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69 Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten einer sich bewegenden Materialbahn.

@ Zur gleichmissigen und mit geringer Fliissigkeitszu-

gabe durchfilhrbaren Beschichtung einer sich bewe-
genden Materialbahn mit einem Behandlungsmittel wird
die bewegte Oberfliche der Materialbahn mit einem einen
Schaum enthaltenden Behandlungsmittel beschichtet, wo-
bei der Schaum mittels eines Druckgefilles aus dem Be-
hilter einer Beschichtungsvorrichtung durch einen Spalt
auf die Oberfliche der Materialbahn aufgebracht wird.
Der Spalt weist in Bewegungsrichtung der Materialbahn
eine Dichtkante auf, wihrend er auf der gegeniiberliegen-
den Seite eine Offnung bildet, durch die das durch das
Platzen der Schaumblischen freiwerdende Gas abgefiihrt
wird. Das Druckgefille wird entweder durch Uberdruck
im Behilter oder durch Unterdruck im Spaltraum erzeugt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Behandlung oder Beschichtung beweg-
ter Oberfldchen nichttextiler Materialflichen mit einem ein
Behandlungsmittel enthaltenden Schaum, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaum durch eine Druckdifferenz (einen
Druckabfall) einem Applikationsspalt (3) zugefithrt wird, in
dem der Schaum so bricht, dass das Behandlungsmittel auf
die Oberfliche (1) aufgebracht wird, wihrend das freigesetz-
te Gas durch eine Offnung (4, 11) im Applikationsspalt ent-
weicht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schaum durch die Druckdifferenz zu einer Applika-
tionskammer gefiihrt wird, die zusammen mit der zu behan-
delnden Oberfldche (1) einen Applikationsspalt (3) bildet,
der sich quer zu der Applikationskammer und ldngs der zu
behandelnden Oberfliche so erstreckt, dass die Schaum-
blasen (12) gezwungen werden, zu brechen, und dass das Be-
handlungsmittel von der Oberfldche absorbiert und abtrans-
portiert wird, wihrend das freigesetzte Gas durch den Ap-
plikationsspalt abgezogen wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche ! oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schaum dem Applikations-
spalt (3) kontinuierlich in einer Richtung zugefithrt wird, die
im wesentlichen entgegen der Bewegungsrichtung der zu be-
handelnden Oberfldche (1) verlduft.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schaum dem Applikationsspalt (3)
so zugefiihrt wird, dass die Schaumblasen (12) zum Teil
beim Kontakt mit der Bahn (1) brechen, und dass die gebro-
chenen Schaumblasen durch neue ersetzt werden, sobald das
freigesetzte Gas abgezogen ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schaum im Applikationsbereich zu
einer kreisenden oder turbulenten Bewegung gezwungen
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Mengenstrom des Schaumes zum
Applikationsspalt (3) geregelt oder gesteuert wird, und zwar
so0, dass die Menge des im Schaum enthaltenen, zugefiihrten
Behandlungsmittels der Menge des von der Bahn (1) absor-
bierten Behandlungsmittels entspricht.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Menge an Behandlungsmittel im
Schaum der Menge entspricht, die appliziert werden soll.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Mengenstrom des Schaumes durch
Drosselung der Zufiihrung und oder des Applikationsspaltes
(3) gesteuert oder geregelt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Applikationsmenge durch Einstel-
lung der Kontaktldnge zwischen Schaum und zu behandeln-
der Oberfliche (1) (gesehen in Bewegungsrichtung der Ober-
fliche) gesteuert oder geregelt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass mit einem Schaum gearbeitet
wird, dessen Schaumvolumen mindestens achtmal dem Aus-
gangsvolumen der Flissigkeit entspricht, die aufgeschdumt
wird.

11. Vorrichtung zur Durchfﬁhrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, — mit einem Behélter, der eine
Offnung aufweist, die mit der zu behandelnden, bewegten
Oberfliche korrespondiert, dadurch gekennzeichnet, dass
der Behélter (2, 24) sich zu einem Applikationsspalt (3, 29)
6ffnet, der sich quer zum Behélter und lings der zu behan-
delnden Oberfliche (1, 30) erstreckt, und dass eine Wand des
Applikationsspaltes durch die zu behandelnde Oberfliche
gebildet ist, wihrend die andere Seite eine fixe Wand (3a)
aufweist, und dass der Mund (4) des Applikationsspaltes,
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der vom Behilter wegweist, offen ist, um freigesetztes Gas
entweichen zu lassen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Applikationsspalt (3) in Richtung der Be-

s wegung der zu behandelnden Oberfliche (1) durch eine Lei-
ste (6, 38) begrenzt ist, an der die zu behandelnde Oberfldche
anliegt.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Verlingerung des Ap-

10 plikationsspaltes (3) — in Richtung entgegengesetzt der Be-
wegungsrichtung der zu behandelnden Oberfliche (1) —
durch ein Dichtungselement (5) begrenzt ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Applikationsspalt (3) vor

15 dem Dichtungselement (5) in einer Entgasungskammer (10)
miindet.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entgasungskammer (10) liber eine oder
mehrere Offnungen (11) mit der Atmosphére in Verbindung

20 steht.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn—
zeichnet, dass die Entgasungskammer (10) durch eine oder
mehrere Offnungen (11) mit einem Unterdruckerzeuger in
Verbindung steht.

25 17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behélter (2) mit Mitteln (35,
36) versehen ist, die eine Einstellung der Weite des Applika-
tionsspaltes (3) und des Durchtrittes zulassen.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-

30 zeichnet, dass die Mittel aus Teilen (35, 36) des Behdlters (2)
bestehen, welche so angeordnet sind, dass sie in horizontaler
und/oder in vertikaler Richtung zum Zwecke der Vergros-
serung oder der Verringerung der Weite des Applikations-
spaltes (3) oder des Durchtrittes verstellbar sind.

35 19. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innenraum (8) des Behilters (2) mit einem
Schaumerzeuger verbunden ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaumerzeuger einen Schaumgenerator

40 (15) mit einer Einlassoffnung (16) fiir ein gasférmiges Me-
dium und eine Porendiise (17) aufweist, die in einem
Schaumbehilter (13) untergebracht smd

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass eine oder mehrere Platten (31) in

45 dem Behélter (2) und/oder im Schaumerzeuger unterge-
bracht sind, und zwar zum Zwecke der Homogenisierung
und Verteilung des Schaums.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Leiste (6), an der die zu be-

so handelnde Oberfliche anliegt, aus flexiblem Material be-
steht.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leiste, an der die zu behandelnde Oberfli-
che anliegt, aus einem flexiblen Flachstahlstreifen (38) be-

ss steht.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, dass der flexible Streifen (38) aus-
tauschbar in einem Halter befestigt ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-

0 zeichnet, dass der Halter aus Klemmbacken (39, 40) besteht.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass der Applikationsspalt (3) mit ei-
nem Schaumzufithrungskanal (9) durch mehrere Eintritts-
offnungen (41) verbunden ist.

6s  27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Eintrittséffnungen (41) im Abstand von
der Leiste (38) angeordnet sind, an die sich die zu behandeln-
de Oberfldche (1) anlegt.



28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass eine der Begrenzungen der Ein-
tritts6ffnungen aus der Leiste, an die sich die Papierbahn (1)
anlegt, selbst besteht.

29. Vorrichtung zum Aufbringen eines Striches (aus ei-
nem Streichmittel) auf eine bewegte Papierbahn — mit
Streichmittelbehdlter und Rakel — nach einem der Ansprii-
che 11 bis 28 und unabhéngig davon, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Zwecke der Erzeugung des Striches aus einem
Streichmittelschaum in Bewegungsrichtung der Papierbahn
(1) vor der Rakel (6, 38) ein Applikationsspalt (3) angeord-
net ist, der einerseits die Papierbahn (1), anderseits durch ein
einen Abstandsspalt zur Papierbahn definierendes Bauteil
. gebildet ist, und dass der Applikationsspalt (3) einerseits im
Bereich der Rakel (6, 38) an den Druckbehélter (2) fiir den
unter Uberdruck stehenden Streichmittelschaum, anderseits
unmittelbar oder mittelbar iiber eine Entgasungskammer
(10) mit zumindest einer Entgasungsoffnung (4, 11) od. dgl.
an die Atmosphére oder an eine Unterdruckquelle ange-
schlossen ist. :

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Applikationsspalt (3) in Bewegungsrich-
tung der Papierbahn (1) eine Léinge aufweist, die einem Viel-
fachen des mittleren Durchmessers der Schaumblasen (12)
entspricht, und dass die orthogonal zur Papierbahn gemes-
sene Spaltdicke klein ist im Vergleich zu der vorgenannten
Linge des Applikationsspaltes.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung
oder Beschichtung von bewegten Oberflédchen (wie Papier-
bahnen, Beschichtungswalzen u. dgl.) mit einem ein Behand-
lungsmittel enthaltenden Schaum sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiithrung dieses Verfahrens.

