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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen einer Doppelschicht, bestehend aus Vorstrich
und Deckstrich, mit einem flissigen bis pastésen Auf-
tragsmedium, insbesondere wassriger Pigmentsuspen-
sion auf wenigstens eine Seite einer laufenden Papier-,
Karton- oder anderen Faserstoffbahn bei deren Herstel-
lung und/oder Veredelung.

[0002] Bei der Herstellung bzw. der Veredelung von
Papier, die mit einem Doppelstrich, also Vorstrich und
Deckstrich zu behandeln waren, wurde zumindest der
Deckstrich bisher mit Blade-Coatern (Klingenstreichag-
gregaten) aufgebracht. Diese Coater arbeiten mit einem
Rakelelement (blade bzw. Klinge), mit welchem das im
Uberschuss aufgebrachte Auftragsmedium auf das ge-
wiinschte Strichgewicht gebracht und dabei vergleich-
maRigt bzw. eingeebnet wird. Diese Coater haben ins-
besondere bei héheren Maschinen- und Bahngeschwin-
digkeiten einen schlechten Laufwirkungsgrad (runnabi-
lity). Zudem ist fir jede Papierseite ein eigenes Auftrags-
aggregat vorzusehen.

[0003] Man versuchte deshalb, auch den Deckstrich
mit so genannten Filmauftragswerken aufzubringen, wo-
bei zwei Auftragswalzen miteinander einen Nip
(Pressspalt) bilden, den die zu beschichtende Faserstoff-
bahn durchlauft und wo von wenigstens einer der Auf-
tragswalzen das auf sie aufgebrachte Auftragsmedium
im Nip an die Faserstoffbahn tbertragen wird. Bei dieser
Art des Auftrags ist zwar der Laufwirkungsgrad besser
als beim Blade-Streichen, aber die aufzubringenden
Strichgewichte in g/m2 sind in Ihrer GréRenordnung bzw.
Menge hierbei stark begrenzt, weil beim Abzug der be-
schichteten Faserstoffbahn aus dem Nip ein so genann-
tes, unerwiinschtes Misting auftritt. Dieses ist durch Ab-
spritzen von Auftragsmedium in die Umgebung, an Ma-
schinenteile, aber auch an die herzustellende und/oder
zu veredelnde Faserstoffbahn gekennzeichnet, wodurch
im Endeffekt die Auftragsqualitdt leidet. Je hoher die
Strichgewichte sind und je héher die Laufgeschwindig-
keit der Faserstoffbahn ist, desto intensiver tritt das Mi-
sting auf. Bei doppelt gestrichenen Bahnen ist dieser ne-
gative Effekt besonders ausgepragt.

[0004] Misting tritt aber auch bei einem Einfachstrich
auf.
[0005] Das Auftreten von Misting hangt auch stark von

der Aufnahmefahigkeit der Faserstoffbahn ab. Im Falle
des Deckstrichs ist diese Aufnahmefahigkeit durch den
Vorstrich deutlich herabgesetzt, so dass es hier in be-
sonderem Mafle zu Misting kommen kann. Aus der EP
1 762 656 A2 ist entnehmbar, dass flr die Basischicht
Pigmente mit einem aspect ratio von 725-120 verwendet
werden. Hingewiesen wird auch auf die US
2005/0089660, in der Kaolin flir eine erste Schicht vor-
gesehen ist.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren anzugeben, welches die Nachteile des
Standes der Technik vermeidet.
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[0007] Erfindungsgemall wird die Aufgabe gemafR
dem Kennzeichen des Anspruches 1 dadurch geldst,
dass fiir die auf die Faserstoffbahn aufzubringende Dop-
pelschicht, also Vorstrich und Deckstrich, jeweils ein an
sich bekanntes Filmauftragswerk zum Auftragen des Be-
schichtungsmediums inindirekter Weise verwendet wird,
wobei flir den Vorstrich ein solches Auftragsmedium ver-
wendet werden soll, das plattchenférmige Pigmente ent-
halt. Das ist beispielsweise bei Kaolin der Fall. Zweck-
maRig ist es, wenn das Auftragsmedium fiir den Vorstrich
einen Aspect ratio (d.h. Ldngen- zu Dickenverhaltnis ei-
nes Plattchens) von >5, vorzugsweise >15 aufweist.
[0008] Es ist der Verdienst des Erfinders erkannt zu
haben, dass der Vorstrich das Auftreten von Misting im
Deckstrich stark begunstigt. Wird nun ein spezielles Auf-
tragsmedium, also das plattchenférmige Pigmente ent-
haltende Auftragsmedium, fiir den Vorstrich verwendet,
I&sst sich Misting im Deckstrich in iberraschender Weise
verringern oder sogar vollstédndig eliminieren.

