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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Beschichten einer
Bahn aus Papier, Pappe oder ahnlichem, welche haupt-
sachlich Pflanzenfasern aufweist, mit wenigstens zwei
Schichten eines Behandlungsmaterials, wobei in dem Ver-
fahren:

—die Bahn (3) in einen ersten Behandlungsschritt (1) gelei-
tet wird und eine Schicht eines Beschichtungsmaterials
auf die erste Oberflache der Bahn (3) aufgebracht wird,
und

— die Bahn (3) in einen zweiten Beschichtungsschritt (10)
geleitet wird und wenigstens eine zweite Schicht eines
Beschichtungsmaterials auf die erste Oberflache der Bahn
aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

— in dem ersten Schritt eine Rakelstreicheinrichtung (1)

verwendet wird, 5
— in dem zweiten Schritt eine berlihrungslose Beschich- e
tungseinrichtung (10, 12) verwendet wird, und )
— die zweite Beschichtungsschicht wird Gber eine zumin- §
dest teilweise feuchte erste Beschichtungsschicht aufge-

bracht. 8
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Beschichten einer Bahn aus Papier, Pappe
oder ahnlichem, welche hauptsachlich Pflanzenfa-
sern aufweist, mit wenigstens zwei Schichten von Be-
handlungsmaterialien.

[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens.

[0003] Das gebrauchlichste Verfahren zum Herstel-
len einer mehrschichtigen Beschichtung, ist es, eine
Beschichtung gleichzeitig herzustellen und das Pro-
dukt zu trocknen, bevor die nachste Beschichtungs-
schicht aufgebracht wird. Ublicherweise ist wenigs-
tens die Beschichtungsschicht selbst trocken und die
Feuchtigkeit des Tragerpapiers kann von einer
Schicht zu der nachsten zunehmen. Es gibt zwei
hauptsachliche Griinde zum Trocknen der Beschich-
tungsschichten zwischen den Auftragungen bzw.
Aufbringungen. Erstens wirde, wenn die Bahn mit
BerUhrungsverfahren, wie zum Beispiel Walzen, ge-
leitet wird, die feuchte Beschichtung an der Oberfla-
che der Walzen haften bleiben, was zu einer Ver-
schmutzung der Walzen fihren und die aufgebrachte
Beschichtungsschicht verschlechtern wirde. Ande-
rerseits muss die aufgebrachte Beschichtungs-
schicht zuerst in der Lage sein, den Belastungen zu
widerstehen, welche durch die Aufbringung der
nachsten Schicht bewirkt werden, um in der Lage zu
sein, die Schicht Uberhaupt aufzubringen. Wenn Auf-
bringverfahren verwendet werden, die eine Berlh-
rung involvieren, kann das Aufbringen der nachfol-
genden Beschichtungsschicht auf die vorhergehende
feuchte oder nasse Schicht schwierig sein und zu-
mindest die gesamte Dicke der hergestellten Be-
schichtung ist gering.

[0004] Es sind verschiedene Verfahren zum Auf-
bringen einer mehrschichtigen Beschichtung ohne
Zwischentrocknung (nass auf nass) entwickelt wor-
den. Diese verwenden Ublicherweise eine Folien-
bzw. Filmtransferbeschichtung zum Aufbringen der
ersten Schicht und das Aufbringverfahren der nachs-
ten Schicht variiert gemafl den gewtnschten Eigen-
schaften des Endprodukts. Das Problem dieser be-
kannten Verfahren besteht darin, eine ausreichende
Glatte zu erreichen, ohne ein ausreichendes Deck-
vermadgen zu verlieren. Fir eine gute Endglatte muss
ein raues Pappe- oder Papierprodukt entweder stark
kalandriert werden oder das ungleichmaRige Volu-
men des Substrats muss durch Rakelstreichen gefullt
werden. Wenn nur beriihrungsloses Beschichten ver-
wendet wird, ist es schwierig, ein glattes Endprodukt
zu erreichen, auch wenn Kalandrieren eingesetzt
wird, wenn das Tragerpapier rau ist. Rakelstreichen
ist auch als das erste Beschichtungsverfahren bei der
zweischichtigen Beschichtung verwendet worden
und die aufgebrachte Beschichtungsschicht ist vor
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dem Aufbringen der nachsten Schicht auf eine nor-
male Art und Weise getrocknet worden.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Beschichten von Fa-
sermaterial zu schaffen, mittels welchem Produkte
hergestellt werden kdnnen, die wenigstens zwei Be-
schichtungsschichten aufweisen, wobei ein gutes
Deckvermoégen der Beschichtungsschichten mit ei-
ner besseren Glatte als zuvor kombiniert wird.