Bei der Papierherstellung beispielsweise sind verschiede-
ne Verfahren seit langem bekannt, um dem Papier bestimm-
te gewlinschte Eigenschaften zu verleihen. So kann ein Be-
handlungsmittel in fliissiger Form auf eine Papierbahn auf-
gebracht werden, beispielsweise eine Tondispersion in Was-
ser, welche dann iiber die Papieroberfliche glatt gestrichen
wird, um dem Papier bessere Eigenschaften zu verleihen, als
es in urspriinglichem, unbehandeltem Zustande besitzt, so
dass es beispielsweise zum Bedrucken besser geeignet ist. Ein
weiteres Verfahren, welches lange Zeit angewendet wurde,
um die Eigenschaften des Papiers zu verbessern, ist die soge-
nanate Oberflichenleimung, durch welche die Oberfliche
des Papiers eine bestimmte Festigkeit erhalten soll. Dieses
Verfahren besteht darin, eine wissrige Losung von beispiels-
weise Stérke auf eine oder beide Seiten des Papiers aufzu-
tragen. Dies wird tiblicherweise in einer Leimpresse durchge-
fithrt, welche zwei sich gegeneinander drehende Walzen be-
sitzt, welche zur Ausbildung eines Walzenspaltes gegenein-
andergepresst werden. Die zu behandelnde Papierbahn wird
durch diesen Walzenspalt hindurchgefiihrt und die Stérkelo-
sung gleichzeitig auf beide Seiten der Papierbahn in Be-
wegungsrichtung vor dem Walzenspalt aufgetragen. Durch
geeignete Wahl der Konzentration der Losung und des
Druckes zwischen den Walzen kann die Menge der von der
Papierbahn absorbierten wéssrigen Losung in gewissem
Umfange gesteuert werden. Die Papierbahn, welche wéh-
rend der Behandlung feucht geworden ist, wird dann durch
eine geeignete Trockeneinrichtung hindurchgeleitet, so dass
das aufgenommene Wasser verdampfen kann. Bei diesem
Verfahren wurde infolgedessen dem Papier eine gewisse
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Menge an Stiirke zugesetzt, wobei das Wasser erforderlich
war, um eine gleichméssige Verteilung der Stirke in und auf
der Papierbahn zu gewéhrleisten.

Gewdhnlich brauchen nur geringe Mengen des Behand-
lungsmittels wie Stérke auf die Papierbahn wahrend der Lei-
mung oder wihrend irgendeiner anderen Oberflichenbe-
handlung aufgetragen zu werden, wihrend die Fliissigkeit
wie beispielsweise Wasser in grossen Mengen bendtigt wird.
Ein Grossteil Wasser wird daher von der Papierbahn absor-
biert, wodurch das Verfahren unwirtschaftlich wird, da be-
trichtliche Energiemengen eingesetzt werden miissen, um
das Wasser wieder aus der Papierbahn zu entfernen.

Wenn auch vorstehend nur ein Verfahren als Beispiel der
Beschichtung von sich bewegenden Papierbahnen erwdhnt
wurde, gibt es zahlreiche weitere Verfahren und Einrichtun-
gen zur Oberflichenbehandlung von beispielsweise Papier.
So kennt man Verfahren, bei denen nicht mit einer Leim-
presse gearbeitet wird, sondern eine iibergrosse Menge eines
Behandlungsmittels auf die Papierbahn mit Walzen, Rillen
od. dgl., aufgebracht und der Uberschuss dann durch eine
flexible Leiste, eine drehende Stange, eine Luftbiirste od. dgl.
abgewischt wird. Ebenso wie bei der vorbeschriebenen Leim-
presse ist auch hier aus dem gleichen Grunde allgemein der
Wunsch vorhanden, die Fliissigkeitsmenge, in welche das
Behandlungsmittel gel6st oder dispergiert ist, zu reduzieren,
um beim nachfolgenden Trockenprozess Energie zu sparen
und die entsprechende Trockenrichtung zu vereinfachen. Bei
der Beschichtung mit Ton, d.h. bei der Behandlung einer Pa-
pierbahn mit einem Beschichtungsmittel wie Ton und Bin-
der, welche in Wasser dispergiert sind, wurden in neuerer
Zeit Erfolge erzielt, indem ein beschichtetes Papier mit einem
Trockengehalt, d.h. einem Verhéltnis von trockenen Zusét-
zen zum Gesamtgewicht des Behandlungsmittels, bis zu 70
Gew.-% gestellt wurde. In diesem Fall ist die Beschichtungs-
menge als Trockensubstanz relativ hoch kalkuliert. Als Bei-
spiel kann hier erwdhnt werden, dass tonbeschichtetes Pa-
pier oftmals eine Schichtmenge von 10-20 g Trockengewicht
pro m? besitzt.

Bei Oberfliachenbehandlung von Papier, beispielsweise
durch Oberflachenleimung, sind die erwiinschten Mengen
des trockenen Behandlungsmittels betréchtlich geringer. Bei-
spielsweise bei der Oberflichenleimung von Papier fiir den
Offsetdruck hat es sich als zweckméssig erwiesen, eine Bin-
dermenge in Form von Stdrke oder CMC zu verwenden,
welche weniger als 1 g Trockenbinder pro m? betréigt. In ei-
nigen Fillen sollte eine bestimmte Bindermenge in gewissem
Umfange in das Papier eindringen, wihrend in anderen Fil-
len nur eine Oberflichenbeschichtung erwiinscht ist. In vie-
len anderen Fillen, in denen die Funktion des Papiers durch

so Oberflichenbehandlung beeinflusst werden soll, sind auch

die Mengen an Behandlungsmittel extrem gering. Es kann
eine Frage der Oberflichenfarbung oder einer Behandlung
sein, um die Grenzeigenschaften des Papiers zu verdndern,
indem es mit synthetischen Polymeren oder Wachsen behan-

55 delt wird. Weitere Beispiele sind die Behandlung mit rei-

bungsmindernden Mitteln oder mit Behandlungsmitteln,

durch welche ein Papier entsteht, welches sich leicht abldst.
In bestimmten Féllen kann es sich auch um eine Wasserbe-
handlung der Oberfliche handeln, um dem Papier einen be-

60 stimmten Feuchtigkeitsgehalt zu geben.

In den vorgenannten Beispielen muss, wenn eine iibliche
Beschichtungseinrichtung wie beispielsweise eine Leimpres-
se, eine Beschichtungseinrichtung mit einer Rakel, eine Luft-
biirste od. dgl. verwendet wird, eine Losung oder Dispersion

s verwendet werden, welche wie bereits erwahnt eine dusserst

geringe Konzentration besitzt. Der Grund dafiir liegt darin,
dass bei all diesen bekannten Einrichtungen eine relativ star-
ke Fliissigkeitsabsorption im Papier erfolgt. In diesem Zu-
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sammenhang darf darauf hingewiesen werden, dass die ab-
sorbierte Fliissigkeitsmenge naturgemaiss auch von einer An-
zahl weiterer Faktoren als von der verwendeten Einrichtung
abhéngt, wie beispielsweise von der Bewegungsgeschwindig-
keit der Papierbahn, der Absorptionsfahigkeit des Papiers,
der Rauhigkeit seiner Oberfldche usw. Im allgemeinen geht
das Bemiihen jedoch dahin, ein Verfahren zur Behandlung
einer Papierbahn zu verwirklichen, bei welchem geringe
Fliissigkeitsmengen unter steuerbaren Bedingungen absor-
biert werden.

Ein Verfahren zur Reduzierung der Menge an absorbier-
tem Wasser wurde bereits zur Oberfléchenleimung und
Oberflédchenfarbung von Papier vorgeschlagen, bei welchem
der Papierbahn zunéchst eine geeignete Gleichmassigkeit der
Oberfliche erteilt wurde und die Papierbahn dann iiber ei-
nen und in direktem Kontakt mit einem quer iiber die Pa-
pierbahn verlaufenden Applikationsspalt geleitet wurde,
welchem die Behandlungsfliissigkeit zugefithrt wurde, wobei
die gesamte Fliissigkeitsmenge auf die Papierbahn aufge-
tragen wurde. Bei diesem Verfahren deckt die Papierbahn
die Kanten des Applikationsspaltes vollstindig ab, und kei-
ne Fliissigkeit kann tiber die Kanten der Papierbahn aus-
treten. Wenn man davon ausgeht, dass der Applikations-
spalt in Bewegungsrichtung der Papierbahn gesehen nicht zu
weit ist und dass die Geschwindigkeit der Papierbahn nicht
zu niedrig ist, scheint die Applikationsmenge weniger von
der Absorptionsfahigkeit des Papiers abzuhéingen und statt-
dessen mehr von der Rauhigkeit der Papieroberflidche. Wenn
die aufzubringende Menge gering sein soll, muss die Papier-
bahn eine entsprechend starke Oberflichengleichformigkeit
erhalten, indem sie beispielsweise geglittet wird, wodurch
die Brauchbarkeit des Verfahrens jedoch begrenzt wird, da
aus anderen Griinden eine starke Oberflichengleichformig-
keit nicht immer erwitnscht ist. Um eine gleichmssige Be-
schichtung iiber die gesamte Papierbahn zu erhalten, darf
diese keine starken Lingsfalten od. dgl. aufweisen und muss
relativ fest iiber den Applikationsspalt gespannt sein. Dies
kann bei Papieren mit geringer Masse pro Einheitsfliche
und auch bei weichen und/oder Saugpapieren zu Rissen fiih-
ren. Bei hohen Geschwindigkeiten und insbesondere, wenn
Behandlungsfliissigkeiten mit relativ hoher Viskositit ver-
wendet werden, neigt der hohe Hydraulikdruck seitens der
vorwirtsstromenden Fliissigkeit dazu, die Papierbahn von
der Kante des Applikationsspaltes abzuheben, so dass eine
ungesteuerte Beschichtung erfolgt. Dies ldsst sich nur durch
eine noch grossere Papierspannung kompensieren, was die
Gefahr von Unebenheiten noch verstirkt. Da die Fliissigkeit
mit einem relativ hohen Druck zugepumpt werden muss, um
die erwiinschte Stromung zu erhalten, zieht ein Riss in der
Papierbahn wihrend der Beschichtung in den Papierma-
schinen die Gefahr einer betréchtlichen Verschmutzung nach
sich, da die Fliissigkeit aus dem offenen Applikationsspalt
herausspritzt. Ausserdem ldsst sich mit diesem Verfahren
keine gesteuerte stellenweise oder punktformige Beschich-
tung durchfithren, welche bei einigen Beschichtungsarten mit
sehr geringen Mengen an Beschichtungsmittel erwiinscht
sein kann. Ausserdem ist es auch dusserst schwierig, eine ge-
eignete Fliissigkeitsmenge einzustellen.

