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(54) VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUR BESTIMMUNG DES PROFILES EINER
BESCHICHTUNGSSCHICHT

Verfahren und Vorrichtung zur Bestimmung des Profils
einer Beschichtungsschicht einer Papier- oder Pappbahn
(2), welche an einem Beschichtungskopf (1) einer Be-
schichtungsmaschine mit einer Beschichtungsschicht auf
wenigstens eine Oberflache der Bahn versehen wird, wobei
das querlaufende Temperaturprofil der Oberflache der
Bahn (2) an wenigstens einem nach dem Beschichtungs-
kopf (1) eingerichteten Messkopf (7, 8) gemessen und das
Profil der Beschichtungsschicht der Bahn (2) auf der Basis
des wenigstens an dem nach dem Beschichtungskopf (1)
eingerichteten Messpunkt (7, 8) gemessenen Temperatur-
profils bestimmt wird, wobei eine Anderung in der Tempera-
tur der Beschichtungsschicht der Bahn (2) oder in der
Temperaturdifferenz zwischen der Beschichtungsschicht
und der Bahn (2) wenigstens nahezu proportional zu der
Anderung in dem Beschichtungsgewicht ist.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zur
Bestimmung des Profils einer Beschichtungsschicht.

Gemafl dem Verfahren wird eine Bahn zu einer Beschichtungsmaschine gefiihrt und an dem
Beschichtungskopf der Maschine ein Beschichtungslberzug auf eine Oberflache der Bahn aufge-
tragen, wonach das Profil der auf die Bahn aufgetragenen Beschichtungsschicht bestimmt wird.

Die Erfindung betrifft auch eine Anordnung zur Implementierung des Verfahrens.

Beim Beschichten von Papier oder Pappbahnen wird zuerst ein Beschichtungsiiberzug auf
eine Oberfldche einer laufenden Bahn aufgetragen und anschlieRend der iberschiissige Beschich-
tungsiiberzug entfernt und die Oberflache der Beschichtungsschicht geglattet. Zusammen mit dem
Beschichtungsiiberzug tritt Feuchtigkeit in die Bahn ein, daher wird die Uberschiissige Feuchtigkeit
in der Beschichtungsschicht und der Bahn durch Trocknung entfernt. Die Beschichtungsmaschine
kann direkt hinter der Grundpapiermaschine angeordnet sein, in welchem Fall der Prozess
On-Machine-Coating genannt wird. Die Beschichtungsmaschine kann auch eine separate Vorrich-
tung sein, zu welcher die gewickelten Grundpapierrollen gebracht werden und wo sie separat von
dem Rest der Papiermaschine entwickelt und beschichtet werden. Dies wird Off-Machine-Coating
genannt.

Die Bahn wird durch den Trocknerteil der Beschichtungsmaschine getrocknet. Zu den iblichen
Trocknertypen gehoren der Infrarot-Trockner, der Geblasetrockner und der Trocknerzylinder. In
dem Infrarot-Trockner wird Infrarot-Strahlung mit dem Ziel emittiert, die héchste Intensitat an Strah-
lung in Wellenbereichen hervorzurufen, in denen die Strahiungsabsorption durch Wasser hoch ist.
In diesem Fall kann der Heizeffekt des Trockners so genau wie méglich auf die Feuchtigkeit in der
Beschichtung gerichtet werden, wodurch der Trocknungseffekt am héchsten ist. In dem Geblase-
trockner wird heifle Luft genutzt, um die Bahn zu trocknen. Beim Zylindertrocknen lauft die Bahn
zum Beispiel gegen einen mit Dampf beheizten Zylinder, so dass Hitze durch Konvektion von der
Zylinderoberflache zu der Bahn ibertragen wird.

Die Trocknung der Beschichtungsiiberzugsschicht kann in vier verschiedene Hauptphasen un-
terteilt werden. Die erste Phase ist eine Heizphase, wahrend der die Bahntemperatur schnell
erhéht wird, blicherweise durch den ersten Infrarot-Trockner nach dem Beschichtungskopf. Die
Bahn heizt sich genligend auf fiir den Stofflibergang, d.h. die Evaporationsrate ist mit der tbertra-
genen Warme im Gleichgewicht. Wahrend der Aufheizphase wird Feuchtigkeit von der Beschich-
tungsschicht in die Grundbahn absorbiert, wodurch die Fasern derselben aufquellen.