[0009] Durch erfindungsgemafles Zugeben von Kao-
lin (auch Talkum ist mdglich) zum Ublicherweise auf Cal-
ciumcarbonatbasierenden Vorstrich, Iasst sich die Struk-
tur des Vorstriches so aufbrechen, dass der Vorstrich
offener wird und seine Absorptionsfahigkeit steigt. Da-
durch kann der nachfolgende und sich auf den Vorstrich
auflegende Deckstrich besser entwassern. So ist es erst-
mals mdglich, hohe Strichgewichte bzw. Auftragsmen-
gen zu verwenden, ohne dass es zum unerwiinschten
Misting kommt.

[0010] Misting entsteht bekanntlich bei hohen Maschi-
nengeschwindigkeiten, wenn im Nip die an die Faser-
stoffbahn Ubertragene Streichfarbe, d.h. das Auftrags-
medium nicht genugend immobilisiert werden kann.
Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn die Auftrags-
menge hoch ist. Neben den Eigenschaften der Streich-
farbe selbst, spielt hierbei das Absorptionsvermégen des
Roh-Faserstoffs bzw. Rohpapieres oder wie ebenim Fall
eines Vor- und Deckstriches, das Absorptionsvermogen
des Vorstriches eine entscheidende Rolle.

[0011] Der Erfinder hat auch herausgefunden, dass
beim Doppelfiimstreichen die vorgestrichene Bahn nur
ein geringes Absorptionsvermdgen besitzt. Als Ursache
wird der relativ dichte, kompakte und undurchlassige
Vorstrich, der in Form von zumeist gemahlenem, nicht
zu feinen Calciumcarbonat mit natdrlicher, breiter Korn-
gréRenverteilung als Pigment, insbesondere zur Erzie-
lung von Opazitat und Weille eingesetzt wird, angese-
hen. Daher tritt vor allem beim Aufbringen des Deckstri-
ches, selbst bei niedriger Auftragmenge das gefiirchtete
Misting auf.

[0012] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ist es
nun moglich, sowohl den Vorstrich, als auch den Deck-
strich ohne Misting mit je einem Filmauftragswerk aufzu-
bringen, wobei hohe Auftragsmengen bzw. Strichge-
wichte mdglich sind, dergestalt, dass fur den Deckstrich
mehr als 6g/m?2, insbesondere 8g/m2, vorzugsweise
mehr als 10g/m?2 aufgetragen werden.

Damitverbessert sich die Runnability in der Herstellungs-
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oder Veredelungsmaschine und auch der Abdeckungs-
grad der Faserstoffbahn mit dem Auftragsmedium, was
sich auf die spatere Bedruckbarkeit positiv auswirkt.
[0013] Dariber hinaus kann das erfindungsgemafle
Verfahren bei einer hohen Bahngeschwindigkeit wah-
rend der Herstellung und/oder Veredelung der Faser-
stoffbahn durchgefiihrt werden. Diese Bahn- bzw. Ma-
schinengeschwindigkeit kann nun mehr als 1000 m/min,
insbesondere mehr als 1200 m/min und vorzugsweise
mehr als 1300 m/min betragen, wodurch die Wirtschaft-
lichkeit des Verfahrens bzw. die Bahnproduktion beson-
ders hoch ist.

[0014] Es soll erwéhnt sein, dass im Anschluss an die
erfindungsgemafie Doppelbeschichtung und nachfol-
genden Trocknung ein Kalandrieren der Faserstoffbahn
und/oder weitere Beschichtungsvorgange vorgenom-
men werden kdnnen. Das ist abhangig davon, in wel-
chem Zustand bzw. in welcher Qualitat die Rohpapier-
bahn vorliegt. Ziel ist ja eine vollstdndige und gleichma-
Rige Abdeckung der oftmals bis tGiber 10m breiten Bahn.
[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmdglich-
keiten des erfindungsgemafen Verfahrens ergeben sich
aus weiteren Unteranspriichen.

[0016] Nachfolgend soll die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden.

[0017] Es zeigt die Figur 1 in grobschematischer Dar-
stellung das Prinzip des erfindungsgemaRen Verfah-
rens.

[0018] InFigur 1ist gezeigt, dass eine Faserstoffbahn
1, die bereits vorgetrocknet ist mit einer Doppelschicht
D versehen wird.