In den vorbeschriebenen Fillen wird das Behandlungs-
mittel in der Weise aufgebracht, dass es die gesamte Oberfli-
che bedeckt. In einigen Fillen ist dies jedoch nicht erforder-
lich oder sogar unerwiinscht. Dies kann beispielsweise dann
der Fall sein, wenn die Papierbahn mit Wasser befeuchtet
wird oder mit einem reibungsmindernden Mittel beschichtet
wird, beispielsweise vor dem Riffeln bei der Herstellung von
Wellpappe. Um die Menge an zugefiihrter Fliissigkeit zu re-
duzieren, werden verschiedene Verfahren und Vorrichtungen
verwendet, wobei in einigen Fillen das Behandlungsmittel

4

als Kleckse oder punktférmig auf die Oberfldche aufge-
bracht wird. Bei derartigen Beschichtungsverfahren kann-
das Beschichtungsmittel in einer wéssrigen Losung oder Di-
spersion mittels Biirsten od. dgl. auf die Papierbahn aufge-

s spritzt oder aufgestrichen werden. Bei einem anderen Ver-
fahren zur stellenweisen Beschichtung werden Reliefwalzen
verwendet. Diese Verfahren haben jedoch viele Nachteile.
Beim Bespritzen wird oftmals die Beschichtung ungleichmés-
sig, da insbesondere bei breiten Papierbahnen viele Spritz-

10 diisen dicht nebeneinander angeordnet werden miissen, so
dass sich Schwierigkeiten ergeben, um die gewiinschte
Gleichmissigkeit zu erreichen. Das Spritzverfahren ist auch
gegen Luftbewegungen anfillig, da durch Zugluft die Ver-
teilung beeintrichtigt werden kann. Ausserdem ist das Ver-

15 spritzen bestimmter Behandlungsmittel aus Griinden des
Umweltschutzes ungeeignet, da die Gefahr besteht, dass das
Behandlungsmittel durch die Luft verteilt wird. Das gleiche
gilt beispielsweise auch fiir das Aufspritzen mittels umlau-
fender Biirsten. Eine punktweise Beschichtung mit Relief-

20 walzen eignet sich nur fiir schmale Bahnen, da breitere Wal-
zen dieser Art einen kostenaufwendigen und komplizierten
Apparat erfordern.

In neuverer Zeit wurde vorgeschlagen, eine Papierbahn
oder eine Kartonbahn mit einem Schaum zu beschichten,

25 welcher in an sich bekannter Weise hergestellt wird und aus
einer Fliissigkeit besteht, in welcher ein geeignetes Behand-
lungsmittel geldst oder dispergiert ist, wobei eventuell ein
Schaummittel zugesetzt wird. Ein in an und fiir sich bekann-
ter Weise derart hergestellter Schaum wird auf die Karton-

30 bahn entsprechend dem Vorschlag mit Hilfe eines geeigneten
Applikators aufgetragen. Durch nachtrégliches Zerbrechen
des Schaumes mit Hilfe eines Messers oder irgendeines an-
deren mechanischen Organs erhélt man auf der Oberfliche
eine Beschichtung. Der Vorteil dieses Vorschlages liegt dar-

35 in, dass eine bessere Kontrolle der Schicht moglich ist. Be-
schichtungsmittel in Form von Dispersionen miissen in Be-
wegung gehalten werden, um ein Absetzen zu verhindern,
was bedeutet, dass es schwierig ist, die Beschichtungsfliissig-
keit zu priifen, wenn in der Papierbahn ein Riss entsteht. Ein

40 Vorteil des Vorschlages, eine Beschichtung mittels Schaum
herzustellen, besteht darin, dass, wenn die zu behandelnde
Oberfliche oder Bahn reisst, die Zufuhr von Schaum ohne
weiteres mittels eines Ventils gestoppt und die Maschine
dann ohne weiteres wieder in Gang gesetzt werden kann.

45 Man kennt auch im Hinblick auf die gleichen Vorteile die
Verwendung von Schaum als Beschichtungsmittel vor einem
zwischen zwei umlaufenden Walzen ausgebildeten Walzen-
spalt, beispielsweise in einer Leimpresse oder einer Blattbe-
schichtungsmaschine. Wenn auch gewisse Vorteile durch

so derartige bekannte Schaumbeschichtungsverfahren erzielbar

sind, hat sich doch herausgestellt, dass die Fliissigkeitsab-

sorption bei der Beschichtung mit einem Schaum, der bei-
spielsweise aus Wasser und Leim besteht, ebenso gross ist
wie bei den herkdmmlichen Beschichtungsverfahren.

Angesichts der vielféltigen Nachteile der bisher bekann-
ten Verfahren hat sich die Erfindung daher die Aufgabe ge-
stellt, ein Verfahren zu verwirklichen, mittels welchem eine
bewegte oder sich bewegende Bahn mit einem Behandlungs-
mittel auf einfachste Weise derart beschichtet werden kann,
60 dass das Behandlungsmittel so gleichmissig wie mdéglich
iiber die Oberfléche steuerbar verteilt wird, wihrend gleich-
zeitig die zugefiihrte Fliissigkeitsmenge so gering wie mog-
lich ist, um die Trocknungskosten nach der Behandlung oder
Beschichtung méglichst gering zu halten.

Zur Losung dieser Aufgabe schligt die Erfindung ein
Verfahren zur Behandlung oder Beschichtung von bewegten
Oberfldchen (wie Papierbahnen, Beschichtungswalzen u.
dgl.) mit einem ein Behandlungsmittel enthaltenden Schaum
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vor, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass der Schaum
durch eine Druckdifferenz (einen Druckabfall) einem Ap-
plikationsspalt zugefiihrt wird, in dem der Schaum so bricht,
dass das Behandlungsmittel auf die Oberfliche aufgebracht
wird, wihrend das freigesetzte Gas durch die Offnung im
Applikationsspalt entweicht.

Vorzugsweise wird der Schaum dem Applikationsspalt
kontinuierlich in einer Richtung zugefiihrt, die im wesentli-
chen entgegen der Bewegungsrichtung der zu behandelnden
Oberfliche verlduft.

Nach einer weiteren Besonderheit der Erfindung wird der
Mengenstrom des Schaumes zum Applikationsspalt derart
geregelt oder gesteuert, dass die Menge des im Schaum ent-
haltenen, zugefithrten Behandlungsmittels der Menge des
von der Bahn absorbierten Behandlungsmittels entspricht.

Zur Durchfithrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
schligt die Erfindung eine Vorrichtung mit einem Behdlter,
der eine Offnung aufweist, die mit der zu behandelnden, be-
wegten Oberfliche korrespondiert, vor, welche dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass der Behdlter sich zu einem Applika-
tionsspalt 6ffnet, der sich quer zum Behélter und lings der
zu behandelnden Oberfléche erstreckt, und dass eine Wand
des Applikationsspaltes durch die zu behandelnde Oberfli-
che gebildet ist, wahrend die andere Seite eine fixe Wand
aufweist, und dass der Mund des Applikationsspaltes, der
vom Behilter wegweist, offen ist, um freigesetztes Gas ent-
weichen zu lassen.

Weitere Merkmale und Besonderheiten der Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einiger Aus-
fithrungsbeispiele anhand der beiliegenden Zeichnungen; es
zeigt: ,
Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem ersten Ausfithrungs-
beispiel der Erfindung in schematischer Darstellung und im
Schnitt,

Fig. 2 einen Schnitt durch ein zweites Ausfithrungsbei-
spiel,

Fig. 3 einen Schnitt durch ein drittes Ausfiihrungsbei-
spiel,

Fig. 4 einen Schnitt durch ein viertes Ausfiihrungsbei-
spiel und

Fig. 5 ein fiinftes Ausfiihrungsbeispiel im Schnitt,

Fig. 1 zeigt im Prinzip den wirksamen Teil einer erfin-
dungsgemdssen Vorrichtung zur Beschichtung einer sich be-
wegenden Oberfliche 1, welche bei diesem Ausfithrungsbei-
spiel aus einer iiber eine Walze hinweglaufenden Papierbahn
besteht, wobei die Walze sich in Richtung des Pfeiles A
dreht. Das Bezugszeichen 2 bedeutet das Oberteil eines Be-
hélters mit einem Innenraum 8, welcher iiber einen Durch-
lass 9 sich in einem Applikationsspalt 3 6ffnet. Dieser Ap-
plikationsspalt 3 ist auf der einen Seite durch die Papierbahn
1 und auf der anderen Seite durch eine Wand 3a des vor-
deren Endes 3b des Behélters 2 definiert. Ein zweiter Teil des
Behilters 2 bildet eine Dichtkante 6, an der die sich be-
wegende Papierbahn 1 an der Einlassseite des Applikations-
spaltes 3 anliegt. Die gegeniiberliegende Auslassseite des
Applikationsspaltes 3 bildet einen Mund 4 und ist offen. Im
Innenraum 8 des Behélters 2 befindet sich ein Behandlungs-
mittel 12 in Form eines Schaumes. Im Prinzip arbeitet die
Vorrichtung folgendermassen:

Der ein Behandlungsmittel enthaltende Schaum wird
durch eine Druckdifferenz oder einen Druckabfall dazu ge-
bracht, vom Innenraum 8 des Behdlters 2 durch den Durch-
lass 9 zum Applikationsspalt 3 zu fliessen. Infolge dieser
Druckdifferenz wird der Schaum derart auf die Papierbahn 1
aufgebracht, dass zumindest ein Teil der Schaumblasen 12
bricht, wenn sie mit der Papierbahn 1 in Kontakt kommen.
Aller Wahrscheinlichkeit nach werden einige weitere
Schaumbléschen von der Papierbahn 1 mitgenommen und

5 644 284

an der Kante 6 zerbrochen. Der Grund fiir das Brechen oder
Platzen der Schaumblasen 12 konnte noch nicht vollkom-
men gekldrt werden und hingt wahrscheinlich von vielerlei
Umstéinden ab. Wahrscheinlich beeinflussen die Absorp-

s tionsfahigkeit, die Oberflichengleichférmigkeit, das Aus-
mass herausragender Faserenden usw. insgesamt die Nei-
gung des Schaumes zu platzen oder zu brechen. Ein weiterer
wichtiger Faktor ist die eigentliche Natur des Schaumes.
Wenn die der Papierbahn am nichsten liegenden Bldschen

10 brechen, werden diese durch neue Schaumbléschen ersetzt,
und gleichzeitig wird das freigesetzte Gas durch den Mund 4
des Applikationsspaltes 3 infolge des herrschenden Druck-
abfalls abgezogen. Dadurch, dass der Strom des.Schaumes
zum Applikationsspalt 3 derart eingestellt wird, dass sein

1s Gehalt an Beschichtungsmittel der Menge des Beschich-
tungsmittels entspricht, welche von der Papierbahn 1 absor-
biert wird, kann der Schaum nur bis zu einer bestimmten
Grenzlinie 12a in den Applikationsspalt 3 eintreten. Unter
bestimmten Bedingungen vollfithrt der Schaum wihrend der

20 Applikation im Applikationsspalt 3 innerhalb des Applika-
tionsbereiches, der unten durch die Kante 6 und oben durch
die Grenzlinie 12a definiert wird, eine kreisférmige oder tur-
bulente Bewegung, so dass es dusserst wahrscheinlich ist,
dass dies ebenso wie der herrschende Druckabfall zur kon-

25 tinuierlichen Entfernung des beim Brechen der Gasblédschen

freigesetzten Gase betrigt. Das Gas wird durch den Mund 4

des Applikationsspaltes 3 entfernt, so dass die Bildung von

Gastaschen vermieden wird, welche sonst eine ungleichmés-

sige Beschichtung hervorrufen wiirden.

