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(57) Abstract

The prior art includes methods and devices for
coating webs of paper or cardboard (2) in which an excess
of coating material is first applied to the web (2) by an
applicator (1) and the excess subsequently wiped off by
a dosaging device (9). The invention calls for the web
(2) to be guided so that, over at least part of the distance
between application and wiping off of the coating material,
the web travels along a concave path with its axis of
curvature running parallel to the web (2) and perpendicular
to the direction of travel of the web on the coated side of
the web at a certain distance from this coated side. This
ensures that, at very high web speeds, the coating is applied
uniformly.

(57) Zusammenfassung

Zum Beschichten von Papier- oder Kartonbahnen
(2) sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt, bei denen
zunichst mittels eines Auftragsystems (1) Beschichtungs-
material im UberschuB auf die laufende Bahn (2) aufge-
tragen und anschlieBend der UberschuB mittels eines Dosierelements (9) abgerakelt wird. Nach der Erfindung wird die Materialbahn (2)
zwischen dem Auftragen und Abrakeln zumindest auf einer Teilstrecke so konkav gekriimmt gefiihrt, daB die Achse der Krimmung paraliel
zur Materialbahn (2) und quer zur Bahnlaufrichtung auf der Beschichtungsseite mit Abstand von dieser verlauft. Es 148t sich so bei sehr
hohen Bahngeschwindigkeiten eine Beschichtung mit einem gleichmé8igen Strichbild erzielen.
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BESCHREIBUNG

Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von Materialbahnen, insbesondere

Papier- oder Kartonbahnen
Technisches Gebiet

Zum Beschichten von Papier- oder Kartonbahnen sind verschiedene Verfahren und

5 Vorrichtungen bekannt, die nach dem Prinzip arbeiten, daR zunéchst mittels eines
Auftragsystems Beschichtungsmaterial im Uberschuf® auf die laufende Bahn aufgetra-
gen und anschlieBend der UberschuR mittels eines Dosierelements bis auf das

gewlinschte Strichgewicht abgerakelt wird.
Stand der Technik

10 Als Auftragsysteme fir den UberschuBauftrag sind Auftragwalzen (DE-C 36 23 402)
und zur Materialbahn offene Auftragkammern (EP-C 0 051 698) bekannt.
Als Dosierelemente werden bekannterweise mechanische Rakelelemente wie Scha-
bermesser (DE-C 36 23 402), Rakelstangen (DE-C 30 22 955), Rakelleisten
(EP-C 0 109 520) und sogenannte Luftmesser verwendet, die den Uberschul mit

15 Druckluft aus einer Schiitzdiise abstreifen (DE-A 40 14 463). Um héhere Produktions-
geschwindigkeiten, also hthere Bahngeschwindigkeiten, erreichen zu kénnen, wird
bei diesem bekannten Verfahren iblicherweise die Materialbahn beim Auftragen des
Beschichtungsmaterials im UberschuR und beim Abrakeln des Uberschusses um eine
Gegenwalze gefiihrt und ist so Uber ihre gesamte Breite wihrend des Beschichtungs-

20 vorgangs von dieser abgestitzt.
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Beim Beschichten mit den bekannten Auftrag- und Dosiersystemen hat es sich in der
Praxis gezeigt, daR es bei sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten von mehr als
1000 m/min sehr schwierig ist, ein Endprodukt mit einem gleichmé&Rigen und somit
qualitativ hochwertigen Strichbild herzustellen. Bei hohen Bahngeschwindigkeiten
treten UngleichmaRigkeiten im Strichbild in Form von Strichgewichtsschwankungen,

Streifen oder Schlieren auf. '
Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgeméRes Verfahren und eine
gattungsgeméafe Vorrichtung so zu verbessern, dal bei sehr hohen Bahngeschwindig-

keiten eine Beschichtung mit einem gleichmaRigen Strichbild erzielt wird.
Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. 7 geldst.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daf® Fehler im Strichbild nach dem
Abrakeln des Uberschusses auf UngleichméaRigkeiten des UberschuRfilms zuriickzu-
fuhren sind, die beim Dosieren nicht mehr ausgeglichen werden. Insbesondere beim
Beschichten mit ﬁohen Bahngeschwindigkeiten wirken aufgrund der konvexen, d. h.
zur unbeschichteten Seite hin gekrimmten BahnflUhrung zwischen dem Auftragen
und Abrakeln des Uberschusses erhebliche Zentrifugalkrafte auf das Beschichtungs-
material ein, die von der Bahn weggerichtet sind. Die Zentrifugalkrédfte fihren zum
Abspritzen von Beschichtungsmaterial und/oder zu einer Verungleichméfigung, z. B.
zur Bildung von Spannungslinien, des zum Dosierelement gelangenden Filmes an
Beschichtungsmaterial. Nach der Erfindung ist die Bahn konkav, also zur beschichte-
ten Seite hin gekrimmt. Die Zentrifugalkréfte wirken somit in Richtung zur Bahn, so
daR nicht nur die vorstehend aufgefiihrten negativen Effekte vermieden werden,
sondern sogar durch die Zentrifugalkréfte eine VergleichméRigung des Filmes am