[0019] Dazu ist ein erstes Filmauftragswerk 2 zur Er-
reichung einer ersten Auftragsschicht bzw. eines Vorstri-
ches 3 und ein zweites Filmauftragswerk 4, welches dem
Auftragswerk 2 im Laufweg L der Faserstoffbahn 1 nach-
geordnet ist und der Erreichung einer zweiten Auftrags-
schicht bzw. eines Deckstriches 5 dient, vorhanden.
[0020] Das erste Filmauftragswerk 2 besteht aus zwei
miteinander einen Nip N1 bildenden Auftragswalzen 2.1
und 2.2, denen jeweils ein Auftragsaggregat 2.3 und 2.4
zugeordnet ist. Mit den Auftragsaggregaten 2.3 und 2.4
wird zunéchst das Auftragsmediums M1 auf die Oberfla-
che der beiden Auftragswalzen aufgebracht und danach
im Nip N1 zugleich an beide Bahnseiten 1a und 1b (bei
simultaner beidseitiger Beschichtung) lUbertragen. Das
aufdie Bahnseite 1a und Bahnseite 1b aufgebrachte Auf-
tragsmedium M1 ist mit gestrichelten Linien dargestellt.
Das zweite Filmauftragswerk 4 ist identisch mit dem er-
sten Filmauftragswerk 2, was sehr vorteilhaft hinsichtlich
Bahnfiihrung, Ersatzteilhaltung, Platzbedarf, Wartung,
Montage usw. ist. Dementsprechend sind die Auftrags-
walzen mit 4.1 und 4.2 und die zugeordneten Auftrags-
aggregate mit 4.3 und 4.4, der Nip mit N2 und das Auf-
tragsmedium mit M2 bezeichnet.

[0021] Der Deckstrich 5 ist mit gepunkteter Linie ein-
gezeichnet. Dieser wird hier beispielhaft nur einseitig auf
die Bahnseite 1a aufgebracht, weshalb das Auftragsag-
gregat4.4 von der Auftragswalze 4.1 abgeschwenkt wur-
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de.

[0022] Fir den Vorstrich 3, der im Beispiel simultan
auf beide Bahnseiten 1a und 1b aufgebracht wird (auf
Bahnseite 1b bildet dieser zugleich den Fertigstrich), wird
im Beispiel folgende Pigmentzusammensetzung ge-
wahlt:

90 Teile Hydrocarb 60 (Calciumcarbonat) und 10 Teile
Capim NP (Kaolin), wobei das Kaolin ein Aspect ratio
(Breite/Dicken - Verhaltnis) von 20 aufweist.

Den Rest der Streichfarbe M1 bilden Latex und Verdik-
ker.

Bezugszeichenliste

[0023]

1 Faserstoffbahn
1a Bahnseite
1b Bahnseite

2 erstes Filmauftragswerk
2.1 Auftragswalze

2.2 Auftragswalze

2.3 Auftragsaggregat

2.4  Auftragsaggregat

3 Vorstrich

4 zweites Filmauftragswerk
4.1  Auftragswalze

4.2  Auftragswalze
4.3  Auftragsaggregat
4.4  Auftragsaggregat

5 Deckstrich
D Doppelschicht
L Laufweg

M1 Auftragsmedium
M2  Auftragsmedium
N1 Nip

N2 Nip
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen einer Doppelschicht, be-
stehend aus Vorstrich und Deckstrich, mit einem
flissigen bis pastdsen Auftragsmedium, insbeson-
dere wassriger Pigmentsuspension auf wenigstens
eine Seite einer laufenden Papier-, Karton- oder an-
deren Faserstoffbahn bei deren Herstellung und/
oder Veredelung, wobei fiir den Vorstrich (3) ein Auf-
tragsmedium (M1) verwendet wird, welches platt-
chenférmige Pigmente enthalt.
dadurch gekennzeichnet, dass

- als Auftragsmedium (M1) ein solches verwen-
det wird, welches ein Aspect ratio (Langen- zu
Dickenverhaltnis eines Plattchens) von grofier
als 5 aufweist,

