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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen und Trocknen eines Mediums

(57)  Bei einem Verfahren zum Auftragen eines Me-
diums auf eine laufende Materialbahn (12), insbesonde-
re Papier- oder Kartonbahn, und zum Trocknen des auf
die Materialbahn (12) aufgetragenen Mediums wird das
Auftragsmedium auf die Materialbahn Ubertragen. Die
mit dem noch feuchten Auftragsmedium versehene Ma-
terialbahn (12) wird zusammen mit wenigstens einem
Stitzband (20) durch einen zwischen einer Presswalze
(22) und einem heizbaren glatten Trockenzylinder (16)
gebildeten Pressnip (24) gefihrt, in dem die Material-

Fig.1

bahn (12) mit ihrer das Auftragsmedium aufweisenden
Seite mit dem Trockenzylinder (16) in Kontakt kommt.
Im Anschluss an den Pressnip (24) wird die Materialbahn
zusammen mitdem wenigstens einen Stitzband (20) um
zumindest einen Teil des Umfangs des Trockenzylinders
(16) gefiihrt, der dabei tiber eine ihnm zugeordnete Uber-
druckhaube (18) mit einem unter Druck stehenden flls-
sigen oder gasformigen Medium beaufschlagt wird. Es
wird auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen eines Mediums auf eine laufende Materialbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, und zum Trocken
des auf die Materialbahn aufgetragenen Mediums.
[0002] Bisher erfolgt das Auftragen des betreffenden
Mediums auf die Materialbahn sowie das Trocknen des
auf die Bahn aufgebrachten Mediums in getrennten
Schritten oder Einheiten, was relativ aufwandig ist und
entsprechend viel Platz beansprucht.

[0003] Aus der WO 2007/100667 sind ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung bekannt, bei denen eine Poly-
merschicht auf die Materialbahn aufgebracht und die auf
die Materialbahn aufgebrachte Polymerschicht in noch
feuchtem Zustand in Kontakt mit einer hei3en Oberflache
gebracht wird, um dafur zu sorgen, dass das in ihr ent-
haltene Wasser zum Sieden kommt und dadurch unter-
halb der Oberflache Hohlraume entstehen, die Aul3en-
flache der Schicht jedoch glatt ist. Dazu wird das Auf-
tragsmedium auf die Materialbahn aufgebracht und die
Materialbahn anschlieRend einem glatten beheizbaren
Trockenzylinder zugefuhrt, wobei die Materialbahn dem
Trockenzylinder Uber eine Presswalze aufgegeben wird.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit denen
insbesondere die Festigkeit und/oder Glatte der Materi-
albahn weiter erhéht wird.

[0005] Bezuglich des Verfahrens wird diese Aufgabe
erfindungsgeman dadurch geldst, dass das Auftragsme-
dium auf die Materialbahn ibertragen wird, die mit dem
noch feuchten Auftragsmedium versehene Materialbahn
zusammen mit wenigstens einem Stiitzband durch einen
zwischen einer Presswalze und einem heizbaren glatten
Trockenzylinder gebildeten Pressnip gefuihrt wird, indem
die Materialbahn mit ihrer das Auftragsmedium aufwei-
senden Seite mit dem Trockenzylinder in Kontakt kommt,
und die Materialbahn im Anschluss an den Pressnip zu-
sammen mit dem wenigstens einen Stiitzband um zu-
mindest einen Teil des Umfangs des Trockenzylinders
gefiihrt wird, der dabei tiber eine ihm zugeordnete Uber-
druckhaube mit einem unter Druck stehenden fliissigen
oder gasférmigem Medium beaufschlagt wird.

[0006] Aufgrund dieser Ausgestaltung ergibt sich bei
minimalem Aufwand eine weitere Festigkeits- und/oder
Glattesteigerung bzw. Bedruckbarkeitsverbesserung.
Die Materialbahn wird in dem Pressnip geglattet und
gleichzeitig am Trockenzylinder mit zugeordneter Uber-
druckhaube getrocknet. Durch das Anpressen der Ma-
terialbahn an den Trockenzylinder wird die Oberflache
des Trockenzylinders auf der Bahn abgebildet, was zu
einer besonders hohen Glatte und damit einer sehr guten
Bedruckbarkeit fiihrt.

[0007] Bevorzugt wird das Auftragsmedium Uber eine
Auftragswalze auf die Materialbahn tGbertragen.