Erfindungsgemdss ist es nun moglich geworden, auf ein-
fachste Weise die gewiinschte Menge an Behandlungsmittel,
welche von der Papierbahn 1 zu absorbieren ist, durch eine
entsprechende Einstellung der Schaummenge, die dem Ap-
plikationsspalt 3 zugefiihrt wird, einzustellen, so dass eine
35 geeignete entsprechende Lénge fiir die Applikationszone er-

zielt wird. Die Menge an Behandlungs- oder Beschichtungs-
mittel 1dsst sich somit innerhalb weiter Grenzen variieren.
Wenn eine relativ geringe Absorption durch die Papierbahn
1 gewiinscht wird und infolgedessen eine geringe Schaum-

40 menge zugefiihrt wird, sinkt die Grenzlinie 12a im Applika-
tionsspalt 3 ab. Wenn eine grossere Menge bendtigt wird,
wird die Menge des dem Applikationsspalt 3 zugefithrten
Schaumes vergrossert, und die Grenzlinie des Schaumes liegt
dann entsprechend héher im Applikationsspalt 3. Erfin-

45 dungsgemass ist es daher durch die in Fig. 1 dargestellte
Ausbildung méglich, auf dusserst einfache Weise die Menge
an aufgetragenem Behandlungsmittel innerhalb extrem wei-
ter Grenzen zu variieren. Die Menge an Behandlungsmittel,
welche aufgetragen wird, hdngt von vielen Faktoren ab. Ex-

so trem geringe Mengen konnen beispielsweise aufgetragen
werden, ohne dass eine einzige znsammenhingende Behand-
lungsmittelschicht ausgebildet wird. Kennzeichnend fiir die
Erfindung ist jedoch, dass in einem derartigen Fall eine dus-
serst gleichméssig verteilte punkt- oder stellenweise Be-

ss schichtung der Oberfléiche erzielt wird. Es ist auch moglich,
dusserst gleichmissig zusammenhingende Schichten aufzu-
tragen. Uberraschenderweise wurde festgestellt, dass insbe-
sondere, wenn die Oberfliche teilweise saugfihig ist und bei-
spielsweise aus Papier besteht, selbst extrem geringe Mengen

0 an Behandlungsmittel eine gleichméssige durchgehende Be-
handlungsfliche oder -zone ergeben.

Fig. 2 zeigt im Prinzip, wie eine sich bewegende Oberfli-
che mittels eines anderen Ausfiihrungsbeispiels einer erfin-
dungsgeméssen Vorrichtung beschichtet werden kann. Aus

s Griinden der Einfachheit wurden bei diesem Beispiel fiir
gleiche Teile die gleichen Bezugszeichen wie im vorbe-

schriebenen Ausfithrungsbeispiel gemass Fig. 1 verwendet.

Eine Bahn, beispielsweise eine Papierbahn 1, bewegt sich in
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Richtung des Pfeiles A. Die Vorrichtung besitzt einen Behdl-
ter 2 mit einem Applikationsspalt 3 am oberen Ende. Die
Papierbahn 1 wird durch zwei Kanten 5 und 6 in Position
gebracht. Im unteren Teil des Behlters 2 ist eine Zufiihrvor-
richtung 7 fiir das schaumige Behandlungsmittel vorgesehen.
Der Schaum 12 fiillt den Innenraum 8 des Behilters 2, von
welchem aus ein Durchlass 9 nach oben zum Applikations-
spalt 3 fithrt. Entgegen der Bewegungsrichtung der Papier-
bahn 1 gesehen steht diese Applikationskammer 3iiber den
Mund 4 mit einer Entgasungskammer 10 in Verbindung,
welche iiber eine oder mehrere Offnungen 11 mit der Atmo-
sphére oder einem anderen Behilter, beispielsweise einem
Unterdruckbehilter, in Verbindung steht, der allerdings in
der Figur nicht dargestelit ist.

In Fig. 2 sind die einzelnen Schaumbléschen mit dem Be-
zugszeichen 12 angedeutet. In geeigneter Weise wird zwi-
schen der Zufuhreinrichtung 7, dem Innenraum 8, dem
Durchlass 9, dem Applikationsspalt 3, dem Mund 4, der
Entgasungskammer 10 und der Offnung 11 ein Druckabfall
ausgebildet. Infolge dieses Druckabfalles wird der Schaum
vorwirts gefiihrt, so dass die Schaumbléschen 12, welche der
Papieroberfliche am nichsten liegen, mit der Papierbahn in
Kontakt kommen und zumindest einige von ihnen brechen.

Der Druckabfall kann auf verschiedene Weise erzeugt
werden. Beispielsweise kann der Schaum dem Behélter 2 un-
ter Uberdruck eingespeist werden, wihrend die Entgasungs-
kammer 10 iiber die Offnung 11 mit der Atmosphére in Ver-
bindung steht. Anderseits kann die Entgasungskammer 10
auch an einen Ventilator oder eine Saugpumpe angeschlos-
sen werden, so dass in ihr ein Unterdruck erzeugt wird. Die
am besten geeignete Verteilung des Druckabfalles wihrend
des Durchganges des Schaumes vom Behélter 2 zum Appli-
kationsspalt 3 Idsst sich durch geeignete Dimensionierung
der Drosselung im Durchlass 9 und im Applikationsspalt 3
bestimmen.

Durch Einstellung der Druckdifferenz zwischen dem In-
nenraum 8 und der Entgasungskammer 10 in Relation zu
den vorherrschenden Faktoren ist es auf dusserst einfache
Weise mdglich, einen Strom aus Schaumblédschen gegen die
Papierbahn 1 zu leiten und durch Einstellung der Stro-
mungsmenge auf einem gewiinschten Wert zu halten, so dass
sich eine entsprechende Beschichtungsmenge ergibt. Meh-
rere Beispiele im Anschluss an die detaillierte Beschreibung
der einzelnen Ausfiihrungsbeispiele zeigen, wie verschiedene
Beschichtungen erzielbar sind, wobei diese Beispiele auch die
verschiedenen Faktoren aufzeigen, welche das Resultat be-
einflussen.

Die durch die Erfindung erzielte und vorstehend be-
schriebene Wirkung ist dusserst iiberraschend. Man kénnte
beispielsweise denken, dass die Beschichtung lediglich durch
den die Papierbahn begleitenden Schaum, welcher me-
chanisch beim Auftreffen auf die Kante 6 zerbricht, erzeugt
wird. Wenn dies auch bis zu einem gewissen Masse zutreffen
kann, wurde doch festgestellt, dass ein guter Grund fiir die
Annahme besteht, dass die Beschichtung auch durch
Schaumblischen 12 erzeugt wird, welche direkt bei Kontakt
mit der Papierbahn 1 bersten. Dies wird durch die nach-
stehenden Versuche bestétigt. Wenn bei Verwendung einer
Vorrichtung gemidss Fig. 2 beispielsweise eine Papierbahn
festgehalten wird und man kurzzeitig diese Papierbahn mit
einer Schaummenge in Kontakt kommen lésst, indem man
einen kurzzeitigen Druckabfall erzeugt, wird die Papierbahn
mit Flissigkeit beschichtet.

Durch Versuche lésst sich beweisen, dass die Erzeugung’
eines Schaumstromes durch einen oder mehrere Spalten mit
Hilfe eines Druckabfalles in der Weise, dass das freigesetzte
Gas kontinuierlich entfernt werden kann, eine Vorausset-
zung dafiir ist, dass tatsdchlich eine gleichméssig verteilte,

steuerbare und einstellbare Beschichtung ausgebildet wird.
Dies ldsst sich bequem mit einer Vorrichtung gemdss Fig. 1
in der Weise testen, dass der Druck derart erhoht wird, dass
der Schaum die Entgasungskammer 10 fiillt und somit auch
s den Spalt zwischen den Wandungen 5 und 6 und den gegen-
iiberliegenden nichtdargestellten Seitenwandungen vollkom-
men fiillt. Wenn gleichzeitig die Offnung 11 blockiert wird,
1dsst sich eine annehmbare Beschichtung auf der Papierbahn
nicht erzielen. In bestimmten Fillen ist sogar iiberhaupt kei-
10 ne Beschichtung erzielbar. Wenn der Druck betrichtlich er-
héht wird, ergibt sich eine ungleichméssige und un-
kontrollierbare Beschichtung. Erklédren ldsst sich dies da-
durch, dass der zwischen den Wandungen ausgebildete spalt-
férmige Raum vollkommen mit Schaum gefillt ist und keine
15 Entgasung mdglich ist, da der Entgasungskanal ebenfalls
-blockiert ist. Infolgedessen kann kein Schaumstrom gegen
die Papierbahn gerichtet werden, es sei denn, der Druck wird
derart erhoht, dass die Papierbahn angehoben wird und zwi-
schen ihr und der Kante 5 oder 6 ein Durchlass gebildet
20 wird. Entsprechende Versuche, welche mit Schaum anstelle
von Fliissigkeit mit einer Vorrichtung durchgefiihrt wurden,
welche der fiir die Spalt-Methode verwendeten und eingangs
erlduterten Vorrichtung entsprach, fiihrten zu den gleichen
negativen Resultaten.

