrieben in EP 0 670 004 B1 und DE 20 2017 100 655
u1.

[0015] Die Freistrahldiisen ermdglichen einen sehr
dinnen Filmauftrag auf die Auftragswalze. Dadurch wird
die Umlaufmenge der Starke auf ein Minimum reduziert.
Die Filmpressen mit den Spriihdiisen haben den ent-
scheidenden Nachteil, dass der maximale Feststoffge-
halt der Starke mit ca. 14 % limitiert ist. Insbesondere bei
hohen Feststoffgehalten der Starke kommt es zu Anhaf-
tungen von Partikeln der Starke in den Freistrahldisen.
Dies fuihrt zu einer Streifenbildung und daraus resultie-
render ungleichmaRiger Verteilung der Starke ber die
Bahnbreite. Im schlimmsten Fall kommt es zu Verstop-
fungen in den Disen und zu Unterbrechungen der Pro-
duktion. Ein weiterer Nachteilist die Bildung eines Nebels
aus den Starkepartikeln in der Auftragszone. Hier kommt
es zu Anhaftungen der kleinen Starkepartikel an der ge-
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samten Oberflache der Filmpresse. Dies erhoht den Rei-
nigungsaufwand und erhéht das Risiko von Ablagerun-
gen, die die Papierbahn tangieren kdnnen. Ein zusatzli-
cher technischer Aufwand ist zum Absaugen des Nebels
aus der Auftragszone erforderlich, was wiederum zusatz-
liche Probleme mit einer flatternden Papierbahn verur-
sacht. Um die Bahn zu stabilisieren, kann ein Luftstrom
der Auftragszone zugefiihrt werden, wie beispielsweise
in EP 2 811 069 B1 beschrieben.

[0016] Ein weiterer nachteiliger Aspekt mit den Spriih-
dusen ist die Abklhlung der zerstadubten Starkepartikel
in der Luftstrdmung im Bereich der Auftragszone. Die
Absenkung der Temperatur fihrt zur Verschlechterung
der Penetration der Starke in das Papier durch die Erh6-
hung der Viskositat. Um der Abklhlung der Starke ent-
gegenzuwirken, wird Dampf zum Aufheizen der Starke-
partikel der Auftragszone zugefiihrt. Der technische Auf-
wand ist bei dieser L6sung sehr groRR.

[0017] Bekannt ist auch ein Auftragswerk zum Mehr-
schichtenauftrag, wie beispielsweise in DE 10 2006 057
870 A1beschrieben. Die Starke wird in mehreren Schich-
ten mittels Vorhang-Auftragswerken auf die Auftragswal-
zen Ubereinandergelegt und anschliefend gemeinsam
in einem Nip auf die Materialbahn tbertragen.

[0018] Aus DE 102018 100 924 A1 ist zum Auftragen
von Starke auf eine laufende Faserbahn bekannt, dass
die Bahn mit dem noch feuchten Starkeauftrag durch ei-
nen aus einer ersten und einer zweiten Walze gebildeten
Behandlungspressspalt gefiihrt wird. Mindestens eine
der beiden Walzen, vorzugsweise beide Walzen, weisen
eine Harte von 15 P&J (Pusey & Jones) oder weniger
auf. Es kdnnen noch hartere Walzen verwendet werden
von 5 P&J oder weniger, héchstens 1 P&J oder weniger.
Die Presskraft des Behandlungspressspalts wird zwi-
schen 30 kN/m und 140 kN/m eingestellt. Die Verwen-
dung einer oder auch zweier Walzen mit relativ hoher
Harte in einem Behandlungsspalt ermdéglicht, die Starke
weitaus effizienter auf die Faserbahn zu Ubertragen.
[0019] Der Begriff Harte einer Walze wird dabei als
Harte der dulReren Schicht oder des duferen Bezugs der
entsprechenden Walze verstanden. Die Harte nach P&J
ist ein Ubliches Maf fir Walzen. Sie kann durch handels-
Ublich erhaltliche Vorrichtungen bestimmt werden, wie
durch das P&J-Hartepriifgerat Zwick 3108, das den An-
forderungen der Norm ASTM D531-89 entspricht.
[0020] Nachteilig ist aber auch hier, dass fiir die Star-
kepenetration der Feststoffgehalt bei nur bis zu 25 %
liegt, worunter die Effizienz der Anlage erheblich leidet.
[0021] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung zu schaffen, die ein wirtschaftlich effizienteres
Aufbringen eines Auftragsmediums, insbesondere Star-
ke, auf eine laufende Materialbahn erlaubt dann, wenn
die Materialbahn nach dem Auftragen der Starke durch
einen Behandlungspressspalt gefiihrt wird, wie im Ober-
begriff des Anspruchs 1 ausgefuhrt.