- die Doppelschicht, also Vorstrich (3) und Deck-
strich (5) jeweils mit einem Filmauftragswerk (2,
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4) aufgebracht werden, wobei der Vorstrich (3)
simultan auf beide Bahnseiten (1a, 1b) aufge-
bracht und die Faserstoffbahn (1) beim Auftra-
gen der Doppelschicht (D) mit einer Geschwin-
digkeit von mehr als 1000 m/min durch eine der
Herstellung und/oder Veredelung der Faser-
stoffbahn dienenden Maschine bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Auftragsmedium (M1) ein solches verwendet
wird, welches ein Aspect ratio von groRer als 15 auf-
weist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
fir den Deckstrich (5) gleich oder mehr als 6 g/m?2,
insbesondere >8 g/m2, vorzugsweise >10 g/m2 Auf-
tragsmedium (M2) aufgetragen werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) beim Auftragen der Doppel-
schicht (D) mit einer Geschwindigkeit von mehr als
1200 m/min, vorzugsweise mehr als 1300 m/min
durch eine der Herstellung und/oder Veredelung der
Faserstoffbahn dienenden Maschine bewegt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Deckstrich (5) simultan auf beide Bahnseiten
(1a, 1 b) aufgebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Deckstrich (5) nur auf eine der beiden Bahnsei-
ten aufgebracht wird.

Claims

1. Method for applying a double layer, composed of
pre-coat and top coat, using a liquid to pasty appli-
cation medium, in particular an aqueous pigment
suspension, to at least one side of a moving paper,
board or other fibrous web during the production
and/or finishing of the latter, an application medium
(M1) which contains platelet-like pigments being
used for the pre-coat (3), characterized in that

- the application medium (M1) used is one which
has an aspect ratio (length to thickness ratio of
a platelet) of greater than 5,

- the double layer, that is to say pre-coat (3) and
top coat (5), are each applied by using a film
applicator (2, 4), the pre-coat (3) being applied
simultaneously to both sides (1a, 1b) of the web,
and, during application of the double layer (D),
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the fibrous web (1) being moved at a speed of
more than 1000 m/min through a machine used
for producing and/or finishing the fibrous web.

Method according to Claim 1,

characterized in that

the application medium (M1) used is one which has
an aspect ratio of greater than 15.

Method according to Claim 1 or 2,

characterized in that

for the top coat (5), 6 g/m?2 or more, in particular > 8
g/m2, preferably > 10 g/m2, of application medium
(M2) are applied.

Method according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that

during the application of the double layer (D), the
fibrous web (1) is moved at a speed of more than
1200 m/min, preferably more than 1300 m/min,
through a machine used for producing and/or finish-
ing the fibrous web.

Method according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that

the top coat (5) is applied simultaneously to both
sides (1a, 1b) of the web.

Method according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that

the top coat (5) is applied to only one of the two sides
of the web.

Revendications

Procédé d’application d’'une couche double, compo-
sée d’'une couche de fond etd’'une couche de finition,
avec un fluide de dépdét liquide ou pateux, en parti-
culier une suspension aqueuse de pigments sur au
moins une face d’une bande de papier, de carton ou
d’une autre matiere fibreuse en mouvement lors de
sa fabrication et/ou de son traitement, dans lequel
on utilise pour la couche de fond (3) un fluide de
dépdt (M1), qui contient des pigments en forme de
plaquettes, caractérisé en ce que

-I'on utilise comme fluide de dép6t (M1) un fluide
qui présente un rapport d’élancement (rapport
entre longueur et épaisseur des plaquettes) su-
périeur a 5,

- on applique la couche double, donc la couche
de fond (3) et la couche de finition (5) respecti-
vement avec un dispositif d’application de film
(2, 4), dans lequel on dépose la couche de fond
(3) simultanément sur les deux faces (1a, 1b)
de la bande et on déplace la bande de matiere
fibreuse (1), lors du dépét de la couche double,
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avec une vitesse de plus de 1000 m/min a tra-
vers une machine utilisée pour la fabrication
et/oule traitement de labande de matiére fibreu-
se.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que 'on utilise comme fluide de dépét (M1) un
fluide qui présente un rapport d’élancement supé-
rieur a 15.

10
Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que 'on dépose pour la couche de finition (5)
un fluide de dép6t (M2) a raison de 6 g/m2 ou plus,
en particulier > 8 g/m2, de préférence > 10 g/m2.

15
Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'on déplace la bande
de matiére fibreuse (1), lors du dépét de la couche
double (D), avec une vitesse de plus de 1200 m/min,
de préférence de plus de 1300 m/min, a travers une 20
machine utilisée pour la fabrication et/ou le traite-
ment de la bande de matiére fibreuse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a4, caractérisé en ce que I'on applique lacouche 25
de finition (5) simultanément sur les deux faces (1a,

1b) de la bande.

Procédé selon I'une quelconque des revendications

1 a4, caractérisé en ce que 'on n'applique la cou- 30

che de finition (5) que sur une des deux faces de la
bande.
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