[0006] Das Ziel einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist es auch, ein Beschichtungsverfahren zu
schaffen, mittels welchem eine zweiseitige Beschich-
tung in einem kleinen Raum durchgefihrt werden
kann, wie zum Beispiel in dem Raum einer bisherigen
einschichtigen Beschichtung.

[0007] Des weiteren ist das Ziel einer Ausfliihrungs-
form der Erfindung, eine Beschichtungsvorrichtung
zu schaffen, bei welcher eine mehrschichtige Be-
schichtung unter Verwendung einer kleineren Anzahl
an Maschinenbauteilen als zuvor durchgefiihrt wer-
den kann.

[0008] Die Erfindung basiert darauf, dass die Faser-
bahn wenigstens einmal mittels einer Rakelstreich-
einrichtung und anschlieliend wenigstens mittels ei-
ner berthrungslosen Beschichtungseinrichtung be-
schichtet wird.

[0009] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist das bertihrungslose Beschichtungs-
verfahren Vorhangbeschichten.

[0010] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist das bertihrungslose Beschichtungs-
verfahren Sprihbeschichten.

[0011] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist das bertihrungslose Beschichtungs-
verfahren Trockenbeschichten.

[0012] Des weiteren wird gemal einer Ausfih-
rungsform Papier mit einer mittels eines Rakel-
streichverfahrens auf derselben aufgebrachten Be-
schichtungsschicht héchstens so lange getrocknet,
bis der Prozentsatz der gemeinsamen Feuchtigkeit
des Tragerpapiers und der Beschichtungsschicht we-
nigstens 6-8%, noch bevorzugter wenigstens
8-10%, und noch bevorzugter wenigstens 10% oder
mehr betragt und am bevorzugtesten das Papier mit
seiner Beschichtungsschicht gar nicht aktiv getrock-
net wird, sondern die Bahn direkt und ohne Trocknen
in den zweiten Beschichtungsschritt geleitet wird.
Wenn das Papier nicht aktiv getrocknet wird, kann
seine Feuchtigkeit ebenfalls in einigen der oben be-
schriebenen Intervallen liegen.

[0013] Des weiteren wird gemal einer Ausfih-
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rungsform Pappe mit einer mittels eines Rakel-
streichverfahrens auf derselben aufgebrachten Be-
schichtungsschicht héchstens so lange getrocknet,
bis der Prozentsatz der gemeinsamen Feuchtigkeit
der Tragerpappe und der Beschichtungsschicht we-
nigstens 9-10%, noch bevorzugter wenigstens
10-13%, und noch bevorzugter wenigstens 13%
oder mehr betragt und am bevorzugtesten die Pappe
mit ihrer Beschichtungsschicht gar nicht aktiv ge-
trocknet wird, sondern sie direkt und ohne Trocknen
in den zweiten Beschichtungsschritt geleitet wird.

[0014] Genauer ausgedriickt sind die Vorrichtung
und das Verfahren gemaf der Erfindung durch das
gekennzeichnet, was in den kennzeichnenden Teilen
der unabhangigen Patentanspriiche angegeben ist.

[0015] Die bevorzugten Ausfihrungsformen der Er-
findung sind in den abhangigen Anspriichen genauer
definiert.

[0016] Durch die Erfindung werden erhebliche Vor-
teile erreicht.

[0017] Zumindest von Druckpapieren, jedoch auch
von anderen beschichteten Oberflachen, welche wei-
ter behandelt werden, um eine gute weitere Verar-
beitbarkeit zu erreichen, wird eine relativ gute Glatte
bendtigt. Auch beim Drucken kann eine unebene
Oberflache leicht zu unebenen Druckergebnissen
fihren. Das Problem von der Kontur nachfolgenden
Beschichtungsverfahren, wie zum Beispiel Vorhang-
und Spruhbeschichten, ist der zu hohe Rauheitsgrad
in dem Endprodukt nach dem Beschichten, welcher
durch die zu grolte Rauhigkeit des Tragerpapiers er-
zeugt wird. Selbstverstandlich kann zum Glatten des
Tragerpapiers Vorkalandrieren verwendet werden
und es gleicht die Spitzen des Tragerpapiers aus,
aber die Vertiefungen des Tragerpapiers werden
nicht entsprechend behandelt. Der beste Weg zum
Glatten des Tragerpapiers und somit zum Herstellen
eines glatten Endprodukts ist das Vorbeschichten mit
einer Rakel, welche die Vertiefungen in dem Trager-
papier wirksam fullt. Weil beriihrungsloses Beschich-
ten, wie zum Beispiel Spriih- oder Vorhangbeschich-
ten, eine gleichmaRig dicke Schicht bildet, die der
Kontur der darunter liegenden Oberflache folgt, wird
die glatte, mittels einer Rakelklinge einer Rakel-
streicheinrichtung geglattete Oberflache auch als die
Oberflache der Beschichtungsschicht abgebildet,
welche mittels einer Vorhangbeschichtungseinrich-
tung hergestellt wird, und somit wird eine gute Glatte
erreicht.