Beschichtungsmaterial vor dem Dosieren bewirkt wird.
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Als weiterer Vorteil tritt hinzu, daR die negativen Auswirkungen von im Beschich-
tungsmaterial eingeschlossener oder von der Bahn mitgerissener Luft verringert
werden. Im Beschichtungsmaterial oder auf der Bahn befindliche Luft kann zu Fehlern
im Strichbild bis hin zu unbedeckten Stellen am Endprodukt fiihren. Die zur Bahn
hingerichteten Zentrifugalkrafte drangen die Luft vor dem Dosieren von der Bahn
weg, so daR sie entweicht oder zumindest sich gehduft an der zur Bahn abgewand-
ten Seite des UberschuBfilms befindet, der anschlieRend abgerakelt wird. Die
vollstédndige Benetzung der Bahn mit Beschichtungsmaterial wird selbst bei Luft-

einschliRen gewahrleistet.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da besonders vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung.Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung anhand vereinfacht

dargestellter Ausflhrungsbeispiele.
Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Figuren 1 bis 7 zeigen als Prinzipskizzen die Erfindung mit verschiedenen Auftrag-

und Dosiersystemen.
Figur 8 zeigt in einer Seitenansicht eine konkrete Ausf(ihrungsform.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Alle in den Figuren gezeigten Beschichtungsvorrichtungen weisen ein Auftragsystem
1 und in Laufrichtung der Papier- oder Kartonbahn 2 dahinter angeordnet ein Dosier-
system 3 mit einem Dosierelement auf. Vom Auftragsystem 1 wird Streichfarbe als

Beschichtungsmaterial im UberschuB auf die Papier- oder Kartonbahn 2 aufgetragen

und anschlieBend von dem Dosierelement des Dosiersystems 3 bis auf das ge-

wiinschte Strichgewicht wieder abgerakelt.
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Zum Auftragen der Streichfarbe werden bekannte Auftragsysteme eingesetzt: Bei den
Ausfihrungsformen nach den Figuren 1, 2, 5, 6, 7 und 8 sind es Walzenauftragwer-
ke mit einer aus einer Farbwanne 4 schépfenden Auftragwalze 6, die mit- oder

gegenlaufig zur Bahn 2 angetrieben auf diese den UberschuBfilm 7 auftrégt.

Die Ausfihrungsform nach #igur 3 zeigt einen sogenannten Short-Dwell-Coater mit
einer zur Bahn 2 hin offenen Disenkammer 8, der Streichfarbe im Uberschu® und mit
erhéhtem Druck zugefuhrt wird. Die Auftragkammer 8 ist an ihrer Auslaufseite von

dem Dosierelement, z. B. einem Schabermesser 9, abgeschlossen.

Zum Abstreifen des UberschuBfilms 7 bis auf das gewunschte Strichgewicht werden
ebenfalls bekannte Dosiersysteme eingesetzt: In den Ausfiihrungsformen nach den
Figuren 1, 2, 4, 6, 7 und 8 enthalten die Dosiersysteme 3 ein Schabermesser 9 als
Dosierelement. Das Schabermesser 9 ist mit seinem FuR in einem zur Bahn 2 hin-
und zuriickbewegbar in einem Schaberbalken 10 gelagerten Klemmbalken 11
befestigt. An seiner der Bahn 2 abgewandten Ruckseite ist das Schabermesser 9 von
einer Abstltzieiste 12 abgestiitzt, die verstellbar auf der Oberseite des Schaber-
balkens 10 befestigt ist. Der Schaberbalken 10 ist um die Dosierlinie (= Beriihrungs-
linie der Schabermesserspitze an der Bahn 2) schwenkbar in einem Gestell aufge-
hangt. Mit dieser Konstruktion 14t sich die Anpresskraft des Schabermessers 9 an
die Bahn 2 durch eine Verschiebung des Schabermesserfues mit dem Klemmbalken
11 einstellen, ohne den durch Verschwenken des Schaberbalkens 10 eingestellten

Winkel zwischen der Schabermesserspitze und der Bahn 2 zu verdndern.