Die zweite Phase ist die sogenannte Phase der sanften Evaporation, wenn die gesamte zu der
Bahn Ubertragene Wiarme durch Trocknung aufgebraucht wird. Ublicherweise filhren Geblase-
trockner die Trocknung in der zweiten Phase aus, wobei die Temperatur der Beschichtung in ein
Gleichgewicht mit der Feuchtigkeit und Temperatur der umgebenden Luft kommt.

Die dritte Trocknungsphase ist die sogenannte erste Phase der abnehmenden Evaporation,
wobei, wenn die Oberfliche der Beschichtungsschicht trocknet, einige der Wasser zu der Oberfla-
che transportierenden Kapillaren geleert werden und die Evaporation verlangsamt wird. In der
dritten Phase beginnt sich die Temperatur der Beschichtung erheblich zu erhéhen.

Die vierte und ietzte Trocknungsphase wird die zweite Phase der abnehmenden Evaporation
genannt. Da die Kapillaren kein Wasser mehr zu der Oberflache transportieren, ist die Oberflache
der Beschichtungsschicht nun véllig trocken. Daher wandert die Zone der Verdunstung ins Innere
der Beschichtungsschicht. Die Oberflachentemperatur der Beschichtungsschicht erhéht sich sehr
schnell. In der letzten Trocknungsphase ist die Beschichtung trocken genug, um die Trocknung
mittels die Bahn beriihrenden Trocknerzylinder durchzufiihren.

Beim Bewerten des Beschichtungsresultates ist das Beschichtungsgewicht der wichtigste Indi-
kator. Das Beschichtungsgewicht gibt die Menge von trockener Materie des Beschichtungsiiberzu-
ges auf dem Papier in g/m® an. Das Ziel ist es, das Profil der Beschichtungsschicht sowohl in der
Maschinenrichtung als auch in der Quermaschinenrichtung mit der Hilfe von geschlossenen Regel-
kreisen so gleichméRig wie mdglich zu halten. In der Maschinenrichtung wird das Profil der Be-
schichtungsschicht zum Beispiel durch Anderung der Beladung des Doctor Blades (Abstreifmes-
sers) oder der Doctor Bar (Abstreifieiste) kontrolliert. In der Quermaschinenrichtung der Bahn wird
das Profil der Beschichtungsschicht zum Beispiel durch lokale Anderung der Beladung des Doctor
Blades oder der Doctor Bar an Stellen, an denen das Beschichtungsgewicht zu hoch oder zu
niedrig ist, gesteuert. Die Voraussetzung fir die Profilkontrolle in der Maschinenrichtung und der
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Quermaschinenrichtung ist eine genaue Messung des Beschichtungsgewichtes.

Beim Messen des Beschichtungsgewichtes werden ublicherweise Messrahmen genutzt, wel-
che einen mit Sensoren versehenen Schlitten umfassen, welcher liber die gesamte Breite der
Papierbahn lauft. Das Beschichtungsgewicht kann durch eine Sensormessung von, zum Beispiel
der Absorption von Beta-Strahlung, der Absorption oder der Fluoreszenz von Réntgenstrahlung
oder der Absorption von Infrarot-Strahlung in der Beschichtung bestimmt werden. Ublicherweise
messen die Sensoren nur einen Punkt, weshalb der Schlitten die Bahn (iberqueren muss, um das
Profil der Beschichtungsschicht entlang der gesamten Breite der Bahn zu messen.