[0008] Dabei wird das Auftragsmedium vorteilhafter-
weise im Bereich der von der Materialbahn umschlunge-
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nen Presswalze von der Auftragswalze auf die Material-
bahn Ubertragen.

[0009] Gemé&R einer alternativen zweckmafigen Aus-
gestaltung kann das Auftragsmedium auch Uber einen
Freistrahl auf die Materialbahn ubertragen werden.
[0010] Die Dosierung des Auftrags des Auftragsmedi-
ums erfolgt zweckmaRigerweise Uber eine Klinge, einen
Rakelbalken und/oder dergleichen.

[0011] In dem nicht von der Materialbahn und dem
Stitzband umschlungenen Bereich des Trockenzylin-
ders kann ein Trennmittel auf den Trockenzylinder auf-
gebracht werden.

[0012] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn zu-
sammen mit dem Stitzband und der Materialbahn ein
insbesondere aus Metall bestehendes Dichtband umden
Trockenzylinder gefiihrt wird, wobei das Dichtband auf
der von der Materialbahn abgewandten Seite des Stiitz-
bandes angeordnet ist.

[0013] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgeméRen Verfahrens wird die mit
dem Auftragsmedium versehene Materialbahn durch zu-
mindest zwei jeweils ein Auftragswerk und einen Trok-
kenzylinder mit zugeordneter Uberdruckhaube umfas-
sende Einheiten gefuhrt.

[0014] Bevorzugt ist die Festigkeit der Materialbahn
Uber die Anpressung der Presswalze gegen den Trok-
kenzylinder steuer- und/oder regelbar.

[0015] Beziglich der Vorrichtung wird die oben ange-
gebene Aufgabe erfindungsgemal entsprechend da-
durch gelost, dass sie ein Auftragswerk zur Ubertragung
des Auftragsmediums auf die Materialbahn, einen heiz-
baren glatten Trockenzylinder und eine diesem zugeord-
nete Uberdruckhaube umfasst, wobei die mit dem noch
feuchten Auftragsmedium versehene Materialbahn zu-
sammen mit wenigstens einem Stiitzband durch einen
zwischen einer Presswalze und dem heizbaren glatten
Trockenzylinder gebildeten Pressnip gefiihrt ist, in dem
die Materialbahn mit ihrer das Auftragsmedium aufwei-
senden Seite mit dem Trockenzylinder in Kontakt kommt,
und die Materialbahn im Anschluss an den Pressnip zu-
sammen mit dem wenigstens einen Stiitzband um zu-
mindest einen Teil des Umfangs des Trockenzylinders
gefiihrt ist, der dabei tiber die ihm zugeordnete Uber-
druckhaube mit einem unter Druck stehenden fliissigen
oder gasférmigem Medium beaufschlagbar ist.

[0016] Bevorzugte Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0017] Durch das erfindungsgemafe Verfahren bzw.
die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Auftragen und
Trocknen eines Mediums ergibt sich eine Festigkeits-
und/oder Glattesteigerung bzw. Bedruckbarkeitsverbes-
serung. Durch die erfindungsgemane Kombination eines
Auftragswerkes mit einem Trockenzylinder mit zugeord-
neter Uberdruckhaube wird ein insgesamt kompakterer
Aufbau erreicht. Dabei kénnen insbesondere auch meh-
rere jeweils ein Auftragsaggregat, einen Trockenzylinder
sowie eine diesem zugeordnete Uberdruckhaube umfas-
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sende Einheiten hintereinander geschaltet werden. Das
mit der gegen den Trockenzylinder anpressbaren Press-
walze kombinierte Auftragswerk kann variabel ausge-
staltet sein, wobei gegebenenfalls auch eine seitenver-
kehrte Anordnung von Auftragswerk und Trockenzylin-
der mit zugeordneter Uberdruckhaube bzw. ein gedreh-
ter Trockenzylinder mit zugeordneter Uberdruckhaube
denkbar sind.

[0018] Der Auftrag des betreffenden Mediums kann
Uber eine Walze oder einen Freistrahl erfolgen. Die Do-
sierung des Auftrags erfolgt beispielsweise Uber eine
Klinge, einen Rakelbalken und/oder dergleichen. Ergan-
zend kann eine Einrichtung zum Aufbringen eines Trenn-
mittels ("Release Agent") vorgesehen werden.