Das erfindungsgemaiss verwendete Behandlungsmittel
kann auf verschiedene Weise zum Schiumen gebracht wer-
den. Beispielsweise lésst sich Schaum dadurch erzeugen, dass
das Behandlungsmittel mit Luft in an sich bekannter Weise
eventuell unter Zusatz einer gewissen Menge eines Schaum-
30 bildners vermischt wird. Die Vermischung kann mittels eines

mechanischen Rithrwerkes erfolgen, woraufhin die Fliissig-
keit-Luft-Mischung mittels einer Pumpe durch eine Diisen-
anordnung gepresst wird, welche in geeigneter Weise gedros-
selt wird, um den Schaum noch weiter zu homogenisieren.
35 Der Schaum ldsst sich auch dadurch herstellen, dass die Be-
schichtungsmischung in eine Wirbelkammer gepumpt wird
und am Boden derselben Luft zugefiihrt wird. Die Luft-
zufuhr 1dsst sich iiber ein Ventil regeln oder steuern, so dass
der gewiinschte Luftgehalt im Schaum erzielbar ist.

Als wichtig hat sich herausgestellt, dass die Dimensionie-
rung der Durchlésse und Spalte auf die wihrend der Be-
schichtung herrschenden Bedingungen eingestellt wird, so
dass ein kontinuierlicher Schaumfluss mit einer auf diese Be-
dingungen eingestellten Stromungsrate erzielt wird, und
4s zwar insbesondere im Durchlass 9 und im Applikations-

spalt 3.

Das in Fig. 3 dargestellte Ausfithrungsbeispiel besitzt ein
Beschichtungsteil, welches im Prinzip ebenso ausgebildet ist
wie das in Fig. 2, sowie einen Schaumerzeuger. Das Be-

so schichtungsteil besteht aus dem Behlter 2, welcher aus meh-
reren, teilweise gegeneinander bewegbaren Teilen zusam-
mengesetzt ist, so dass die gewiinschte Einstellung der Weite
des Durchlasses und des Applikationsspaltes herstellbar ist.
Zu diesem Zweck besitzt der Behilter 2 eine feststehende

ss Wandung 34, welche die Kante oder Leiste 6 an der Ober-
kante bildet. An der gegeniiberliegenden Seite befindet sich
eine bewegliche Behélterwandung 35, welche durch geeignete
Einrichtungen horizontal in Richtung des Pfeiles B hin und
zuriick bewegbar ist. Die Oberkante dieser Wandung bildet

60 die Dichtlippe 5. Langs der beweglichen Wandung 35 ist ein
vertikal in Richtung des Pfeiles C bewegbarer Einsatz 36
vorgesehen. Auf diesem Einsatz 36 ist eine horizontal beweg-
bare Leiste 37 angeordnet. Der Abstand zwischen der Pa-
pierbahn 1 und dem oberen waagrechten Teil der Leiste 7 ist

65 mit h bezeichnet. Der Abstand zwischen dem senkrechten
Teil des Einsatzes 36, welcher der feststehenden Wandung 34
gegeniiberliegt, und dieser feststehenden Wandung 34 ist mit
b bezeichnet.
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Die Abstinde b und h lassen sich je nach Wunsch mit lich, die Menge an Beschichtungsmittel nicht nur in Lings-
Hilfe des in Fig. 3 dargestellten einstellbaren Beschichtungs-  richtung der Bahn 1, sondern auch quer iiber dieselbe indivi-
teiles auf einfachste Weise einstellen, erforderlichenfalls so- duell zu regeln, indem individuell die Beschichtungsmittel-
gar wihrend die Beschichtung durchgefithrt wird. menge in jedem Abschnitt durch entsprechende Regelung

Es diirfte ohne weiteren einleuchten, dass dies mit den 5 oder Steuerung der Luftmenge eingestellt wird. Eine Einrich-
beschriebenen Teilen durch Verschiebung der beweglichen tung wie sie vorstehend anhand der Fig. 3 beschrieben wur-
Teile gegeneinander durchfiihrbar ist. So kann beispielsweise  de, ldsst sich sehr preiswert und Kompakt herstellen. Der
der Abstand b durch Verschiebung der Wandung 35 hori- Behdélter 13 kann gleichzeitig als Untersatz fiir das Beschich-

zontal ohne gleichzeitige Beeinflussung des Abstandes h ver-  tungsteil dienen, welches daher extrem robust ausgebildet
andert werden. Auf die gleiche Weise kann der Abstandh 10 werden kann, ohne dass es dadurch fiir breite Materialbah-
durch Verschiebung des Einsatzes 36 in vertikaler Richtung nen beispielsweise zu schwer und unférmig wird.

verdndert werden. Dies ldsst sich durchfithren, ohne dass der Da der Schaum unmittelbar am Beschichtungsteil er-
Abstand b gleichzeitig beeinflusst wird. Dies ist nur ein Bei- zeugt wird, ist die Gefahr, dass er seine Homogenitét verliert
spiel davon, wie mit einfachen Massnahmen die erforderli- geringer, d.h. es wird in diesem Falle mit grosster Wahr-

che Einstellbarkeit erzielt werden kann, um einen kon- 15 scheinlichkeit aus Bldschen relativ gleichmissiger Grosse be-
tinuierlichen Fluss durch geeignete Drosselung des Schau- stehen. Ein Schaum, welcher nicht homogen ist, kann in eini-
mes auf seinem Weg zur zu beschichtenden Bahn herzustel- gen Fillen, wie sich herausgestellt hat, zu einer ungleichmais-
len. Von Bedeutung ist auch die Linge des Applikations- sigen Beschichtung fiihren.

spaltes 3 in Bewegungsrichtung der Papierbahn 1 gesehen. In Die Art des Schaumes lésst sich mit den dargesteliten
bestimmten Féllen hat es sich als zweckméssig erwiesen, eine 20 Einrichtungen weitgehend variieren. Durch geeignete Aus-
relativ lange Distanz zu verwenden. Dies trifft besonders wahl der Porositét der porésen Wandung 17, des Fliissig-

dann zu, wenn relativ grosse Mengen an Beschichtungsmittel  keitsspiegels im Behdlter 13 und des Abstandes vom Fliissig-
erforderlich sind oder wenn sichergestellt werden muss, dass keitsspiegel bis zum Beschichtungsteil ldsst sich die Art des
trotz Schwankungen im Strom des Schaumes kein Ubermass ~ Schaumes beeinflussen. Eine Art der Messung der Natur des
an Schaum den Applikationsspalt passieren kann und in die 25 Schaumes besteht darin, sein Volumen in Relation zum Vo-

Entgasungskammer 10 austreten kann. lumen der urspriinglichen Fliissigkeit zu messen. Eine be-
Wie bereits erwihnt, besitzt das in Fig. 3 dargestelite stimmte Fliissigkeitsmenge wird in einer Vorrichtung geméss
Ausfithrungsbeispiel auch einen Schaumerzeuger, welcher an  Fig. 3, bei welcher der Schaum vom Boden durch einen Be-
den Boden des Beschichtungsteiles angesetzt ist. Es wurde hélter nach oben steigt, lings der Oberflidche der Schaum-
festgestellt, dass eine derartige Kombination viele Vorteile 30 bldschen nach unten wieder in die Behandlungsfliissigkeit im
aufweist, da sie dusserst kompakt und einfach ausgebildet Unterteil des Behilters zuriicklaufen. Auf diese Weise ldsst
werden kann. sich ein relativ «trockener» Schaum erhalten. Durch Einstel-

Der Schaumerzeuger besitzt einen Behélter 13, in dessen lung der verschiedenen Faktoren, welche die Natur des
unterem Bereich sich ein Beschichtungsmittel 14 in fliissiger Schaumes beeintrachtigen, lassen sich seine Eigenschaften
Form befindet. Dieses Beschichtungsmittel fiillt den Behélter 35 wie sein volumetrisches Gewicht und die Bldschenabmes-

13 bis zu einer bestimmten Hohe, und vorzugsweise ist sung ohne weiteres einstellen.

gleichzeitig ein Schaumgenerator 15 mit einem Lufteinlass Bei der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung dient das Gas
16 sowie ein kreisringformiges pordses Teil 17 vorgesehen, wie beispielsweise Luft, welches dem Schaumgenerator 15
welches von einer Klappe 18 abgedeckt ist. Die Beschich- zugeleitet wird, nicht nur dazu, den Schaum zu erzeugen,

tungsfliissigkeit wird in den Behélter 13 iiber eine Speiselei- 4 sondern auch fiir den Transport des Schaumes infolge des
tung 19 eingegeben. Der Pegel der Beschichtungsfliissigkeit Druckabfalles durch die Vorrichtung hindurch.