Die Eigenschaften der Sensoren setzen der Geschwindigkeit der Messrahmenschlitten Limits.
Insbesondere die geringe Stérke der Strahlungsquellen beschrénken die Schiittengeschwindigkeit
im Falle von strahlungsbasierten Sensoren. Fir die bestehenden Sensoren liegt die Bewegungs-
geschwindigkeit des Schlittens bei etwa 20 bis 40 cm pro Sekunde, wodurch der Schlitten bis zu
einer Minute zum Uberqueren einer breiten Bahn bendtigt, d.h. um eine Abtastung auszufiihren.
Da sich der Schlitten im Vergleich mit der Bahngeschwindigkeit in der Maschinenrichtung in der
Quermaschinenrichtung sehr langsam fortbewegt, verzerrt das Verfahren die Messergebnisse.
Wahrend der Sensor die Bahn einmal in der Quermaschinenrichtung Uberquert, hat sich das
Papier bis zu Uber einen Kilometer in der Maschinenrichtung bewegt. Ublicherweise wird das
querlaufende Profil der Beschichtungsschicht als der Mittelwert von mehreren Abtastungen berech-
net, wodurch die Einstellung des querlaufenden Profils der Beschichtungsschicht langsam ist und
nur einen Effekt auf langfristige Anderungen hat.

Ein weiteres Problem beim langsamen Abtasten ist der Effekt der unterschiedlichen Beschich-
tungsgewichte in der Maschinenrichtung auf die querlaufende Messung des Beschichtungsgewich-
tes. Jegliche Anderungen in dem Beschichtungsprofil in der Maschinenrichtung sind vom Stand-
punkt des querlaufenden Profiles wichtige Beeinflussungen. Anderungen in der Maschinenrichtung
sind haufig groRer als jegliche UnregelmaRigkeiten in dem querlaufenden Profil, wodurch die
Profilmessung unzuverldssig wird, wenn die Anderungen nicht kompensiert werden.

Es ist das Ziel der Erfindung, ein vollig neues Verfahren und eine véllig neue Anordnung zur
Messung des Profils einer Beschichtung bereitzustellen.

Die Erfindung basiert auf dem Umstand, dass das Profil der auf die Bahn aufgetragenen Be-
schichtung indirekt durch Messung der Oberflachentemperatur der Beschichtungsschicht bestimmt
wird, z. B. mittels einer nach dem Beschichtungskopf angeordneten thermographischen Kamera
oder einem Infrarot-Pyrometer. Die Messung kann vor dem ersten Trockner oder nach irgendeinem
Trockner ausgefiihrt werden. Anderungen in dem Beschichtungsgewicht verursachen ebenfalls
Anderungen in der Temperatur der Beschichtungsschicht. Falls nétig, kann die Temperatur der
Grundbahn vor dem Beschichtungskopf gemessen werden, wodurch das Beschichtungsprofil der
Bahn mit der Hilfe der Anderungen in dem Unterschied von der Temperatur der Beschichtungs-
schicht und der Grundbahn oder mit der Hilfe von Wéarmegleichgewichten bestimmt wird. Das
Verfahren ist zur Bestimmung des Beschichtungsprofils sowohl in der Maschinen- als auch in der
Quermaschinenrichtung gut geeignet.

Im speziellen ist das Verfahren gemaR der Erfindung gekennzeichnet durch die Merkmale in
dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 1.

Die Anordnung gemal der Erfindung ist gekennzeichnet durch die Merkmale in dem kenn-
zeichnenden Teil von Anspruch 8.

Die Erfindung bietet erhebliche Vorteile.

Die als Messinstrument genutzte thermographische Kamera oder das Infrarot-Pyrometer hat
einen groRen Messwinkel, wodurch die Oberflachentemperaturverteilung der Beschichtung und
basierend darauf das Profil der Beschichtungsschicht schnell bestimmt werden kann. Aufgrund der
schnellen Bestimmung des Beschichtungsschicht-Profils kann das an dem Beschichtungskopf
aufgetragene Beschichtungsgewicht schnell angepasst werden. Die Erfindung kann auch dazu
genutzt werden, jegliche Profildefekte in dem Grundpapier zu korrigieren. Dariiberhinaus ist die
Messausristung gemaR der Erfindung einfach und leicht in neue und schon bestehende Beschich-
tungsvorrichtungen zu installieren.

Im Folgenden wird die Erfindung genauer unter Bezugnahme auf die anliegende Zeichnung
untersucht, welche eine schematische Seitenansicht der Beschichtungsmaschine darstellt.