Bei der Ausfihrungsform nach Figur 4 wird ein Short-Dwell-Auftragwerk mit einem
Schabermesser 9 eingesetzt, um einen vordosierten UberschuRfilm 7 auf die Bahn 2
aufzutragen. Die Enddosierung erfolgt mit einem Blade-Dosiersystem, das ebenfalls
ein Schabermesser 9 als Enddosierelement aufweist. Die Ausfihrungsform nach Figur
5 enthilt ein Walzenauftragwerk 1 und ein Dosiersystem 3 mit einem Luftmesser als
Dosierelement. Das Luftmesser besteht aus einer sich Uber die Breite der Bahn 2

erstreckenden Schlitzduse 13, die an einer Druckluftzufuhr angeschlossen ist. Aus
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der Schlitzdiise 13 wird ein Druckluftstrahl gegen den UberschuBfilm 7 geleitet, um

den UberschuR bis auf das gewiinschte Strichgewicht abzustreifen.

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist der Verlauf der Bahn 2 zwischen dem
Auftragen des UberschuRRfilms 7 und dem Dosieren mit dem Dosierelement 9 oder 13
auf das gewiinschte Strichgéwicht. Zumindest auf einer Teilstrecke zwischen dem
Auftragen und dem Dosieren wird die Bahn 2 zur beschichteten Seite hin gekrimmt
(= konkav) gefiihrt. Auf der konkaven Teilstrecke ist die Bahn 2 so gekrimmt, da®
die Krimmungsachse parallel zur Bahn 2 und quer zur Bahnlaufrichtung auf der
Beschichtungseite mit Abstand von dieser verlauft. Bevorzugt wird die Bahn 2 auf der
gesamten Strecke zwischen dem Auftragen und Dosieren konkav gekrimmt gefiihrt
(Figur 1). Bei einer konkaven Fuhrung nur auf einem Teil dieser Strecke wird die Bahn
2 -wie in Figur 2 gezeigt- beim Auftragen des Uberschusses und/oder beim Dosieren
bevorzugt gradlinig gefuhrt. Im Anschlu an die konkave Bahnflihrung wird die Bahn
2 bis zum Dosieren gradlinig oder nur geringfuigig konvex, i. e. zur unbeschichteten
Seite hin gekriimmt, gefiihrt, damit die positiven Effekte der konkaven Bahnfiihrung
nicht oder nur in einem nicht stérenden MaR wieder riickgdngig gemacht werden.
Eine nur geringfligige konvexe Krimmung kann den Vorteil haben, dal das vom
Dosierelement 9 abgerakelte Material nicht gegen die Bahn 2 spritzt. Da die konkav
gekriommte Teilstrecke UngleichméRigkeiten im UberschuBfilm 7 ausgleicht, ist es
unter bestimmten Umsténden mdéglich, die Bahn 2 vor der konkav gekrimmten
Teilstrecke , z.B. beim Auftragen des Uberschul3films 7 , konvex gekrimmt zu

fuhren, ohne daR Fehler im Strichbild nach dem Dosieren auftreten.

Die Figuren 6 und 7 zeigen zwei Méglichkeiten, die konkave Bahnfihrung zu realisie-

ren:

Bei der Ausfilhrungsform nach Figur 6 wird die Papier- oder Kartonbahn 2 um zwei
mit Abstand parallel zueinander angeordnete Leitrollen 14, 15 gefihrt. Zwischen dem
Auftragsystem 1 und dem Dosiersystem 3 wird die Bahn 2 mittels einer Luftleitdiise

16 konkav gekriimmt. Aus der Luftleitdise 16 wird Druckluft gegen die beschichtete
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Seite der Bahn 2 geleitet, deren Bahnspannung so eingestellt ist, daB sich die
gewulnschte Krimmung einstelit. Die auslaufseitige Leitrolle 15 stiitzt zugleich die
Bahn 2 beim Dosieren gegen den Anpressdruck des Schabermessers 9 ab. Zuséatzlich
zum oder anstelle eines Uberdrucks an der beschichteten Bahnseite kann die Krim-
mung der Bahn 2 auch mit einem Unterdruck an der unbeschichteten Seite bewirkt

werden.