im Behiilter 13 l4sst sich durch geeignete Steuerorgane wie Durch Verdnderung der Gasmenge wird daher unter
einen Pegelmonitor 20, der ein Ventil 21 in der Speiseleitung ~ sonst gleichartigen Bedingungen eine gewiinschte Schaum-
22 steuert, konstant halten. Selbstverstindlich sind auch an- menge entsprechend der gewiinschten Beschichtungsmenge
dere herkommliche Verfahren zur Konstanthaltung des 45 eingestellt. '
Flilssigkeitsstandes im Behélter denkbar, wie beispielsweise Die in den Fig. 1, 2 und 3 dargestellten Ausfithrungsbei-
ein Verbindungsbehilter mit Uberlauf im Boden des Behil- spiele geben nur einige Beispiele wieder, wie die Erfindung
ters. angewendet werden kann. Im Zusammenhang mit Fig. 1
Wenn Luft oder irgendein anderes Gas in einer geeig- wurde beispielsweise darauf hingewiesen, dass die Schaum-
neten Menge dem Schaumgenerator durch die Leitung 23 so menge auf die Fliissigkeitsmenge eingestellt werden soll, wel-
zugeleitet wird, bildet die Luft kleine Gasbldschen beim che auf die Bahn aufzutragen ist. In bestimmten Féllen kann
Durchlauf durch die porése Wandung 17. Auf diese Weise es jedoch zweckmassig sein, die Schaummenge zu erhdhen,
wird ein Schaum erzeugt, welcher durch den Spiegel der ~ 50 dass diese Schaummenge, welche der Bahn zugefithrt
Fliissigkeit nach oben steigt und den Raum oberhalb des wird, grosser ist als die von der Bahn absorbierte Menge. In
Fliissigkeitsspiegels fiillt, sich in demselben verteilt und das 55 diesem Fall wird bei einer Vorrichtung gemdss Fig. 2 die
Beschichtungsteil mit Schaum versorgt. Entgasungskammer 10 teilweise mit Schaum und teilweise .
Der in Fig. 3 dargestellte Schaumgenerator kann natur- mit der von den zerborstenen Bldschen herstammenden Luft
gemdss auf vielfache Weise ausgebildet sein. Beispielsweise gefiillt. Dieser iiberschiissige Schaum ldsst sich durch geeig-
kann er im wesentlichen einteilig gebaut und lings des ge- nete Kanile entfernen und eventuell sogar erneut dem Ver-
samten Bodens des kastenartigen Schaumerzeugers angeord- ¢o fahren wieder zufiihren.
net sein, welcher in diesem Fall die gleiche Lénge wie die Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
Breite der zu behandelnden Papierbahn haben muss. Der dung. Hierbei wird Schaum von einer nichtdargestellten
Schaumgenerator 15 kann auch aus mehreren Aggregaten Schaumerzeugungsanlage durch eine Speiseleitung 25 einem
bestehen, welche gleichméssig in geeigneter Weise iiber die rohrférmigen Behilter 24 zugeleitet. Am Oberteil des Roh-
Linge des Behilters 13 verteilt sind. In bestimmten Féllen 65 res sind Wandungen 26 und 27 angesetzt. Diese Wandungen
hat es sich als zweckmassig erwiesen, den Behdlter 13 mit umgeben eine Schaumbeschichtungsvorrichtung, welche aus

dem Schaumgenerator 15 iiber die gesamte Linge in einzelne  einem Durchlass 28 und einem Applikationsspalt 29 besteht.
Abschnitte zu unterteilen. Auf diese Weise ist es dann mog- Die zu beschichtende Oberfliche 30 kann ein Walzenmantel
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sein oder auch eine Papierbahn, welche in diesem Fall iiber
eine Walze hinweg vertikal nach oben lauft. Der Applika-
tionsspalt 29 ist zur Atmosphdre hin offen. Eine oder meh-
rere Platten 31 sind in dem rohrfdrmigen Behélter 24 ange-
ordnet, welche Durchlésse 33 fiir den Schaum, beispielsweise
in Form von Perforationen, besitzen. Die perforierten Plat-
ten dienen dazu, den Schaum zu homogenisieren und zu ver-
teilen, bevor er der Beschichtungsvorrichtung zugeleitet
wird. Wie die Figur zeigt, ist die Vorrichtung im ganzen dus-
serst kompakt.

Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der Erfin-
dung, welches dem in Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsbei-
spiel dhnelt. Hier bewegt sich die bewegliche Oberfliche 1 in
Richtung des Pfeiles A. Das schaumige Behandlungsmittel
wird in diesem Fall ebenfalls aufgebracht, indem es unter ei-
nem Druckabfall aus dem Innenraum 8 durch einen Durch-
lass 9 zum Applikationsspalt 3 gefithrt wird, welcher zwi-
schen der bewegten Oberfliche 1 und der Fliche 3a ausgebil-
det ist. Die Kantendichtung gegeniiber der bewegten Ober-
fliche 1 besteht aus einer flexiblen Leiste wie beispielsweise
einem flexiblen Flachstahlstreifen 38. Dieser Flachstahl-
streifen 38 ist in einem Halter aus beispielsweise zwei
Klemmbacken 39 und 40 befestigt, so dass er erforderlichen-
falls ausgetauscht werden kann. Das obere Teil der Klemm-
backe 39 bildet die Fliche 3c, welche zusammen mit der obe-
ren Innenfldche 3d des Streifens 38 und der zu behandelnden
Oberfléche 1 ebenfalls einen Teil des Applikationsspaltes 3
bildet. Wie die Figur zeigt, wird in diesem Fall der Schaum
in Bewegungsrichtung der Bahn nicht dem hinteren Teil des
Applikationsspaltes 3 zugefiihrt, sondern stattdessen durch
eine Eintritts6ffnung 41, welche in einigem Abstand vom
Flachstahlstreifen 38 ausgebildet ist. Ein Vorteil dieser Aus-
bildung besteht darin, dass die Rakel oder der Flachstahl-
streifen austauschbar und flexibel ist. Durch die Flexibilitit
kann die Rakel iiber alle Unebenheiten der Bahn hinweg-
gleiten, und der leichte Ersatz einer verschlissenen Rakel ist
naturgemadss dusserst vorteilhaft.

Da, wie bereits erwdhnt, die Lange der Applikationszone
die unter sonst gleichen Bedingungen applizierte Menge an
Behandlungsmittel beeinflusst, eignet sich eine Ausbildung,
bei welcher das Behandlungsmittel der Mitte des Spaltes zu-
geleitet wird, besonders fiir ebene Beschichtungen.

Wenn extrem geringe Mengen an Beschichtungsmittel
bendtigt werden, welche nicht die gesamte zu beschichtende
Oberfldche bedecken sollen, sollte der Schaum zum hinteren
Teil des Applikationsspaltes hin appliziert werden.

Wie bereits erwihnt, hat sich die Erfindung zur Behand-
lung bewegter Bahnen oder Oberfl4chen als besonders ge-
eignet erwiesen, um extrem geringe Mengen eines Beschich-
tungsmittels applizieren zu kénnen. In diesem Zusammen-
hang ist Gegenstand der Erfindung insbesondere die Aus-
filhrungsform nach den Anspriichen 29 und 30.

Nachstehend sollen einige Beispiele erldutern, wie das er-
findungsgemasse Verfahren getestet wurde:

Beispiel 1

Eine Vorrichtung entsprechend der in Fig. 3 dargestellten
Ausbildung wurde verwendet zur Beschichtung eines unge-
leimten, Holz enthaltenden, maschinell gegléitteten Druck-
papiers mit einer Masse pro Einheitsfliche von 60 g/m? mit
Wasser. Die Papierbahn wurde mit einer Geschwindigkeit
von etwa 50 m/min transportiert. Der Abstand h (Fig. 3) be-
trug 2 mm, der Abstand b 2,5 mm. Die Linge des Applika-
tionsspaltes 3 gemessen in Bewegungsrichtung der Bahn be-
trug 20 mm. Das Wasser wurde durch Zusatz von 0,1 Ge-
wichtsteilen eines oberfldchenaktiven Schaumbildners zum
Schéumen gebracht, wodurch ein Volumen von etwa dem
50fachen des urspriinglichen Volumens der Fliissigkeit ent-

stand. Die eingeblasene Luft hatte einen Druck von 5m
H,O0 vor der Schaumerzeugungseinrichtung, und der Luft-
durchgang durch den Filter betrug etwa 2,5 NI pro Minute/
m Bahnbreite/Seite. Es stellte sich heraus, dass durch Verin-
s derung der zugefithrten Luftmenge durch Einstellung eines
an einen Stromungsmesser angeschlossenen Ventils die Be-
schichtungsmenge mit hoher Genauigkeit und Reproduzier-
barkeit eingestellt werden konnte. So wurde eine Beschich-
tungsmenge von-etwa 2 g/m? als eine extrem gleichmassige,
10 zusammenhéngende Schicht bei einer Luftmenge von 3,5 NI/
min erhalten. In diesem Fall wurde die Qualitit der aufge-
brachten Schicht durch Zusatz von Farbe zur Fliissigkeit ge-
testet. Die fiir eine zusammenhéngende Beschichtung dieser
Papierqualitit mit einer extrem hohen Absorptionsfihigkeit
15 erforderliche Menge an Beschichtungsmittel muss bei dieser
Geschwindigkeit als bemerkenswert gering angesehen wer-
den. Bei einem Vergleichsversuch einer Applikation mittels
Walzen von ungeschidumter Fliissigkeit in einer Leimpresse
bei gleicher Papierqualitdt und unter sonst gleichen Bedin-
20 gungen ergab sich eine Menge an Beschichtungsmittel von
etwa 15 g/Seite. Es wurde auch festgestellt, was als dusserst
wichtig anzusehen ist, dass erfindungsgemiss die Menge an
Beschichtungsmittel auf einen sehr niedrigen Wert mit guter
Reproduzierbarkeit reduziert werden konnte. So wurde bei-
25 spielsweise in einer Reihe von Versuchen eine Menge an Be-
schichtungsmittel von etwa 0,3 g/m? erreicht. Der Uber-
druck der zugefithrten Luft betrug 3 m H,O, und die Luft-
menge betrug etwa 1,5 Nl/min. In diesem Fall war die Ober-
fléiche des Papiers nicht im ganzen bedeckt, doch war das
30 Beschichtungsmittel extrem gleichméssig in Form eines dus-
serst sauberen Musters verteilt. Durch Zusatz optischer Auf-
heller zu der Beschichtungsfliissigkeit konnte das Beschich-
tungsresultat auch unter Verwendung von UV-Licht studiert
werden anstelle einer Priifung der Resultate bei Firbung der
35 Fliissigkeit. Es wurde beispielsweise festgestellt, dass bei ex-
trem geringen Mengen an Beschichtungsmittel kleine Kreise
entstanden waren, welche teilweise einander iiberdeckten,
wobei diese Kreise hochstwahrscheinlich durch geborstene
Blédschen entstanden waren. Bemerkenswert ist, dass die
40 Oberfldche innerhalb dieser Kreise oftmals wie mit einer
diinnen Schicht von Beschichtungsfliissigkeit bedeckt er-
schien, was zeigt, dass, wenn die Blischen 26 bersten, ihre
Wandungen nicht zu einem Tropfen zusammengezogen wer-
den, sondern eine diinne Membrane bilden, welche von der
45 Papieroberfliche absorbiert wird. Diese Beobachtung gilt
nicht nur fiir die Reihe von Experimenten, wie sie vor-
stehend beschrieben wurden, sondern sie konnten auch an
den meisten Oberflichen gemacht werden, wenn die Be-
schichtung mit sehr geringen Mengen an Beschichtungsmit-
5o tel vorgenommen wurde.