[0018] Die Idee der Erfindung ist es, eine Vorbe-
schichtung mittels einer Klinge und einer der Oberfla-
che folgenden, kontaktlosen Oberflachenbeschich-
tung, entweder Trockenbeschichtung, Sprihbe-
schichtung oder, was am meisten zu bevorzugen ist,
Vorhangbeschichten, in einem kombinierten, kom-
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pakten Prozess zu kombinieren. Dies wird durch Re-
duzieren oder Eliminieren des normalen Trocknens
nach dem Rakelstreichen und vor dem berihrungslo-
sen Beschichten erreicht. Weil das beriihrungslose
Beschichten die Papierbahn nicht belastet, kann ein
solcher Prozess in der Praxis mit einer guten Fahr-
barkeit durchgefiihrt werden. Weil kein Kontakt mit
der Bahn besteht, ist das Risiko von Bahnabrissen
gering und die Aufbringung der dem Rakelbeschich-
ten folgenden Schicht schabt die zuvor aufgebrachte,
moglicherweise sehr trockene Schicht nicht ab oder
verdrangt diese auf andere Weise. Die vorgeschlage-
nen Anordnungen ermdglichen eine betrachtliche
Raumersparnis. Dies ermoglicht das Konstruieren ei-
ner kirzeren Maschinenhalle, vorteilhaftere Rah-
menstrukturen fir die Beschichtungsstation und eine
geringere Anzahl an Bahnleitwalzen im Vergleich mit
zum Beispiel zwei separaten Beschichtungsstatio-
nen. Insgesamt flhrt dies zu betrachtlichen Kosten-
einsparungen beim Herstellen einer Maschine, die in
der Lage ist, eine doppelte Beschichtung der Bahn
durchzufthren. Die kompakte Anordnung ermdglicht
eine effiziente Verwendung des die Beschichtungs-
stationen umgebenden Raums sowohl in der Lan-
gen- als auch in der Héhenrichtung. Dies erméglicht
auch eine geringe Reduktion des gesamten Trock-
nens.

[0019] Die oben angegebenen Feuchtigkeitswerte
fur Papier und Pappe sind absolute Grenzwerte an
ihren unteren Grenzen. Mit dem wenigstens einen,
stromabwarts von der Rakelbeschichtung angeord-
neten Trockner ist es Ublicherweise mdglich, ein Ma-
ximum von 85% Trockenfeststoffgehalt flr die Be-
schichtungsschicht zu erreichen, was als Grenze fir
die sogenannte Kontakttrockenheit der Beschichtung
angesehen werden kann. Wenn dieses Feuchtig-
keitsniveau sich an der unteren Grenze oder noch
weniger befindet (6-8% flur Papier, 9-10% fir Pap-
pe), ist die beschichtete Oberflache bereits kon-
takttrocken und die Bahn kann z. B. mittels einer Auf-
tragswalze gefuhrt werden.

[0020] Wenn die erste Beschichtungsschicht also
mit einer Rakelstreicheinrichtung erzeugt wird, ist
das Erreichen eines Werts unterhalb der unteren
Grenze Uublicherweise nur unter Verwendung von
zwei Trocknern mdglich. Die Idee der Erfindung be-
steht darin, die Menge des Trocknens stromabwarts
von dem Rakelstreichen so gering zu halten, dass die
Oberflache feuchter als kontakttrocken ist. Dies er-
moglicht auch eine Verringerung der Trocknungsleis-
tung nach dem ersten Auftragsschritt. Um dies durch-
fuhren zu kénnen, muss das Beschichten des zwei-
ten Schritts bertihrungslos sein, so dass das Be-
schichten des zweiten Schritts nicht die noch immer
feuchte erste Beschichtungsschicht beschadigt. Hin-
sichtlich der Qualitdt der beschichteten Oberflache
fuhren die Rakelbeschichtung der ersten Schicht und
die beruhrungslose Beschichtung zu dem Vorteil,
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dass das Rakelstreichen eine ebene Oberflache bil-
det und die Poren des Substrat- bzw. Tragerpapiers
oder -pappe fiillt. Weil die Beschichtungsschicht ge-
nau den Konturen der unteren Oberflache folgt, wenn
berthrungslose Beschichtungsverfahren verwendet
werden, ist diese ebenfalls glatt. Gleichzeitig wird ein
gutes Deckvermdgen der Beschichtung, was typisch
fur bertihrungslose Beschichtungsverfahren ist, er-
reicht.

