EP 0 438 743 A1

AT

European Patent Office
0 @ Verdffentlichungsnummer: 0 438 743 A1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90124884.9 @ Int. ct.s. D21H 23/70

@ Anmeldetag: 20.12.90

Prioritéit: 26.01.90 DE 4002256 @) Anmelder: J.M. Voith GmbH
Postfach 1940 St. Poitener Strasse 43
Verdffentlichungstag der Anmeldung: W-7920 Heidenheim(DE)

31.07.91 Patentblatt 91/31
(® Erfinder: Kustermann, Martin Dr.
Benannie Vertragsstaaten: Ravensburger Strasse 10

AT CHDEES FRGB IT LI SE W-7920 Heidenheim(DE)
Erfinder: Sollinger, Hans-Peter Dr.
Germanenstrasse 74
W-7920 Heidenheim(DE)

Vertreter: Weitzel, Wolfgang, Dr.-Ing. et al
Friedenstrasse 10
W-7920 Heidenheim(DE)

@ Beschichtungsverfahren und Auftragseinrichtung zur Beschichtung laufender Warenbahnen aus
Papier oder Karton.

@ Bei dem Verfahren zur Beschichtung von vor-
zugsweise Karton ist vorgesehen, daB in einem zwi-
schen zwei Walzen 1 und 2 gebildeten Prefspalt
zunéchst eine auf die Oberfldche der einen Walze 1
in sehr geringer Menge aufgetragene Beschich-
fungsmasse auf die Warenbahn W abgedruckt wird,
so daB ein sehr diinner Uberzug auf der Warenbahn
verbleibt, der jedoch alle Stellen, einschiiefllich der
"Berge" der Mikrorauhigkeit bedeckt. Danach kann
die zweite Schicht auf die noch feuchte erste Schicht
mit Ublichen Mitteln aufgetragen und dosiert werden.
Dabei wird vorzugsweise die erste Schicht auf dem
Mantel der ersten Waize 1 mitteis den Umfangstillen
giner Rolirakel dosiert. Das gleiche kann auch hin-
sichtlich der zweiten Beschichtung auf der Waren-
bahn W erfolgen.
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BESCHICHTUNGSVERFAHREN UND AUFTRAGSEINRICHTUNG ZUR BESCHICHTUNG LAUFENDER WAREN-
BAHNEN AUS PAPIER ODER KARTON

Die Erfindung betrifft ein Beschichtungsverfah-
ren entsprechend dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 sowie entsprechende Auftragseinrichtun-
gen.

Ein Verfahren zur Beschichtung laufender Wa-
renbahnen mit zwei aufeinanderfolgenden Be-
schichtungsvorgéngen, wobei die zuerst aufgetra-
gene Schicht noch feucht ist, wenn die zweite
Schicht aufgetragen wird, ist bekannt aus US-PS
3,202,536. Die beiden Beschichtungsstationen sind
hier sowohl an einer einzigen, die Bahn fiihrenden
Walze angeordnet als auch an zwsi aufeinanderfol-
genden Walzen. Als abschlieBendes Gldttungsele-
ment wird eine sogenannte Lufiblirste verwendet.
Eine Auftragseinrichtung entsprechender Art mit je-
weils die Bahn an einer Beschichtungseinrichtung
flihrenden Walze ist auch bekannt aus CA-PS 882
640. In diesem Fall wird die Schicht jeweils durch
eine Auftragswalze aufgetragen und durch eine
Streichklinge abgeschabt. Es ist vorgesehen, daf
eine Mischung flir die Beschichtungsmasse aus
kaolinhaltiger Masse sowie aus Stirke, Protein oder
thermoplastischem Kunstharz bestehender Masse
benutzt wird.

Im Falle der US 3,202,536 ist vorgesehen, daf
die erste Auftragsschicht eine relativ hohe Konsi-
stenz, d.h. mit einem Feststoffgehalt von mehr als
55 % und die zweite Schicht eine wesentlich nied-
rigere Konsistenz mit einem niedrigeren Feststoff-
gehalt von h&chstens 45 % aufweist, wobei der
Hauptanteil jeweils Kaolin ist.

Entscheidend ist jedoch dabei, daB die erste
Schicht sehr dick aufgetragen wird, so daB sie
zunéchst mittels Streichklinge gegldttet werden
kann.