[0022] Diese Aufgabe wird geldst durch die Merkmale
des Anspruchs 1.

[0023] Hierdurchwird eine Vorrichtung geschaffen, die
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technologisch und wirtschaftlich effizienter arbeitet da-
durch, dass eine Erhéhung der Penetration des Auftrags-
mediums, insbesondere der Starke, erreicht wird. Als Er-
gebnis kann eine Erhéhung der Festigkeitseigenschaf-
ten des Papiers bzw. des Kartons erreicht werden.
[0024] Erfindungsgemall wird als Auftragswerk ein
Vorhang-Auftragswerk eingesetzt, mit dem sehr hohe
Feststoffgehalte an Auftragsmedium, insbesondere
Starke, von bis zu 40 %, vorzugsweise 15 % bis 35 %,
ein- oder mehrschichtig aufgetragen werden kdnnen.
Das Auftragsmedium wird dabei indirekt iber ein beheiz-
tes Ubertragungselement auf die Materialbahn {ibertra-
gen.

[0025] Um trotz des hohen Feststoffgehalts eine hohe
Penetration des Auftragsmediums in die Materialbahn
zu ermaoglichen, ist eine exakte Steuerung der Linienlast-
verteilung uber die Walzenbreite vorgesehen, wozu der
Pressspalt mindestens eine Walze mit fester oder ein-
stellbarer Bombage, insbesondere eine Biegeeinstell-
walze, aufweist. Linienkrafte im Pressspalt zwischen 20
kN/m und 200 kN/m, vorzugsweise 80 kN/m und 120
kN/m, kénnen dann Uber den gesamten Presskraftbe-
reich variierbar sein, da eine exakte Dickenquerprofil-
steuerung/-regelung unabhangig von der Héhe der Lini-
enlast moglich ist. Gleiches gilt auch fir die Temperatur
einer beheizten Walze, so dass erfindungsgemaf wei-
terhin vorgesehenist, mindestens eine Auftragswalze als
beheizte Walze auszubilden. Die Temperierung der be-
heizten Walze erfolgt vorzugsweise im Bereich von 50°C
bis 150°C, vorzugsweise im Bereich von 90°C bis 120°C.
[0026] Ist ein beidseitiges Auftragen eines Auftrags-
mediums vorgesehen, kann der Pressspalt von zwei Auf-
tragswalzen gebildet sein, die beide als beheizte Walzen
ausgebildet sein kénnen. Die Auftragswalzen sind vor-
zugsweise harte Walzen mit einer Harte von weniger als
30 P&J (Pusey & Jones).

[0027] Eine erhdhte Wirtschaftlichkeit der Vorrichtung
resultiert dann insbesondere aus einem deutlich redu-
zierten Energieverbrauch fur die Verdampfung des tber-
schiussigen Wassers bei hoher Auftragsmedium-Kon-
zentration.

[0028] Zudemistesdas VerdienstderErfinder erkannt
zu haben, dass geringere Genauigkeiten der Spaltweiten
des Auslaufspalts der Dise eines Vorhang-Auftrags-
werks, insbesondere eines Curtain Coaters, tber die Ar-
beitsbreite ausgeglichen werden tiber einen Sumpf, der
sich am Pressspalt bzw. unmittelbar vor dem Pressspalt
verfahrensbedingt bildet, insbesondere dann, wenn eine
feinfihlige Einstellung des Linienkraftprofils quer zur
Bahn bzw. langs des Pressspalts moglich ist. Wird eine
Parallelitat der Walzenberihrungsflachen, beispielswei-
se mittels einer Biegeeinstellwalze als Auftragswalze,
quer zur Bahn sichergestellt, bildet sich ein Ausgleichs-
sumpf im Einzugsbereich des Pressspalts.

[0029] Die hohe Fertigungstoleranz, die Ublicherweise
im Bereich der Vorhang-Auftragswerke, insbesondere
der Curtain Coater, gefordert wird, ist daher erfindungs-
gemal nicht erforderlich und kann aufgeweitet werden.
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Dadurch reduzieren sich der Fertigungsaufwand der Ab-
gabedisen und die Investitionskosten. Die Genauigkeit
des Auslaufspalts der Abgabediise fur das Vorhang-Auf-
tragswerk liegt vorzugsweise im Bereich von = 2,5 pum
bis = 10 wm, besonders bevorzugt bei = 4um bis = 8
pm. Dies gilt insbesondere fir Ubliche Spaltweiten im
Bereich von 0,2 bis 1,5 mm.