Figur 7 zeigt das Prinzip einer bevorzugten Ausfihrungsform, bei der die beschichtete
und somit empfindliche Bahn 2 wahrend der konkaven Flihrung von einer entspre-
chend gekrimmten Leitflache an der unbeschichteten Seite abgestitzt wird, bevor-
zugt mit einem umlaufenden Stltzband 17. Das vorzugsweise aus einem elastischen
Material gefertigte Stitzband 17 wird ebenfalls von den beiden die Bahn 2 um-
lenkenden Leitrollen 14, 15 umgelenkt. Eine oder beide Leitrollen 14, 15, bevorzugt
nur die einlaufseitige Leitrolle 14, sind angetrieben. Der Antrieb nur der einlaufseiti-
gen Leitrolle 14 hat den Vorteil, daB der die Bahn 2 abstlitzende Trum 18 unter
geringerer Spannung steht und somit einfacher konkav gekrimmt werden kann.

Die Krimmung des Trums 18 wird durch einen Unterdruck zwischen den beiden
Trums und/oder durch einen von auBen gegen die beschichtete Seite wirkenden Uber-
druck bewirkt, z.B. auf die bei der Ausfuhrungsform nach Figur 8 beschriebene
Weise. Anstelle eines umlaufenden Stiitzbandes 17 kénnen auch konkav gekrimmte
mechanische Leitflichen eingesetzt werden, gegen die die Bahn 2, z. B. mit Druck-

luft, gedruckt wird.

Die in Figur 7 im Prinzip dargestellte Beschichtungsvorrichtung wird in Figur 8

detaillierter gezeigt:

Die Beschichtungsvorrichtung weist an beiden Langsseiten der Bahn 2 Rahmenteile
19 auf, in denen mit Abstand voneinander die zwei als Stitzwalzen ausgebildeten
Leitrollen 14, 15, das Auftragsystem 1 und das Dosiersystem 3 aufgehéngt sind.
Beide Stitzwalzen 14, 15 werden von dem endlosen, sich (iber die Arbeitsbreite der

Vorrichtung erstreckenden Stiitzband 17 aus einem elastischen Material umlaufen.
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Das Stlitzband 17 wird mit der Bahngeschwindigkeit der Bahn 2 von der Stiitzwalze
14 angetrieben, die dazu mit einem nicht dargesteliten Drehantrieb verbunden ist.
Das Auftragsystem 1 enthélt eine Auftragwalze 6, die in an der Bahn 2 umschlunge-
nen Bereich gegen die Stlitzwalze 14 einstellbar ist. Die vorzugsweise mitlaufig zur
Gegenwalze 14, also im entgegengesetzten Drehsinn, angetriebene Auftragwalze 6
schopft aus einer Farbwanne 5 und ist gemeinsam mit dieser an einem Schwenkhebel

20 heb- und senkbar gelagert.

Das in Bahnlaufrichtung mit Abstand hinter dem Auftragwerk im Bereich der St(itz-
walze 15 angeordnete Dosiersystem 3 ist im Prinzip bei der Erlduterung zur Figur 1
beschrieben. Der Schaberbalken 10 mit dem das Schabermesser 9 tragenden
Klemmbalken 11 ist zwischen zwei Seitenteilen 21 um die Schabermesserspitze
schwenkbar aufgehangt. Die Seitenteile 21 selbst sind mit dem Schaberbalken 10
abschwenkbar gelagert, z. B. um einen Wechsel des Schabermessers 9 durchfiihren
zu kénnen. Der von dem Umfang der Stutzwalzen 14, 15 und dem freien Trum 18
des Stltzbandes 17 begrenzte Raum 22 ist abgedichtet und mit Unterdruck beauf-
schlagbar, um die gewlnschte konkave Kriimmung des die Bahn 2 abstitzenden
Trums 18 einstellen zu kénnen. Damit die Bahn 2 sicher an dem Trum 18 anliegt und
somit auch bei hohen Geschwindigkeiten dessen Krimmung folgt, ist die beschichte-
te Seite der Bahn 2 zwischen der Auftragwalze 6 und dem Dosierelement 9 mit
Druckluft beaufschlagbar. Dazu ist der Raum 23 zwischen der Auftragwalze 6 und
dem Dosierelement (Schabermesser 9) mit Dichtelementen mit Ausnahme der zur
Bahn 2 offenen Seite abgedichtet und an eine Druckluftzufuhr angeschlossen. Die

Bahn 2 wird so berthrungslos gegen die vom Trum 18 gebildete Leitflache gedrickt.