Die Anwendung einer Luftbiirste ist heute je-
doch wegen der grofen Bahngeschwindigkeiten
beim Aufiragen sehr problematisch, praktisch kann
die Luftblirste nur bis zu Geschwindigkeiten von
500 m/min. benuizt werden. Dies ist bei dem heuti-
gen Konkurrenzdruck ein ganz schwerer Nachtell,
obwohl die Luftbiirste den groBen Vorteil hat, daB
mit ihr trotz relativ sparsamem Aufirag ein ein-
wandfreier Strichaufirag erzielt werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrich-
tung sowie ein Verfahren anzugeben, mit welchem
ebenfalls ein einwandireier Strichaufirag erzielbar
ist. Dies gilt insbesondere flir die Anwendung bei
Karton, wo ja die Rauhigksit der Oberflache des
Rohkartons relativ groB ist, so daB bei anderen
Streichverfahren, die z.B. eine Streichklinge als
Egalisierelement benutzen, es an den hervorste-
henden "Bergen" zu unbedeckten Stellen kommen
kann.
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Erfindungsgem&B wird praktisch beim ersten
Schichtauftrag mittels des Prefdruckes in dem zwi-
schen den beiden zusammenwirkenden Walzen ge-
bildeten PreBspalt die Aufiragsmasse von der
Oberflache der ersten Bahnflihrungswalze auf die
Warenbahn abgedruckt, wobei es sicher zu einer
kurzzeitigen Verformung der Papierbahn kommt.
Die aufgetragene bzw. Uberiragene Menge ist da-
bei relativ gering, und zwar derart, da ein Verblei-
ben von Feststoffpartikeln der Streichmasse auch
auf den "Bergen" der Mikrorauhigkeit gewéhrleistet
ist. Durch den Prefdruck und den hydraulischen
Druck in dem PreBspalt erfolgt eine gewisse Ent-
wésserung der Streichmasse der ersten Schicht, es
bleibt aber ein Feuchtigkeitsgehalt der Sireichmas-
se erhalten. Durch die "Vorentwisserung” im Pref-
spalt wird ein Anhaften der Streichmasse auch an
den "Bergen" der Bahn iiberall sichergestellt. Eine
gewisse Zwischentrocknung vor dem zweiten
Schichtauftrag ist mdglich.

Fir die Beschichtung von Karton hat es sich
als giinstig herausgestellf, wenn die zweite Auf-
tragsschicht mittels der Rillen einer mit Umfangsril-
len versehenen Rollrakel nur dosiert wird, ohne dap
auf die Schicht mit sinem weiteren Glittungsele-
ment eingewirkt wird. Bei einer enisprechenden
Einstellung der Konsistenz der Sireichmasse wird
ein Verlaufen in ausreichendem Mafe erreicht, so
daB ein weiteres Glétien, verbunden mit eventuel-
len Nachteilen des Abschabens Uberfliissig ist.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der in
den Figuren der Zeichnung dargesteliten Ausfiih-
rungsbeispiele erldutert, die jewsils prinzipmisig
das Auftragsverfahren darstellen.

In Figur 1 ist vorgesehen, daB die Warenbahn
durch einen zwischen zwei Walzen 1 und 2 gebil-
deten Prefspait geflihrt wird. Dabei ist der einen
Walze, die mit einer gummierten Oberfliche verse-
hen ist, ein Auftragswerk zugeordnet, das eine Dii-
senkammer 6 und an ihrem austrittsseitigen Ende
eine mit Umfangsrillen versehene Rollrakel 7 und
einen Halter 8 flir dieselbe aufweist. Die Hirte des
Gummilberzugs der Walze 1 kann zwischen 0 und
200, vorzugsweise 10 und 70 P u.J, betragen. Die
Auftragsmenge flir den Fall von Karton ist mit 6 bis
40 ml/m?, vorzugsweise 12 bis 22 mi/m2, zu be-
messen. Die zweite Schicht wird in einer vergleich-
baren Anordnung mit Rollrakel 11 und deren Halter
12 sowie Diisenkammer 9 aufgetragen, wobei je-
doch als Egalisierelement auch eine Streichklinge
oder eine glatte Rollrakel an der Stelle 10 in Frage
kommt.

Die in Frage kommenden Konsistenzen, d.h.
Feststoffgehalte, liegen fiir die erste Aufirags-
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schicht zwischen 50 und 70 %, vorzugsweise 50
und 60 % maximal und flir die zweite Auftrags-
schicht zwischen 60 und 70 % maximal. Es ist als
glinstig anzusehen, wenn als Aufiragswerk jeweils
eine Diisenkammer 6, 9 vorgesehen ist, an deren
austrittsseitigem Ende in der NZhe der zu be-
schichtenden Oberfliche eine Rollrakel 7, 11 mit
deren Halter 8, 12 angeordnet ist. Man hat also hier
den Vorteil gegenliber dem Luftblrstenverfahren,
daB man mit relativ hoher Konsistenz insgesamt,
insbesondere aber bei der zweiten Auftragsschicht
arbeiten kann. Die Liniendrlicke im PreBspalt zwi-
schen den beiden ersten Walzen 1 und 2 betragen
zwischen 5 und 60 kN/m, vorzugsweise 20 bis 40
kN/m.