[0030] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung sind der nachfolgenden Beschreibung und den
Unteransprichen zu entnehmen.

[0031] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in
den beigefliigten Abbildungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung mit Vor-
hang-Auftragswerken und Abgabediisen gemaR ei-
nem ersten Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 2 zeigt schematisch eine Vorrichtung mit Vor-
hang-Auftragswerken und Abgabediisen gemaR ei-
nem zweiten Ausfiihrungsbeispiel.

[0032] Wie Fig. 1 zeigt, betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum indirekten Auftragen eines Auftragsmedi-
ums 2.1, 2.2, insbesondere Starke, auf mindestens einer
Seite einer laufenden Materialbahn 13, insbesondere ei-
ner Papier- oder Kartonbahn, mittels mindestens eines
Vorhang-Auftragswerks 1.1, 1.2 mit Abgabediise 14.1,
14.2. Dem mindestens einen Vorhang-Auftragswerk 1.1,
1.2 folgt ein Pressspalt N zur Ausbildung eines hydrau-
lischen Drucks beim Durchgang der Materialbahn 13
durchden PressspaltN, der das feuchte Auftragsmedium
2.1, 2.2 in die Materialbahn 13 eindringen lasst. Der
Pressspalt N ist vorzugsweise ein harter Nip, der von
zwei harten Walzen, den Auftragswalzen 7, 8, gebildet
wird.

[0033] Das mindestens eine Vorhang-Auftragswerk
1.1, 1.2 ist zur Abgabe eines Auftragsmediums 2.1, 2.2
mit einem Feststoffgehalt in mindestens einer Schicht
von zwischen 10 % und 40 % ausgelegt. Zur Erhéhung
der Penetration des Auftragsmediums 2.1, 2,2 in die Ma-
terialbahn 13 ist der mindestens eine Pressspalt N mit
mindestens einer beheizten Auftragswalze 7 bestlickt,
und die beheizte Auftragswalze 7 und/oder ein Gegen-
element ist als Auftragswalze 8 mit fester oder einstell-
barer Bombage 16 ausgebildet.

[0034] Das Vorhang-Auftragswerk 1.1, 1.2 weist eine
Abgabediise 14.1, 14.2 mit einem Auslaufspalt 15 auf,
der eine Genauigkeit im Bereich = 2,5 um bis = 10 um
in Spaltlange bei einer Spaltweite von vorzugsweise 0,2
bis 1,5 mm aufweist.

[0035] Wie die Pfeile X zeigen, ist die raumliche Posi-
tion eines jeweiligen Vorhang-Auftragswerks 1.1, 1.2 ge-
genuber dem Pressspalt N einstellbar fiir eine Anord-
nung zum indirekten Auftragen des Auftragsmediums
2.1, 2.2 mit wahlbarer Verweilzeit einer Warmeubertra-
gung von der mindestens einen beheizten Auftragswalze
7 auf das Auftragsmedium 2.1, 2.2 und/oder die Materi-
albahn 13, wie folgend noch erlautert wird.
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[0036] Die Auftragswalze 8 mit einstellbarer Bombage
16 ist vorzugsweise eine Biegeausgleichswalze. Vor-
zugsweise sind zudem beide Auftragswalzen 7, 8 des
Pressspalts N als beheizte Walzen ausgebildet. Die Auf-
tragswalzen 7, 8 des Pressspalts N weisen vorzugsweise
Beschichtungen mit weniger als 30 P&J auf. Weiterhin
sind die Auftragswalzen 7, 8 des Pressspalts N ausgelegt
fiir eine Temperatur der Walzenoberflache von 50°C bis
150°C, besonders bevorzugt 100° bis 120°C. Die Linien-
last kann im Bereich von 20 kN/m bis 200 kN/m gewahit
werden.

[0037] Ein Winkel o fir einen Auftreffpunkt des Vor-
hangs des Auftragsmediums 2.1, 2.2 auf eine Auftrags-
walze 7, 8 des Pressspalts N liegt vorzugsweise zwi-
schen -90° und +45°. Ferner ist das jeweilige Vorhang-
Auftragswerk 1.1, 1.2 zur Steuerung des Feststoffgehalts
des Auftragsmediums 2.1, 2,2 in mindestens einer
Schicht von 25 % bis 55 % ausgelegt.