[0019] Das Auftragsmedium kann also mittels geeig-
neter Einrichtungen auf die Bahn Ubertragen werden. Die
Bahn wird dann im Pressnip geglattet und einschlief3lich
des aufgetragenen Mediums gleichzeitig am Zylinder mit
zugeordneter Uberdruckhaube getrocknet. Durch das
Anpressen der Materialbahn an den Trockenzylinder mit
zugeordneter Uberdruckhaube wird die Oberflache des
Trockenzylinders auf der Materialbahn abgebildet, was
zu einer besonders hohen Glatte und damit einer sehr
guten Bedruckbarkeit fihrt. Je nach Druck der Anpress-
oder Presswalze ist die Festigkeit der Materialbahn be-
einflussbar.

[0020] Die Temperatur des unter Druck stehenden
flissigen oder gasférmigen Mediums, mit dem der Trok-
kenzylinder beaufschlagt wird, ist zweckmaligerweise
geringer als die Temperatur an der Auf3enseite des von
der Materialbahn und dem Stitzband umschlungenen
Teilumfangs des Trockenzylinders, wodurch ein hoher
Flissigkeitsaustrag aus der Materialbahn erreicht wird.
Das Stitzband und die am Stitzband anliegende Seite
der Materialbahn werden von dem vorzugsweise flissi-
gem Medium gekilhlt, sodass sich ein Temperaturgefalle
vom beheizten Trockenzylinder in Richtung des Stiitz-
bandes einstellt. Dadurch wird sowohl der Warmefluss
gesteigert als auch die Austragsrichtung der teilweise als
Dampf aus der Materialbahn austretenden Flissigkeit
eingestellt. Die Flussigkeit tritt also bevorzugt auf der an
dem Stltzband anliegenden Seite aus der Materialbahn
aus. Durch die Kiihlung des Stiitzbandes mittels des Me-
diums schlagt sich die Flissigkeit unmittelbar nach Aus-
tritt aus der Materialbahn als Kondensat in dem Stiitz-
band nieder und wird von diesem aufgenommen. Durch
das Kihlen des Stutzbandes und der Materialbahn wird
eine hohe Entwéasserungsleistung erreicht, sodass die
Trockenleistung bei gleichbleibender Baulange erhéht
werden kann.

[0021] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum
Auftragen und Trocknen eines auf eine Materi-
albahn aufgebrachten Mediums, bei der das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze auf
die Materialbahn Ubertragen wird, und

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren
beispielhaften Ausfihrungsform der Vorrich-
tung, bei der das Auftragsmedium Uber einen
Freistrahl auf die Materialbahn Ubertragen wird.

[0022] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine

beispielhafte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 10 zum
Auftragen eines Mediums auf eine laufende Material-
bahn 12 und zum Trocknen des auf die Materialbahn 12
aufgetragenen Mediums. Dabei kann es sich bei der Ma-
terialbahn 12 insbesondere um eine Papier- oder Kar-
tonbahn handeln.

[0023] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Auftragswerk
14, Uber das das Auftragsmedium auf die Materialbahn
12 Ubertragen wird, einen heizbaren glatten Trockenzy-
linder 16 und eine diesem zugeordnete Uberdruckhaube
18.

[0024] Dabeiwird die mitdem noch feuchten Auftrags-
medium versehene Materialbahn 12 zusammen mit we-
nigstens einem inshesondere pordsen Stutzband 20
durch einen zwischen einer Presswalze 22 und dem heiz-
baren glatten Trockenzylinder 16 gebildeten Pressnip 24
gefuhrt, in dem die Materialbahn 12 mit ihrer das Auf-
tragsmedium aufweisenden Seite mit dem Trockenzylin-
der 16 in Kontakt kommt.

[0025] Im Anschluss an den Pressnip 24 wird die Ma-
terialbahn 12 zusammen mit dem wenigstens einen
Stltzband 20 um zumindest einen Teil des Umfangs des
Trockenzylinders 16 gefiihrt. Dabei wird dieser Trocken-
zylinder 16 {ber die ihm zugeordnete Uberdruckhaube
18 mit einem unter Druck stehendem flissigen oder gas-
férmigen Medium beaufschlagt.