Beim Beschichten wird die Bahn 2 zunédchst von der einlaufseitigen Stitzwalze 14
umgelenkt, dabei liegt sie auRen auf dem Stitzband 17 auf. Von der Auftragwalze 6
wird Streichfarbe im Uberschu auf die Bahn 2 aufgetragen, die anschlieRend, von
dem Trum 18 des Stutzbandes 17 abgestitzt, konkav gekrimmt zu der zweiten
Stitzwalze 15 geflihrt wird. Das Schabermesser 9 ist im Auflaufbereich der Bahn 2

auf die Stlitzwalze 15 angeordnet, so dal} die Stlutzwalze 15 die Bahn 2 gegen den
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Druck der Schabermesserspitze abstutzt, bevor diese von der Stitzwalze 15 in so
groBem MaRe konvex weitergefiihrt wird, daR negative Effekte wie Farbabspritzen,

Spannungsringbildung etc. auftreten.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zum Beschichten von Materialbahnen (2}, insbesondere Papier- oder
Kartonbahnen,

bei dem Beschichtungsmaterial im UberschuR® auf die laufende Materialbahn (2)
aufgetragen und anschlieRend der UberschuB bis auf das gewiinschte Strichgewicht
wieder abgerakelt wird, dadurch gekennzeichnet, dal} die Material-
bahn (2) zwischen dem Auftragen und Abrakeln zumindest auf einer Teilstrecke so
konkav gekrommt geflhrt wird, daB die Achse der Krimmung parallel zur Materi-
albahn (2) und quer zur Bahnlaufrichtung auf der Beschichtungsseite mit Abstand von

dieser verlauft.

2.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daBdie
Materialbahn (2) vom Dosieren bis zum Abrakeln konkav gekrimmt gefihrt wird.

3.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daldie
Materialbahn (2) im AnschiuB an die konkav gekrimmte Teilstrecke bis zum Dosieren
gradlinig oder nur geringfligig konvex, i. e. zur unbeschichteten Seite hin gekrimmt,

geflhrt wird.
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4,

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Materialbahn (2) auf der konkav gekrimmten Strecke auf ihrer
unbeschichteten Seite von einer entsprechend gekrimmten Leitflache, insbesondere

einem umlaufenden Stitzband (17), abgestitzt wird.

5.
Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daRdie

Materialbahn (2) mittels Druckluft gegen die Leitflaiche gedrickt wird.

6.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daR die konkave Krimmung der Materialbahn (2) mittels Unterdruck an der
unbeschichteten Seite und/oder mittels Uberdruck an der beschichteten Seite bewirkt

wird.

7.

Vorrichtung zum Beschichten von Materialbahnen (2), insbesondere Papier- oder
Kartonbahnen,

mit einem Auftragsystem (1), das Beschichtungsmaterial im UberschuB auf die
Materialbahn (2) auftrégt, und einem Dosiersystem (3) mit einem Dosierelement (9,
13), das Giberschiissiges Beschichtungsmaterial abrakelt, dadurch
gekennzeichnet, daR die Materialbahn (2) zwischen dem Auftragen und
Abrakeln zumindest auf einer Teilstrecke in einer konkaven Krimmung gefiihrt wird,
bei der die Krimmungsachse parallel zur Materiaibahn (2) und quer zur Bahnlaufrich-

tung auf der Beschichtungsseite mit Abstand von dieser verlauft.

8.
Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daidie
Materialbahn (2) auf der gesamten Strecke zwischen dem Auftragsystem (1) und

dem Dosierelement (9, 13) konkav gekrimmt wird.
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9.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR die
Materialbahn (2) im Anschiu® an die konkav gekrimmte Teilstrecke bis zum Do-
sierelement (9, 13) gradlinig oder nur geringfiigig konvex, i. e. zur unbeschichteten

Seite hin gekrimmt, gefthrt wird.

10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dieMaterialbahn (2) auf der konkav geflihrten Teilstrecke auf
ihrer unbeschichteten Seite von einer entsprechend gekrimmten Leitfliche, ins-

besondere einem umlaufenden Stiitzband (17), abgestitzt wird.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daBim
Bereich der konkav gekriummten Teilstrecke auf der beschichteten Seite Mittel (16,
23) angeordnet sind, um die Materialbahn (2) bertihrungslos gegen die Leitflache zu

dricken.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dalim Bereich der konkav gekrimmten Teilstrecke auf der unbe-
schichteten Seite Mittel zur Erzeugung eines Unterdrucks und/oder an der beschichte-

ten Seite Mittel zur Erzeugung eines Uberdrucks angeordnet sind.
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