[0038] Das Auftragsgewichtdes Auftragsmediums pro
Seite kann 0,5 bis 6 g/m2 betragen und die Temperatur
des Auftragsmediums, insbesondere der Starke, kann
vor dem Auftrag auf eine Auftragswalze 7, 8 im Bereich
von 55° bis 99°C liegen. Weiterhin kann die Viskositat
des Auftragsmediums deutlich héher als bei Filmpressen
liegen, namlich bei 20 bis 500 mPa s (Brookfield 100
rpm). Der spezifische Volumenstrom aus der Dise des
Vorhang-Auftragswerks 1.1, 1.2 liegt im Bereich von 4
I/(min x m) bis 30 I/(min x m). Auf die jeweilige Auftrags-
walze 7, 8 wird vorzugsweise ein Film des Auftragsme-
diums 2.1, 2.2, insbesondere Starke, im Bereich von 5
ml/m?2 bis 100 ml/m?2 aufgetragen.

[0039] SchlieBlich kdnnen auch Leitwalzen 12 vorge-
sehen sein, die eine Behandlungswegstrecke der laufen-
den Materialbahn 13 zwischen Vorhang-Auftragswerk
1.1, 1.2 und Pressspalt N bestimmen.

[0040] GemaR Fig. 1 wird fiir einen einseitigen und bei-
spielsweise einschichtigen Auftrag das Auftragsmedium
2.1, insbesondere Starke, mit einem Vorhang-Auftrags-
werk 1.1 zuerst auf eine rotierende Auftragswalze 7 auf-
getragen. Fur einen beidseitigen Auftrag wird ein weite-
rer, beispielsweise einschichtiger Auftragsmedium(film)
2.2 miteinem zweiten Vorhang-Auftragswerk 1.2 auf eine
zweite rotierende Auftragswalze 8 aufgetragen. Die Ver-
weilzeit des Auftragsmediums 2.1, 2.2 auf der jeweiligen
Auftragswalze 7, 8 bis zum Eintritt in den Pressspalt N
ist fur jede Seite einzeln wahlbar und kann damit auch
unterschiedlich wahlbar sein. Die Position des jeweiligen
Vorhang-Auftragswerks 1.1, 1.2 gegenuber der zugeho-
rigen Auftragswalzen 7, 8 kann dazu in Pfeilrichtung X
verandert werden durch beispielsweise horizontales und
gegebenenfalls zusatzlich vertikales Verschieben.
[0041] Eine bestimmte WalzenauRenumfangslange,
die der Verweilzeit entspricht, kann dadurch zwischen
einem Auftreffen des Vorhangs und dessen Eintrittin den
Pressspalt N eingestellt und damit die Verweilzeit ver-
groRert oder verkleinert werden, wie der Winkel o angibt.
Ist die Auftragswalze 7, 8 beheizt, kann tber die Verweil-
zeit Einfluss genommen werden auf eine Temperaturer-
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héhung des Auftragsmediums 2.1, 2.2 vor dem Eintritt in
den Pressspalt N. Das Auftragsmedium 2.1, 2.2 kann
dann so thermisch vorbehandelt im Pressspalt N zwi-
schen den Auftragswalzen 7, 8 in die Materialbahn 1
beidseitig eingepresst werden.

[0042] In bekannter Weise kann jedem Vorhang-Auf-
tragswerk 1.1, 1.2 eine Starterwanne 4.1, 4.2 mit Schnell-
startvorrichtung 5.1, 5.2 zugeordnet sein. Gleiches gilt
fur das Vorsehen von Auffangwannen 9.1, 9.2, Schabern
10.1, 10.2 und Spritzwasserdiisen bzw. Wasserdampf-
disen 11.1, 11.2 fir die Reinigung der Auftragswalzen
7, 8. Der Durchmesser der Auftragswalzen 7, 8 kann bei-
spielsweise 400 bis 1800 mm betragen. Statt beheizter
Auftragswalzen 7, 8 kdnnen auch beheizte Transferban-
der verwendet werden.

[0043] GemaR Fig. 2 ist jeweils ein mehrschichtiges
Vorhang-Auftragswerk 1.1, 1.2 vorgesehen, das hier bei-
spielsweise jeweils als zweischichtig ausgebildet ist. Die
beiden Vorhang-Auftragswerke 1.1, 1.2 kdnnen auch je-
weils unterschiedlich mehrschichtig ausgebildetsein. Bei
einer zweischichtigen Ausbildung kann beispielsweise
mit einer inneren Schicht Starke zum Penetrieren in die
Materialbahn eingebracht werden. Die duRere (zweite)
Schicht kann beispielsweise ein Pigmentstrich sein. Der
Feststoffgehalt der Starke in der 1. Schicht kann bei-
spielsweise 6 % bis 50 %, vorzugsweise 15 % bis 35 %,
betragen. Der Feststoffgehalt der Streichfarbe in der 2.
Schicht kannim Bereich zwischen 20 % und 68 % liegen.
Alternativkann derjeweils beispielsweise zweischichtige
Vorhang aus zwei Starkeschichten bestehen. Dabei
kann die 1. Schicht eine geringere Konzentration der
Starke aufweisen, um eine hohere Penetration fiir hohe
Spaltfestigkeit zu erreichen. Eine 2. Schicht mit héherer
Starkekonzentration erhéht das E-Modul der duReren
oberflachennahen Schichten und erreicht damit eine hé-
here Biegesteifigkeit.