[0021] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die beigefligten Zeichnungen detaillierter
beschrieben.

[0022] Fig.1 ist eine schematische Seitenansicht
einer Ausflhrungsform der Erfindung.

[0023] Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht
einer zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0024] Im Zusammenhang mit dieser Erfindung be-
deutet Rakelstreichen Beschichtungsverfahren, bei
denen die Beschichtungsschicht auf bzw. gegentiber
der Oberflache der Faserbahn nach dem Aufbringen
geglattet wird. Solche Verfahren beinhalten Be-
schichten mit kurzer Einwirkzeit, Kombinationen von
Strahlaufbringung und einer Rakel- bzw. Schaber-
klinge, verschiedene Walzenaufbringverfahren kom-
biniert mit einem nachfolgenden Rakeln und Glatten
und zum Beispiel Sprih- oder Vorhangaufbringung,
gefolgt von Rakeln. Die Bezeichnung berthrungslo-
ses Beschichten bezieht sich auf Verfahren, bei de-
nen das Beschichtungsmaterial z. B. als ein Vorhang,
ein Spray oder Staub bzw. Nebel auf die Oberflache
der Faserbahn aufgebracht wird, ohne den Strom des
aufgebrachten Materials mechanisch zu unterstut-
zen, wenn es von der Auftragsvorrichtung zu der
Bahn stromt.

[0025] Bei der Losung von Fig. 1 ist die Rakel-
streichstation 1 auf der Fuflbodenflache 2 der Ma-
schinenhalle angeordnet, wobei die zu beschichten-
de Bahn von unterhalb des Fuflbodenniveaus an-
kommt. Die Bahn wird durch die Maschine entlang
des gewinschten Pfads mittels Leitwalzen 4 geleitet,
welche an einem Rahmen 5 angebracht sind. Zu-
nachst wird die Bahn zu der Rakelstreichstation 1 ge-
leitet, in welcher die Bahn uber eine Gegenwalze 6
zirkuliert. In der Bewegungsrichtung der Bahn ist das
Erste eine Strahlaufbringvorrichtung 7 und die Bahn
3 bewegt sich zwischen der Gegenwalze 6 und der
Strahlaufbringvorrichtung 7. Die erste Beschich-
tungsschicht wird mittels der Strahlauftragsvorrich-
tung auf die Bahn aufgebracht. Als nachstes bewegt
sich die Bahn auf der Oberflache der Gegenwalze 7
vorwarts zu dem Schaber, welcher die Oberflache
der Beschichtung glattet. Von der Rakelstreichstation
wird die Bahn mittels des Leitens mit den Leitwalzen,
welche die Bahn an der unbeschichteten Seite stut-
zen, wieder nach oben geleitet. In diesem Beispiel ist
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ein einseitiger Trockner nach der Rakelstreicheinrich-
tung zum Trocknen der ersten Beschichtungsschicht
vorgesehen. Die Notwendigkeit des Trockners 9
hangt von den Prozessbedingungen ab, wie zum Bei-
spiel der Anfangsfeuchtigkeit der Tragerbahn, der
Beschichtungsmischung und der Menge des aufge-
brachten Beschichtungsmaterials. Weil in dem
nachsten Beschichtungsschritt die Beschichtung je-
doch in einer berihrungslosen Art und Weise aufge-
bracht wird, ist der hohe Wassergehalt des Beschich-
tungsmaterials kein Problem, weil sogar eine briichi-
ge Beschichtung wahrend des berihrungslosen Be-
schichtens auf der Bahn verbleibt. Die Erhéhung der
Feuchtigkeit der Tragerbahn ist ebenfalls kein Pro-
blem, weil in den nachfolgenden Schritten die Bahn
keinen grof3en Belastungen ausgesetzt wird, so dass
sogar eine feuchte Bahn ohne das Risiko von Bahn-
rissen in dem Prozess intakt bleibt. Somit wird die
Verwendung des Trockners hauptsachlich dadurch
bestimmt, ob Raum fur den Trockner 9 zwischen der
Rakelstreicheinrichtung und der berthrungslosen
Beschichtungseinrichtung in der Maschinenlinie vor-
handen ist. Falls Raum vorhanden ist, kann der
Trockner 9 zum Erhéhen der Einstellmoglichkeiten
des Prozesses verwendet werden. Die Leistung der
Trockner ist dahingehend beschrankt, dass sie klei-
ner als die Leistung ist, die fir das vollstandige Trock-
nen der ersten Beschichtungsschicht erforderlich ist.
Am bevorzugtesten ist der Trockner ein einseitiger
Lufttrockner, welcher Blasluft verwendet, die mit ei-
ner hohen Temperatur von Uber 400°C geblasen
wird. Ein solcher Trockner ermdglicht einen wirksa-
men Trocknungsschock und eine Entwasserung in
einem kleinen Raum.