In Verbindung mit dieser Erfindung bezieht sich der Begriff ,Bahnoberflache® auf die Ober-
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flache der Grundbahn an Stellen, welche nicht beschichtet sind, und die Oberflache der Beschich-
tungsschicht auf die beschichteten Stellen der Bahn.

Die Beschichtungsmaschine gemaR der Zeichnung umfasst einen Beschichtungskopf 1, von
dem der Beschichtungsiiberzug auf die Bahn 2 aufgetragen wird. Nach dem Beschichtungskopf 1
wird die Bahn 2 zu einem Infrarot-Trockner 3 gefiihrt, wo die Temperatur der Bahn 2 mittels Infra-
rot-Strahlung erhoht wird. Wahrend der Heizphase mittels des Infrarot-Trockners 3 erhéht sich die
Temperatur der Bahn 2 schnell, wodurch die Bahn 2 fiir den Stoffiibergang genligend erhitzt wird,
d.h. die Menge an Evaporation ist im Gleichgewicht mit der (ibertragenen Warme. Im allgemeinen
wird die Temperatur der Bahn 2 mittels des Infrarot-Trockners 3 auf ungefahr 60 Grad Celsius
erhoht. Wahrend der Heizphase wird Feuchtigkeit von der Beschichtungsschicht in die Grundbahn
absorbiert, wodurch die Fasern derselben aufquellen.

Nach dem Infrarot-Trockner 3 wird die Bahn 2 zu einem Geblasetrockner 4 gefiihrt, wo die
Bahn 2 durch die Bestréomung der beiden Seiten der Bahn 2 mit Luft erhitzt wird. Am Geblase-
trockner 4 geht die Trocknung der Bahn 2 in eine zweite Phase Uber, wobei die gesamte zu der
Bahn 2 Gbertragene Hitze durch Trocknung aufgebraucht wird und die Temperatur der Beschich-
tung in ein Gleichgewicht mit der Feuchtigkeit und der Temperatur der umgebenden Luft kommt.
Typischerweise ist die Temperatur der Beschichtung in der zweiten Phase ungefahr 60 bis 65 Grad
Celsius.

Wenn die Oberflache der Beschichtungsschicht trocknet, werden einige der Kapillaren, welche
Wasser zu der Oberflache transportieren, geleert und die Evaporation der Feuchtigkeit wird ver-
langsamt, wodurch eine dritte Trocknungsphase erreicht wird. In der dritten Phase beginnt sich die
Temperatur der Beschichtung erheblich zu erhohen. In der dritten Phase erhoht sich die Tempera-
tur der Bahn 2 (blicherweise auf mehr als 65 Grad Celsius und der Trockengehalt auf mehr als
78 %.

Nach dem Gebldsetrockner 4 ist die Beschichtungsschicht der Bahn 2 so trocken, dass die
Trocknung mittels eines zylindrischen Trockners 5, welcher die Bahn berihrt, ausgefihrt werden
kann, wobei die Bahn 2 zum Beispiel durch den Trockner zwischen mit Dampf beheizten Zylindern
lauft, wodurch Hitze mittels Konvektion von den Zylindern auf die Bahn 2 Gbertragen wird. Die
Bahn 2 trocknet jetzt in einer vierten Phase, wobei die Kapillaren der Beschichtungsschicht kein
Wasser mehr zu der Oberflache transportieren und die Evaporationszone ins Innere der Beschich-
tung wandert. Die Temperatur der Beschichtung erhéht sich sehr schnell. In der vierten Phase
betragt der Trockengehalt der Beschichtung (liblicherweise mehr als 85 % und die Temperatur
mehr als 70 Grad Celsius.