[0044] Hieraus ergeben sich groRRe technologische
Vorteile, und eine hohe Wirtschaftlichkeit der Anlage re-
sultiert aus einem deutlich reduzierten Energieverbrauch
fur die Verdampfung tberschiissigen Wassers bei hoher
Starkekonzentration. Bei gleicher Festigkeit ist eine Ein-
sparung der Rohstoffe durch eine Reduzierung der Fa-
sermenge im Papier bzw. Karton moglich.

[0045] Im Ubrigen gelten die vorstehenden Ausfiihrun-
gen zu Fig. 1 entsprechend.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen eines Auftragsmediums
(2.1,2.2), insbesondere Starke, auf mindestens eine
Seite einer laufenden Materialbahn (13), insbeson-
dere einer Papier- oder Kartonbahn, mittels mindes-
tens eines Vorhang-Auftragswerks (1.1, 1.2) mit Ab-
gabedise (14.1, 14.2) und mindestens einem dem
Vorhang-Auftragswerk (1.1, 1.2) folgenden Press-
spalt (N) zur Ausbildung eines hydraulischen Drucks
beim Durchgang der Materialbahn (13) durch einen
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von zwei rotierenden Presswalzen gebildeten Press-
spalt (N), der das Auftragsmedium (2.1, 2.2) in die
Materialbahn (13) eindringen lasst, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Erhéhung der Penetration
des Auftragsmediums (2.1, 2.2) in die Materialbahn
(13) der mindestens eine Pressspalt (N) mit mindes-
tens einer beheizten Auftragswalze (7, 8) als eine
Presswalze bestuckt ist und mindestens eine der
zwei Presswalzen (8) mit fester oder einstellbarer
Bombage (16) ausgebildet ist fir die Einstellung ei-
ner Linienlastin einem Bereich von 20 bis 200 kN/m.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pressspalt (N)als harter Nip aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorhang-Auftragswerk
(1.1, 1.2) eine Abgabedise (14.1, 14.2) mit einem
Auslaufspalt mit einer Genauigkeit im Bereich von
* 2,5 um bis = 10 wm in Spaltlange bei einer Spalt-
weite von 0,2 bis 2,0 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die raumliche Positi-
on des jeweiligen Vorhang-Auftragswerks (1.1, 1.2)
gegenuber dem Pressspalt (N) einstellbar ist fir eine
Anordnung zum indirekten Auftragen des Auftrags-
mediums (2.1, 2.2) mit wahlbarer Verweilzeit zur
Warmelbertragung von der mindestens einen be-
heizten Auftragswalze (7, 8) auf das Auftragsmedi-
um (2.1, 2.2).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vorhang-Auf-
tragswerk (1.1, 1.2) fir die Ausbildung eines mehr-
schichtigen Vorhangs ausgelegt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Leitwalzen vorgese-
hen sind, die eine Behandlungswegstrecke der lau-
fenden Materialbahn (13) zwischen Vorhang-Auf-
tragswerk (1.1, 1.2) und Pressspalt (N) bestimmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Presswalze (8)
mit einstellbarer Bombage eine Biegeausgleichs-
walze ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass beide Presswalzen
des Pressspalts (N) als beheizte Auftragswalzen (7,
8) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragswalzen
(7, 8) des Pressspalts (N) Beschichtungen aufwei-
sen mit weniger als 30 P&J.
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10.

1.

12.

13.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Presswalzen des
Pressspalts (N) als Auftragswalzen (7, 8) ausgelegt
sind fiir eine Temperatur der Walzenoberflache von
50°C bis 150°C.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Pressspalt (N)
ausgelegtist fir Linienkrafte im Bereich von 20 kN/m
bis 200 kN/m.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Winkel o fiireinen
Auftreffpunkt des Vorhangs des Auftragsmediums
(2.1, 2.2) auf eine Auftragswalze (7, 8) des Press-
spalts (N) zwischen -90° und +45° liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vorhang-Auf-
tragswerk (1.1, 1.2) zur Steuerung des Feststoffge-
halts des Auftragsmediums (2.1, 2.2) in mindestens
einer Schicht von 25 % bis 55 % ausgelegt ist.
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