Die Anordnung nach Figur 2 hat nur insgesamt
zwei Bahnflihrungswalzen 21 und 22, wobei jeder
eine Auftragseinrichtung der beschriebenen Art zu-
geordnet ist. Diese Anordnung ist im Falle von
Karton mdoglich, weil dieser sich durch die Be-
feuchtung im Streichwerk weniger dehnt ais Papier.

Bei Karton ist eine glnstige Md&glichkeit, als
Dosierelement eine mit Umfangsrillen versehene
Rolirakel 11 mit Halter 12 am auslaufenden Ende
der Diisenkammer 9 fiir die zweite Beschichtung
(Enddosierung) vorzusehen und danach kein weite-
res Gildttelement anzuwenden. Dies ist in Figur 3
dargestelit. Damit kann ein sehr guter Strichauftrag
bei relativ sparsamem Einsatz von Streichmasse
erreicht werden.

In Figur 4 ist noch dargestellt, daB fur die
zweite Beschichtungseinrichtung auch eine Uber-
tragungswalze 17 flr die Streichmasse Verwen-
dung finden kann. Es ist danach ein Abrakeln durch
eines der bekannten Dosierelemente vorzusehen.

Man kann in einem bestimmien Anwendungs-
bereich, im Fall von Leimauftrag flr Papier, die
erste Auftragsschicht statt mit den Rillen einer Roll-
rakel auch mit einer Streichklinge dosieren, muB
hier aber sehr genau das Arbeiten der Streichklinge
Uiberwachen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beschichtung laufender Waren-
bahnen aus Papier oder Karton, wobei unmit-
telbar nacheinander zwei Schichten aufeinan-
dergelegt werden, wihrend die erste Schicht
noch feucht ist und sowohl flir den ersten als
auch den zweiten Beschichtungsvorgang min-
destens eine die Warenbahn flihrende, rotier-
bare Walze vorgesehen ist und mindestens die
zweite Schicht direkt auf der Bahn aufgetragen
und dosiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB
bsim ersten Beschichtungsvorgang mittels ei-
ner Rollrakel, die mit feinen Umfangsrillen oder
mit spiralfdrmigen Rillen, die jeweils eng an-
einander liegen, versehen ist, die Auftrags-
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schicht in so geringer Menge auf die Mantelfid-
che der die Warenbahn flihrenden, ersten Wal-
ze (1) dosiert aufgetragen wird, daB8 in einem
nachgeschalteten, zwischen einer Gegenwalze
(2) und der ersten Walze (1) gebildeten Preg-
spalt die Streichmasse auf die durch den Prefi-
spalt gefiihrte Warenbahn abgedruckt wird, so
daB Uberall eine zumindest dlinne Schicht an
Beschichtungsmasse insbesondere hinsichtlich
des festen bzw. Pigmentanteils verbleibt und
daB der Feststoffgehalt der Beschichtungsmas-
se filr die erste Auftragsschicht maximal 70 %
betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Feststoffgehalt der Beschich-
tungsmasse flr die erste Auftragsschicht zwi-
schen 50 und 60 % betrégt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da8 bei der Beschichtung von
Karton die Auftragsmenge flir die erste Auf-
tragsschicht zwischen 6 und 40 ml/m?, insbe-
sondere zwischen 12 und 22 ml/m?, betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Be-
schichtung an der zweiten Bahnflihrungswalze
durch eine mit Umfangsrillen versehene Rollra-
kel dosiert wird, wonach die Warenbahn von
der zweiten Bahnflihrungswalze (3) abgeleitet
wird, und daB der Feststoffanteil der zweiten
Beschichtungsmasse maximal 70 % betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Feststoffan-
teil der zweiten Beschichtungsmasse zwischen
60 und 70 % betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fesistoffge-
halt der zweiten Auftragsschicht mindestens 10
% absolut hSher als der ersten Auftragsschicht
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch die Anwendung bei der
Herstellung von beschichtetern Karton.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Auftrag durch eine
Streichklinge oder eine geeignete Leiste an-
stelle der Rollrakel dosiert wird.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens,
dadurch gekennzeichnet, daf als Auftragswerk
jeweils eine Diisenkammer (6, 9) vorgesehen
ist, an deren austritisseitigem Ende in der
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N&he der zu beschichtenden Oberildche eine
Rollrakel (7, 11) mit deren Halter (8, 12) ange-
ordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zumindest die erste Bahnflih-
rungswalze (1) mit einer Schicht aus Gummi
oder dhnlichem beschichtst ist, die eine Hirte
zwischen 0 und 200 P u.d, vorzugsweise zwi-
schen 10 und 70 P u.J aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das zum Aufiragen der
zweiten Schicht dienende, zweite Aufiragswerk
an der der ersten Bahnfiihrungswalze (21) zu-
geordneten, zweiten Bahnflihrungswalze
(PreBwalze 22) vorgesehen ist.
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