Die Oberflachentemperatur der auf die Bahn 2 aufgetragenen Beschichtungsschicht wird in
querlaufender Richtung an einem Messpunkt 7 gemessen, welcher nach dem Beschichtungskopf 1
und vor dem ersten Trockner 3 angeordnet ist. Zusatzlich oder anstelle kann die Temperatur der
Beschichtungsschicht auch an einem, nach einem der Trockner 3, 4 und 5 angeordneten Mess-
punkt gemessen werden, vorzugsweise an einem Messpunkt 8, welcher nach dem Geblésetrock-
ner 4 angeordnet ist, wobei die Temperatur der Beschichtung mehr als 60 Grad Celsius betragt
und es beobachtet wurde, dass die Temperatur der Beschichtung und das Beschichtungsgewicht
besser miteinander korrelieren als nach dem Infrarot-Trockner 3 oder dem zylindrischen Trockner
5. Durch Anordnung eines Messpunktes vor dem Trockner und hinter dem Trockner kann der
Betrieb des Trockners beobachtet werden.

Wenn das Temperaturprofil der Bahn 2 vor Ankunft an dem Beschichtungskopf 1 ausreichend
gleichférmig ist, kann das Profii der Beschichtungsschicht der Bahn 2 in der Maschinen- oder
Quermaschinenrichtung auf der Basis des Temperaturprofils bestimmt werden, dass von dem nach
dem Beschichtungskopf 1 angeordneten Messpunkt 7, 8 gemessen wird. Falls nétig, kann das
Temperaturprofil auf beiden Seiten der Bahn 2 gemessen werden.

Die direkt nach dem Beschichtungskopf 1 gemessenen Temperaturdifferenzen werden durch
die Temperaturdifferenzen des Beschichtungsiiberzugs und der Grundbahn 2 und, bis zu einem
gewissen Grad durch das genutzte Beschichtungsverfahren verursacht. Bei Off-Machine-Coatern
ist die Temperatur des auf die Bahn aufzutragenden Beschichtungsiiberzuges tblicherweise hdher
als die der Grundbahn, wobei in Stellen, in denen die Temperatur hoch ist, die Schicht des Be-
schichtungstiberzuges dick ist. Dementsprechend ist in On-Machine-Coatern, wo die Temperatur
der Grundbahn hoher sein kann als die des auf die Bahn aufzutragenden Beschichtungsiiberzu-
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ges, die Beschichtungsschicht dick an Stellen, an denen die Temperatur der Beschichtungsschicht
niedrig ist.

Die sichtbaren Abweichungen in der Temperatur in den verschiedenen Trocknungsphasen
werden hauptséchlich durch Unterschiede an Feuchtigkeit in der Beschichtungsschicht verursacht.
Die Unterschiede an Feuchtigkeit in der beschichteten Bahn 2 sind hauptséchlich durch die Unter-
schiede des Beschichtungsgewichtes verursacht, da der Anteil an Wasser in dem Beschichtungs-
liberzug ublicherweise bei etwa 30 bis 40 % liegt. Wenn die Beschichtungsschicht getrocknet wird,
wird Warmeenergie zu der Bahn gebracht, wobei die Unterschiede an Feuchtigkeit Unterschiede
der Temperatur verursachen. Je geringer die gemessene Temperatur, umso dicker ist die Be-
schichtungsschicht an der gemessenen Stelle, da die Verdunstung des Wassers aus dem Be-
schichtungsiiberzug eine Menge an Energie bendtigt.

Durch Messung des querlaufenden Temperaturprofiles der Beschichtungsschicht der Bahn 2
nach dem Beschichtungskopf 1 kann das Profil der Beschichtungsschicht auf der Basis des ge-
messenen Temperaturprofiles bestimmt werden, wobei eine Anderung in der Temperatur der
Beschichtungsschicht wenigstens annahernd proportional zu der Anderung des Beschichtungsge-
wichtes an dieser Stelle ist.