Beispiel 2
Versuche wurden mit einem geleimten Mg-Kraftpapier .

mit einer Masse pro Einheitsfliche von 40 g durchgefiihrt.

ss Charakteristisch fiir dieses Papier ist, dass die Mg-Seite ex-
trem glatt ist, wihrend die andere Seite eine relativ grosse
Oberflédchenrauhigkeit aufweist. Verwendet wurde die glei-
che Vorrichtung wie im Beispiel 1. Als Beschichtungsmittel
wurde Wasser mit einem Zusatz eines Schaumbildners ver-

60 wendet. In den Versuchen wurde die Beschichtung sowoht
bei hohen wie bei niedrigen Geschwindigkeiten durchge-
fithrt. Es wurde dabei festgestellt, dass es durch Regelung
oder Steuerung der Schaummenge maglich war, einen zu-
sammenhéingenden Strich auf dem Papier zu erzielen, selbst

65 wenn sehr geringe Mengen an Beschichtungsmittel bei sehr
geringen Geschwindigkeiten appliziert wurden. Auf der glat-
ten Papierseite wurde eine Beschichtungsmenge von 0,6 g/m?
gemessen und auf der rauhen Seite eine Beschichtungsmenge



von 1,5 g/m?. Diese Werte miissen als extrem niedrig ange-
sehen werden. Vergleichsversuche entsprechend der Spalt-
methode unter Verwendung einer ungeschdumten Fliissig-
keit bendGtigten wesentlich grossere Mengen an Beschich-
tungsmittel. Dabei wurde eine Menge an Beschichtungsmit-
tel auf der glatten Papierseite von 4 g/m? und auf der rauhen
Seite von 10 /m? gemessen.

Beispiel 3

Eine der Fig. 3 entsprechende Vorrichtung wurde zur Be-
handlung von Wellpapier verwendet, wobei ein Zusatz eines
Schmiermittels in Form eines Stearates entsprechend der
schwedischen Patentanmeldung 7 408 126-6 verwendet wur-
de. In diesem Fall wurde das Wellpapier beidseitig gleich-
zeitig mit einer Dispersion des Stearates behandelt. Die
schwedische Patentanmeldung betrifft das Aufbringen von
geringen Mengen an Stearat auf die Oberfliche von Well-
papier. Dadurch wird die Oberflichenreibung herabgesetzt,
wenn das Wellpapier zwischen den Rippen einer Wellpap-
penmaschine gepresst wird, um geriffelt zu werden. Diese
Erfindung ist insofern dusserst wertvoll, da infolge des
Schmiermittelzusatzes die Riffelung bei der Herstellung von
Wellpappe mit geringem Abfall durch Rissbildung bei voller
Produktionsrate erfolgen kann. Da das Schmiermittel jedoch
dusserst kostenaufwendig ist, muss es mdglich sein, dieses in
geringen, genau geregelten oder gesteuerten Mengen zuzu-
setzen. Bisher wurde versucht, das Schmiermittel durch Dii-
sen zu verspriihen. Dabei ergibt sich jedoch der Nachteil,
dass die Beschichtung ungleichmissig erfolgt, da die Diisen
manchmal verstopfen und ausserdem Schmiermittelstaub die
Luft in der Umgebung der Maschine verschmutzt, was na-
turgemdss fiir das Bedienungspersonal dusserst gesundheits-
schddigend ist.

Durch Einsatz der erfindungsgeméssen Vorrichtung
konnte die Wellpappenmaschine mit voller Leistung mit der
gewiinschten Beschichtung von 0,02 g Schmiermittel/m? und
Seite laufen. Dieses Resultat wurde dadurch erreicht, dass
eine 2%ige Wasserdispersion hergestellt wurde und eine Be-
schichtungsmenge — berechnet in feuchtem Zustande — von
1 g/m? und Seite eingestellt wurde. Es war kein Schaum-
bildner erforderlich, da das Schmiermittel an sich bereits
schaumbildende Substanzen enthilt. In diesem Fall wurde
der Trockengehalt der wissrigen Lsung derart bestimmt,
dass die gewiinschte Menge an trockenem Schmiermittel auf
der Papierbahn entstand und gleichzeitig die von der Papier-
bahn absorbierte Wassermenge einen Feuchtigkeitsgehalt
von etwa 7% auf 10-12% anstieg, wie dies iiblicherweise bei
der Herstellung von Wellpappen gewiinscht wird. Die Vor-
richtung diente infolgedessen hier auch als Befeuchtungsvor-
richtung fiir die Wellpappenmaschine.

Beispiel 4

In diesem Fall wurde eine Vorrichtung gemiss Fig. 2 ver-
wendet. Der gewiinschte Druckabfall wurde dadurch erzielt,
dass die Entgasungskammer 10 an einen Saugliifter ange-
schlossen wurde, welcher einen gewiinschten einstellbaren
Unterdruck ergab, so dass das gewiinschte Strémungsvolu-
men fiir den Schaum erreicht werden konnte. Eine 20%ige
Losung wurde aus einer wissrigen Lsung einer modifizier-
ten Stdrke hergestellt. Eine geringe Menge eines Schaum-
bildners wurde zugesetzt. Ein holzfreies, ungeleimtes Druck-
papier wurde mit der schaumigen Leimldsung so beschich-
tet, dass ein zusammenhangender Strich erzielt wurde. Die
Gesamtmenge an applizierter nasser Leiml6sung betrug
3 g/m? und Seite, was 0,6 g Trockenstirke pro m? und Seite
entsprach. Die Gesamtmenge des applizierten Wassers be-
trug daher lediglich 2,4 g pro m? und Seite. Auf diese Weise
beidseitig geleimtes Papier besass nach dem Trocknen eine
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gute Kratzfestigkeit. Das Beispiel zeigt, dass mit sehr einfa-
chen, nur geringen Raum bendtigenden Mitteln beispiels-
weise direkt in der Papiermaschine eine Oberfldchenbe-
leimung moglich ist und dass nur sehr wenig Wasser zuge-

s setzt zu werden braucht, so dass Energie weitgehend einge-
spart werden kann. Ausserdem brauchen zum Trocknen des
Papiers in derartigen Fillen keine speziellen Einrichtungen
vorgesehen zu werden.

Beispiel 5
Ein ungeleimtes Zeitungspapier mit einem Gewicht von

40 g/m?* wurde beidseitig mit zwei Vorrichtungen entspre-

chend Fig. 2 behandelt, welche einander gegeniiber angeord-

net wurden. Das Behandlungsmittel bestand aus einer schau-

1s migen Pigment-Dispersion, welche einen in Wasser disper-
gierten Beschichtungston enthielt, welchem ausserdem ein
Binder, ein Dispergierungsmittel und ein Schaumbildner zu-
gesetzt wurden. Der Trockengehalt der Dispersion betrug 40
Gew.-%, und der Binder bestand aus Stirke mit einem Bin-

20 dergehalt von 20 Gew.-%, berechnet anf das Gewicht des
Trockenpigments. Vor dem Verschdumen der Dispersion
hatte diese eine Viskositét von etwa 200 Zentipoise, gémes-
sen mit einem Bookfielt-Viskosimeter. Die Applikations-
menge wurde derart eingestellt, dass ein guter glatter Strich

25 aus der Pigment-Dispersion erzielt wurde. Eine Reihe unter-
schiedlicher Versuche wurden durchgefiihrt, bei denen die
Applikationsmenge auf 5 g Dispersion pro m?2 und Seite ein-
gestellt wurde. Dies entsprach etwa 2 g Trockenpigment und
Binder/m? sowie 3 g Wasser/m? und Seite. Infolgedessen

30 wurde auf das Papier eine Gesamtmenge von 6 g Wasser
appliziert, was einer Erhohung des Feuchtigkeitsgehaltes
von etwa 12% entsprach. Da das Papier bereits urspriinglich
einen gewissen Feuchtigkeitsgehalt besass, wurde der gesam-
te Feuchtigkeitsgehalt nach der Behandlung auf etwa 16%

35 geschdtzt. Durch das erfindungsgemésse Verfahren konnten
daher betrichtliche Vorteile erzielt werden, da durch Ver-
wendung einer extrem kompakten und einfachen Vorrich-
tung nach einem merkbaren Anstieg des Trockengehaltes
eine wesentliche Verbesserung in den Druckeingenschaften

40 des Papiers erzielt werden konnte. Da die zugesetzte Wasser-
menge gering ist, wird die Rissgefahr bei der Behandlung
ausgeschaltet, und es braucht auch im Anschluss an die Be-
handlung nur eine kleine Trockeneinrichtung eingesetzt zu
werden. Die erfindungsgeméss vorgeschlagene Vorrichtung

45 eignet sich besonders fiir extrem breite und/oder schnellau-
fende Papiermaschinen.

Vorstehende Beispiele konnen nur gewisse Werte der fiir
das erfindungsgemésse Verfahren wesentlichen Faktoren bei
einigen typischen Anwendungsféllen angeben. Die Erfin-

so dung ldsst sich allerdings auch bei Werten anwenden, welche
weitgehend von denen abweichen, die in den vorstehenden
Beispielen angegeben wurden.