[0026] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird
das Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze 26 auf die
Materialbahn 12 tbertragen. Dabei kann das Auftrags-
medium, wie dargestellt, insbesondere im Bereich der
von der Materialbahn umschlungenen Presswalze 22
von der Auftragswalze 26 auf die Materialbahn 12 tber-
tragen werden.

[0027] Grundsatzlich ist beispielsweise doch auch
denkbar, das Auftragsmedium tber einen Freistrahl auf
die Materialbahn 20 zu Ubertragen (vgl. auch Fig. 2).
[0028] Zur Dosierung des Auftrags des Auftragsmedi-
ums kdnnen Dosiermittel 28 wie insbesondere eine Klin-
ge, ein Rakelbalken und/oder dergleichen vorgesehen
sein.

[0029] Die Materialbahn 12 wird schlielich zusam-
men mit dem Stitzband 20 im Bereich einer Walze 32
wieder von dem Trockenzylinder 16 getrennt.

[0030] Es kénnen Mittel 30 vorgesehen sein, um in
dem nicht von der Materialbahn 12 und dem Stiitzband
20 umschlungenen Bereich des Trockenzylinders 16 ein
Trennmittel auf den Trockenzylinder 16 aufzubringen.
[0031] Zusammen mit dem Stitzband 20 und der Ma-
terialbahn 12 kann auch ein insbesondere aus Metall be-
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stehendes Dichtband (nicht gezeigt) um den Trockenzy-
linder 16 gefuhrt werden, wobei das Dichtband auf der
von der Materialbahn 12 abgewandten Seite des Stiitz-
bandes 20 angeordnet ist.

[0032] Grundsatzlich kénnen auch zumindest zwei je-
weils ein Auftragswerk 14 und einen Trockenzylinder 16
mit zugeordneter Uberdruckhaube 18 umfassende Ein-
heiten 16, 18 vorgesehen sein, durch die mit dem Auf-
tragsmedium versehene Materialbahn 12 hindurchge-
fuhrt ist.

[0033] Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist die
Uberdruckhaube 18 oberhalb des Trockenzylinders 16
angeordnet. Die Materialbahn 12 und das Stiutzband 20
werden im Uhrzeigersinn tber den Trockenzylinder 16
gefihrt.

[0034] Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung eine
weitere beispielhafte Ausfuihrungsform der Vorrichtung
10, bei der die Uberdruckhaube 18 unterhalb des Trok-
kenzylinders 16 angeordnet ist und die Materialbahn 12
zusammen mit dem Stiitzband 20 entgegen dem Uhrzei-
gersinn um den Trockenzylinder 16 gefiihrt wird.

[0035] Anders als beim Ausfuhrungsbeispiel geman
Fig. 1 umfasst das Auftragswerk 14 auch keine Auftrags-
walze. Das Auftragsmedium wird im vorliegenden Fall
vielmehr Uber einen inshesondere eine Art von Vorhang
bildenden Freistrahl auf die Materialbahn 12 Gibertragen.
[0036] Im Ubrigen besitzt die Vorrichtung 10 gemaR
Fig. 2 zumindest wieder den gleichen Aufbau wie die der
Fig. 1, wobei einander entsprechenden Teilen gleiche
Bezugszeichen zugeordnet sind.

Bezugszeichenliste

[0037]