Insbesondere in den On-Machine-Coatern ist die Temperatur der zu dem Beschichtungskopf 1
laufenden Grundbahn 2 nicht notwendigerweise ausreichend gleichmaRig in der Querrichtung,
wobei die Unterschiede der Temperatur die Bestimmung des Beschichtungsgewichtes erschweren
kénnen. In diesem Fall muss das Temperaturprofil der Oberflache der Grundbahn 2 auch an dem
Messpunkt 6 vor dem Beschichtungskopf 1 gemessen werden, so dass der Effekt der Temperatur-
schwankungen der Grundbahn 2 auf die Temperatur der nach dem Beschichtungskopf 1 gemes-
senen Beschichtungsschicht eliminiert werden kann. Das Beschichtungsprofil kann nun auf der
Basis der gemessenen Temperaturprofile bestimmt werden, so dass eine Anderung in der Diffe-
renz der Temperatur zwischen dem nach dem Beschichtungskopf 1 eingerichteten Messpunkt 7, 8
und dem vor dem Beschichtungskopf 1 eingerichteten Messpunkt 6 wenigstens annahernd propor-
tional zu der Anderung in dem Beschichtungsgewicht ist.

Die Temperatur kann in den Messpunkten 6, 7, 8 zum Beispiel mittels eines Infrarot-
Pyrometers oder einer thermographischen Kamera gemessen werden. Die thermographische
Kamera ist ein genaueres Messinstrument als das Infrarot-Pyrometer. Eine oder mehrere Messin-
strumente kdnnen in den Messpunkten, 6, 7, 8 genutzt werden. Der Messwinkel der thermo-
graphischen Kamera ist etwa 90 Grad, so dass eine thermographische Kamera genutzt werden
kann, um zum Beispiel eine zehn Meter breite Bahn 2 in einem Abstand von etwa fiinf Metern von
der Mittenlinie der Bahn 2 aus zu messen.

Wenn die Temperatur der Bahn 2 vor und nach dem Beschichtungskopf 1 gemessen wird,
kann das Beschichtungsgewicht der Bahn 2 mit der Hilfe von Warmegleichgewichten bestimmt
werden. Das Beschichtungsgewicht kann mittels der folgenden Gleichgewichtsgleichung gel6st
werden:

- BW . Cbase ( Tweb - Tbase)

Ccolour (Tcolour - Tweb )

cw , wobei

CW das Beschichtungsgewicht ist [g/m?,

Ceoour die spezifische Warmekapazitat der Beschichtungsfarbe ist [J/ (kg - K)],
Tooiour die Temperatur der Beschichtungsfarbe vor der Beschichtung ist [K],
BW das Fliachengewicht des Grundpapiers ist [g/m?,

Chase die spezifische Warmekapazitat des Grundpapiers ist [J/ (kg - K)],

Trase die Temperatur des Basispapiers vor der Beschichtung ist [K], und

Twep die Temperatur der Papierbahn nach der Beschichtung ist [K].