So darf beispielsweise darauf hingewiesen werden, dass
sich fiir die Absténde «h» und «b» gemiss Beispiel 1 sowie

ss fiir die Spaltléinge bei anderen Anwendungen véllig andere
Werte ergeben konnen. So wurde beispielsweise der Wert
«b» von 0,5 mm bis auf 30 mm eingestellt. Der Abstand «h»
schwankte ebenfalls zwischen 0,4 und 6 mm. Auch diese
Werte sind allerdings keine Grenzwerte und k6énnen in jeder

60 Richtung in bestimmten Féllen iiberschritten werden. Wich-
tig ist einzig und allein, wie die vorstehende Beschreibung er-
geben hat, dass die Werte von «b» und «h» in einem be-
stimmten Verhéltnis zueinander stehen, um einen kon-
tinuierlichen, gleichméssigen Schaumfluss zu erhalten. Dz

6s Lange des Applikationsspaltes 3 geméss Fig. 2, gemessen in

Bewegungsrichtung der Bahn, kann ebenfalls innerhalh wei.

ter Grenzen variiert werden. Versuche wurden beispielswzise

unternommen mit Werten zwischen 5 und 150 mm, wobei
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grosse Spaltldngen sich fiir hohe Geschwindigkeiten und/
oder relativ grosse Beschichtungsmengen eignen. Wie bereits
erwéhnt, beeinflusst die Natur des Schaumes das Resultat.
Ein wichtiger Faktor ist der Schdumungsgrad, d.h. das Vo-
lumen des Schaumes in Relation zum Volumen der ur-
spriinglichen Fliissigkeit vor dem Verschdumen. Um extrem
geringe Beschichtungsmengen zu erhalten, muss der Schiu-
mungsgrad ganz allgemein hoch sein. In einem der vorbe-
schriebenen Beispiele wurde darauf hingewiesen, dass ein
Schiumungsgrad vom 50fachen des Originalvolumens ver-
wendet wurde, und es darfin diesem Zusammenhang darauf
hingewiesen werden, dass beispielsweise zur Beschichtung
von Papier mit einer Fliissigkeit, wobei die Beschichtungs-
menge weniger als 5 g/m? betrug, ein Schdumungsgrad von
wenigstens dem 20fachen des Originalvolumens geeignet er-
scheint. Fiir extrem geringe Mengen an Beschichtungsmittel
innerhalb des Bereiches von unter 1 g/m? wire wahrschein-
lich ein Schdumungsgrad von dem 50- bis 200fachen vor-
zuziehen.

Vorstehende Beispiele sollen lediglich einige Anwen-
dungsgebiete des erfindungsgemissen Verfahrens beispiel-
haft erldutern.

Karton und Papier wurden beispielsweise auf einfachste
Weise mit steuerbaren Mengen von Wachsemulsionen und
FarblGsungen beschichtet und mit Starke und CMC oberfl4-
chenverleimt.

Es war auch moglich, auf einfache Weise Papierbahnen
anzufeuchten, um den Feuchtigkeitsgehalt auf einen er-
wiinschten Wert zu erh6hen. Versuche wurden auch ange-
stellt, um Walzen mit Schmier- oder Gleitmitteln zu be-
schichten. Im Rahmen der Erfindung sind jedoch viele weite-
re Anwendungsgebiete denkbar.

Das Behandlungsmittel kann aus festen Partikelchen be-
stehen, die in einer Fliissigkeit dispergiert sind, welche dann
verschiumt wird. Andere Behandlungsmittel kénnen aus
Wirkstoffen bestehen, welche in einer Fliissigkeit gelost sind.
Eine dritte Gruppe kann auch nur aus einer Fliissigkeit oder
einer Mischfliissigkeit bestehen, welche verschdumt wird.

Es wurde festgestellt, dass die Erfindung gegeniiber bis-
her bekannten Verfahren bei der Oberflichenbehandltung
von bewegten Bahnen grosse Vorteile aufweist. Beispiels-
weise wurde festgestellt, dass einige Ausbildungen der Erfin-
dung eine extrem kompakte Vorrichtung ergeben, welche
preiswert zu beschaffen und leicht zu {iberwachen ist. Im
Falle eines Risses der Bahn kann die Zufuhr von Luft oder
Schaum ohne weiteres abgeschaltet werden, ohne dass die
Gefahr von Verschmutzungen entsteht. Die erfindungsge-
masse Vorrichtung eignet sich daher sehr gut fiir den Einbau
in Papiermaschinen, Satinier-Superkalander oder Wellpap-
penmaschinen.

Angesichts der bemerkenswert geringen Mengen an be-
notigter Fliissigkeit lassen sich bei den Trocknungskosten in
Form von Energie und Trocknungseinrichtungen grosse
Einsparungen erreichen.

Da der Schaum unter einem sehr geringen Druck zuge-
fithrt wird und selbst bei sehr hohen Geschwindigkeiten kei-
ne grossen hydraulischen Kréfte hervorruft, braucht die
Bahn nicht iiber die Beschichtungsvorrichtung straff ge-
zogen zu werden. Selbst diinnes, ungeleimtes Papier kann
daher ohne Gefahr eines Reissens der Bahn behandelt wer-
den.

Es besteht keinerlei Gefahr von Streifen mit ungleich-
méssiger Beschichtung, welche durch hohe Bahnspannung in
Bewegungsrichtung der Bahn verursacht wird. Die Beschich-
tungsmengen kénnen ohne weiteres mit guter Reproduzier-

10

barkeit innerhalb weiter Grenzen von einer Totalbeschich-

tung mit relativ geringer Fliissigkeitsabsorption bis zu einer

stellenweisen Beschichtung mit aussergewohnlich niedriger

Fliissigkeitsabsorption variiert werden. Die Beschichtungs-
s menge kann auf einfache Weise dadurch gesteuert werden,
dass geeignete Organe vorgesehen werden, welche den
Druckabfall beeinflussen. Auf diese Weise kann beispiels-
weise eine Schwankung in der Beschichtungsmenge ungeach-
tet der Bahngeschwindigkeit innerhalb zuldssiger Grenzen
gehalten werden, und zwar durch Steuerung iiber Impulse,
welche zur Bahngeschwindigkeit in Bezichung stehen oder
durch ein Messgerit des Feuchtigkeitsgehaltes oder der
Masse pro Einheitsfldche, um die Beschichtungsmenge kon-
stant zu halten.

Im Rahmen der Erfindung sind die verschiedensten Aus-
fithrungen denkbar. So kann beispielsweise die Abstreifkan-
te 6 derart ausgebildet sein, dass sie bei Verschleiss ohne wei-
teres ausgetauscht werden kann. Sie kann aus einem diinnen
Streifen, einem flexiblen Stahlblatt oder einem Streifen aus
20 Rohgummi bestehen.

‘Wenn beide Seiten einer Bahn beschichtet werden sollen,
konnen zwei Vorrichtungen einander gegeniiber angeordnet
werden, welche eventuell in Bewegungsrichtung der Bahn ge-
geneinander verschoben werden, so dass eine gleichzeitige

25 Beschichtung beider Seiten gewéhrleistet ist.

Es wurde bereits erwihnt, dass das erfindungsgemésse
Verfahren und die Vorrichtung sich besonders zur Behand-
lung der Oberflache von Papier oder Pappe oder Walzen eig-
net. Die Erfindung beschrankt sich jedoch nicht nur auf die-

30 se Anwendungsgebiete. In diesem Zusammenhang durchge-
fithrte Versuche haben gezeigt, dass die Erfindung beispiels-
weise auch zur Behandlung von Metall- oder Kunst-

" stoffolien angewendet werden kann und ebenso zur Behand-
lung der Oberflédche von Stahlplatten, Holzplatten usw. Die

35 Behandlungsmittel konnen auch durchaus verschiedenartig
sein. Berechnungen wurden hier fiir die Behandlung von
Oberflichen mit Wasser und anderen Fliissigkeiten, mit
Farbl6sungen, Reibungsminderern, Leimlésungen und Pig-
ment-Dispersionen gegeben. Die Erfindung ist jedoch nicht

a0 auf die Anwendung dieser Behandlungsmittel beschriankt
und kann naturgemaiss auch mit anderen Oberflichenbe-
handlungsmitteln angewendet werden, wie beispielsweise
synthetischen Polymeren und Wachsen, um der behandelten
Oberfldche spezielle Eigenschaften wie beispielsweise Kor-

45 rosionsfestigkeit, gewisse Trenneigenschaften, Loseeigen-
schaften oder Haftféhigkeit fiir Farbe oder Leim zu erteilen.

Wie bereits erwihnt, 1dsst sich eine glatte Beschichtung
auch erreichen, wenn sehr geringe Mengen an Beschich-
tungsmittel verwendet werden, insbesondere wenn der

so Schiumungsgrad vergleichsweise hoch ist. Uberraschender-
weise hat sich jedoch aus gezeigt, dass eine glatte Beschich-
tung mit sehr geringen Mengen an Beschichtungsmittel und
mit einem Schaum erzielbar ist, welcher nicht so trocken ist,
d.h. welcher einen geringeren Schiumungsgrad besitzt, wenn

55 hohere Bahngeschwindigkeiten in Betracht gezogen werden
miissen. So konnte beispielsweise auf verschiedenen Papier-
sorten eine glatte Beschichtung bei einer Schichtmittelmenge
von etwa 1 bis 2 g/m? bei einer Papierbahngeschwindigkeit
von {iber 100150 m/min erzielt werden. Als Beispiel sei die

60 Beschichtung eines geleimten Druckpapiers entsprechend
dem im Beispiel 1 beschriebenen Papier erwdhnt, wobei eine
glatte Beschichtung bei einer Bahngeschwindigkeit von bis
zu 800 m/min erzielt wurde. Der Schiumungsgrad betrug
das 8- bis 10fache, und die Menge an Beschichtungsmittel

6s betrug 1,5 bis 2 g/m? auf jeder Seite der Papierbahn.
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