10  Vorrichtung

12  Materialbahn

14  Auftragswerk

16  Trockenzylinder
18  Uberdruckhaube
20  Stutzband

22 Presswalze

24 Pressnip

26  Auftragswalze
28  Dosiermittel

30 Mittel zum Aufbringen eines Trennmittels
32 Walze

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen eines Mediums auf eine
laufende Materialbahn (12), insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, und zum Trocken des auf die Ma-
terialbahn (12) aufgetragenen Mediums,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragsmedium auf die Materialbahn (12)
Ubertragen wird, die mit dem noch feuchten Auf-
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tragsmedium versehene Materialbahn (12) zusam-
men mit wenigstens einem Stitzband (20) durch ei-
nen zwischen einer Presswalze (22) und einem heiz-
baren glatten Trokkenzylinder (16) gebildeten
Pressnip (24) geflhrt wird, in dem die Materialbahn
(12) mit ihrer das Auftragsmedium aufweisenden
Seite mit dem Trockenzylinder (16) in Kontakt
kommt, und die Materialbahn (12) im Anschluss an
den Pressnip (24) zusammen mit dem wenigstens
einen Stitzband (20) um zumindest einen Teil des
Umfangs des Trockenzylinders (16) gefuhrt wird, der
dabei (iber eine ihm zugeordnete Uberdruckhaube
(18) mit einem unter Druck stehenden fliissigen oder
gasformigem Medium beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze
(26) auf die Materialbahn (12) Gbertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium im Bereich der von der
Materialbahn (12) umschlungenen Presswalze (22)
von der Auftragswalze (26) auf die Materialbahn (12)
Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
die Materialbahn (12) Gbertragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosierung des Auftrags des Auftragsme-
diums Uber eine Klinge, einen Rakelbalken und/oder
dergleichen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem nicht von der Materialbahn (12) und
dem Stutzband (20) umschlungen Bereich des Trok-
kenzylinders (16) ein Trennmittel auf den Trocken-
zylinder (16) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusammen mit dem Stiitzband (20) und der
Materialbahn (12) ein insbesondere aus Metall be-
stehendes Dichtband um den Trockenzylinder (16)
gefuhrt wird, wobei das Dichtband auf der von der
Materialbahn (12) abgewandten Seite des Stiitzban-
des (20) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit dem Auftragsmedium versehene Ma-
terialbahn (12) durch zumindest zwei jeweils ein Auf-
tragswerk (14) und einen Trockenzylinder (16) mit
zugeordneter Uberdruckhaube (18) umfassende
Einheiten gefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Festigkeit der Materialbahn (12) tber die
Anpressung der Presswalze (22) gegen den Trok-
kenzylinder (16) steuer- und/oder regelbar ist.

Vorrichtung (10) zum Auftragen eines Mediums auf
eine laufende Materialbahn (12), insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, und zum Trocken des auf die
Materialbahn (12) aufgetragenen Mediums, insbe-
sondere zur Durchfuihrung des Verfahrens,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie ein Auftragswerk (14) zur Ubertragung des
Auftragsmediums auf die Materialbahn (12), einen
heizbaren glatten Trockenzylinder (16) und eine die-
sem zugeordnete Uberdruckhaube (18) umfasst,
wobei die mit dem noch feuchten Auftragsmedium
versehene Materialbahn (12) zusammen mit wenig-
stens einem Stitzband (20) durch einen zwischen
einer Presswalze (22) und dem heizbaren glatten
Trockenzylinder (16) gebildeten Pressnip (24) ge-
fuhrt ist, in dem die Materialbahn (12) mit ihrer das
Auftragsmedium aufweisenden Seite mit dem Trok-
kenzylinder (16) in Kontakt kommt, und die Materi-
albahn (12) im Anschluss an den Pressnip (24) zu-
sammen mit dem wenigstens einen Stutzband (20)
um zumindest einen Teil des Umfangs des Trocken-
zylinders (16) gefihrt ist, der dabei tiber die ihm zu-
geordnete Uberdruckhaube (18) mit einem unter
Druck stehenden fliissigen oder gasférmigem Medi-
um beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber eine Auftragswalze
(26) auf die Materialbahn (12) tibertragbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium im Bereich der von der
Materialbahn umschlungenen Presswalze (22) von
der Auftragswalze (26) auf die Materialbahn (12)
Uibertragbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Auftragsmedium Uber einen Freistrahl auf
die Materialbahn (12) Gbertragbar ist.
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14.

15.

16.

17.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Dosierung des Auftrags des Auftragsme-
diums eine Klinge, ein Rakelbalken und/oder der-
gleichen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (30) vorgesehen sind, um in dem nicht
von der Materialbahn (12) und dem Stiitzband (20)
umschlungen Bereich des Trockenzylinders (16) ein
Trennmittel auf den Trockenzylinder (16) aufzubrin-
gen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusammen mit dem Stitzband (20) und der
Materialbahn (12) ein insbesondere aus Metall be-
stehendes Dichtband um den Trockenzylinder (16)
gefuhrt ist, wobei das Dichtband auf der von der Ma-
terialbahn (12) abgewandten Seite des Stiitzbandes
(20) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest zwei jeweils ein Auftragswerk (14)
und einen Trockenzylinder (16) mit zugeordneter
Uberdruckhaube (18) umfassende Einheiten (16,
18) vorgesehen sind, durch die die mit dem Auftrags-
medium versehene Materialbahn (12) hindurch ge-
fuhrt ist.
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