Dariiberhinaus koénnen verschiedene Korrekturkoeffizienten in der obigen Gleichung genutzt
werden, welche den Effekt von verschiedenen unerwiinschten Faktoren in dem Rechenergebnis
beriicksichtigen. Ein solcher ungewlinschter Faktor ist zum Beispiel die Abkihlung der Bahn 2 von
dem Beschichtungskopf 1 auf der anschlieBenden freien Strecke vor dem Messpunkt 7.
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Die Losung gemaR der Erfindung kann auch in der On-Line-Kalandrierung der Bahn genutzt
werden. Der Feuchtigkeitsgehalt der Beschichtungsschicht der Bahn, welche zu dem Kalander
gefiihrt wird, darf nicht zu hoch sein, da in diesem Fall die Beschichtung an den Kalanderwalzen
anhaften kann. Der Feuchtlgkeltsgehalt der Beschichtung variiert, wenn sich das Beschichtungs-
gewicht andert. Geringe Anderungen in dem Beschichtungsgewicht werden durch Anderungen in
der Struktur und der Pordsitat der Grundbahn, welche zu dem Beschichter gefiihrt wird, verursacht.
Wenn die Bahntemperatur mittels einer thermographischen Kamera oder einem Infrarot-Pyrometer
vor der Kalandrierung gemessen wird, kann das Beschichtungsgewicht und der Feuchtigkeitsge-
halt der Beschichtungsschicht auf der Basis der Messergebnisse bestimmt werden. Auf der Basis
der Messergebnisse werden der Vorbeschichter, die Leimpresse oder andere Einrichtungen,
welche die Struktur und die Porésitét der Bahn verandern, eingestellt, so dass die Feuchtigkeit der
Bahnbeschichtung, welche zu dem Kalander gefuihrt wird, niedrig genug ist, um nicht an den
Kalanderwalzen anzuhaften.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Bestimmung des Profils einer Beschichtungsschicht einer Papier- oder
Pappbahn (2), welche einer Beschichtungsmaschine mit einem Beschichtungskopf (1)
zugefiihrt wird, an dem eine Beschichtungsschicht auf wenigstens eine Oberflache der
Bahn (2) aufgetragen wird, wonach das Profil der auf die Bahn (2) aufgetragenen Be-
schichtungsschicht bestimmt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das querlaufende Tem-
peraturprofil der Oberflache der Bahn (2) wenigstens in einem, nach dem Beschichtungs-
kopf (1) eingerichteten Messpunkt (7, 8) gemessen und das Profil der Beschichtungs-
schicht der Bahn (2) auf der Basis des wenigstens an dem nach dem Beschichtungskopf
(1) eingerichteten Messpunkt (7, 8) gemessenen Temperaturprofils bestimmt wird, wobei
eine Anderung in der Temperatur der Beschichtungsschicht der Bahn (2) oder in der Tem-
peraturdifferenz zwischen der Beschichtungsschicht und der eigentlichen Bahn (2) wenig-
stens nahezu proportional zu der Anderung in dem Beschichtungsgewicht ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl das querlaufende
Temperaturprofil der Beschichtungsschicht der Bahn (2) in wenigstens einem nach dem
Beschichtungskopf (1) eingerichteten Messpunkt (7, 8) als auch das querlaufende Tempe-
raturprofil der Bahn (2) in einem vor dem Beschichtungskopf (1) eingerichteten Messpunkt
(6) gemessen wird, und das Profil der Beschichtungsschicht der Bahn (2) auf der Basis der
Temperaturprofile bestimmt wird, die an dem nach dem Beschichtungskopf (1) eingerichte-
ten Messpunkt (7, 8) und an dem vor dem Beschichtungskopf (1) eingerichteten Mess-
punkt (6) gemessenen werden, wobei eine Anderung in der Temperaturdifferenz zwischen
dem nach dem Beschichtungskopf (1) eingerichteten Messpunkt (7, 8) und dem vor dem
Beschichtungskopf (1) eingerichteten Messpunkt (6) wenigstens nahezu proportional zu
der Anderung in dem Beschichtungsgewicht ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperaturprofil
der Bahn (2) an einem nach einem Trockner (3, 4, 5) eingerichteten Messpunkt gemessen
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperaturprofil der Be-
schichtungsschicht der Bahn (2) an einem zwischen dem Beschichtungskopf (1) und dem
ersten Trockner (3) angeordneten Messpunkt (7) gemessen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperaturprofil der Be-
schichtungsschicht der Bahn (2) nach einem Geblasetrockner (4) gemessen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperaturprofit der Bahn
(2) von wenigstens einem Infrarot-Pyrometer gemessen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperaturprofil
der Bahn (2) von wenigstens einer thermographischen Kamera gemessen wird.

8. Anordnung zur Bestimmung des Profils einer Beschichtungsschicht einer Papier- oder
Pappbahn (2), welche einen Beschichtungskopf (1) zur Auftragung einer Beschichtungs-
schicht auf wenigstens eine Oberflaiche der Bahn (2) aufweist, gekennzeichnet durch
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wenigstens ein an einem Messpunkt (7, 8) nach dem Beschichtungskopf (1) angeordnetes
Messmittel zur Messung des querlaufenden Temperaturprofils der Oberflaiche der Bahn
(2), wobei das Profil der Beschichtungsschicht der Bahn (2) auf der Basis des gemesse-
nen Temperaturprofils bestimmbar ist.

Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel an einem
Messpunkt (6) vor dem Beschichtungskopf (1), sowie an dem Messpunkt (7, 8) nach dem
Beschichtungskopf (1) angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel wenigstens
ein Infrarot-Pyrometer aufweist.

Anordnung nach Anspruch 8 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
wenigstens eine thermographische Kamera aufweist.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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