[0026] Von dem Trockner 9 bewegt sich die Bahn zu
einer Spruhbeschichtungseinrichtung 10 und von
dort weiter zu einem konventionellen Trocknungsab-
schnitt 11. In der Spruhbeschichtungseinrichtung 10
wird dieselbe Seite der Bahn beschichtet wie mit der
Rakelstreicheinrichtung 1. In diesem Fall ist am Ein-
gang des Trocknungsabschnitts 11 eine berihrungs-
lose Trocknungsvorrichtung vorhanden und die Bahn
wird von der Spriihbeschichtungseinrichtung 10 auf
eine berthrungslose Art und Weise in den Trock-
nungsabschnitt 11 geleitet. Dies ermdglicht ein zwei-
seitiges Beschichten der Bahn mittels einer Spriihbe-
schichtungseinrichtung. Weil jedoch in diesem Fall
eine einseitige Rakelstreicheinrichtung 11 verwendet
wird, ist die Spruhbeschichtungseinrichtung auch
einseitig, weil anderenfalls die Beschichtung asym-
metrisch ware. Somit kann eine zweiseitige Be-
schichtung durch Verwendung zweier aufeinanderfol-
gender Vorrichtungen gemaR Fig. 1 ausgefiihrt wer-
den. Ein Trocknungsabschnitt 11 ist Ublicherweise
zwischen den Beschichtungsschritten fur die unter-
schiedlichen Seiten vorgesehen. Wenn jedoch der
ersten Beschichtungsschritt mittels einer doppelseiti-
gen Rakelstreicheinrichtung mit einer nachfolgenden
doppelseitigen Spruhbeschichtungseinrichtung
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durchgefiihrt wird, ist es mdglich, einen relativ kurzen
und kompakten Beschichtungsprozess zu erreichen,
in welchem beide Seiten mit wenigstens zwei Be-
schichtungsschichten behandelt werden. Wenn ent-
weder eine einseitige oder zweiseitige Rakelbe-
schichtung verwendet wird, kann die Sprihbeschich-
tungseinrichtung abhangig von der hergestellten Pa-
pierqualitat ein- oder zweiseitig sein. Mit einer zwei-
seitigen Station kann zum Steuern der Krimmung bei
einigen Spezialpapieren, wie zum Beispiel Etiketten-
papier, Beschichtungsmaterial oder Klebstoff auf die
anderen Seite, d. h. die Rickseite, aufgebracht wer-
den.

[0027] Die Beschichtungsstation oder -vorrichtung
von Fig. 2 ist ansonsten ahnlich zu derjenigen von
Fig. 1, aber es ist statt der Spruhbeschichtungsein-
richtung 10 eine Vorhangbeschichtungseinrichtung
12 vorgesehen. Eine Vorhangbeschichtungseinrich-
tung 12 hat einige Vorteile, aufgrund derer sie in Ver-
bindung mit dieser Erfindung zu bevorzugen ist. Weil
es sich um ein berlhrungsloses Verfahren handelt,
ist die Fahrbarkeit der Vorhangbeschichtungseinrich-
tung gut, weil sie keine Belastungen auf die Bahn
auslbt. Sie kann jedoch gleichzeitig sowohl sehr
niedrige als auch hohe Dosen des Beschichtungsma-
terials erzielen, wodurch sie eine grofe Einstellbar-
keit fir den Prozess zur Verfligung stellt. Ein sehr si-
gnifikanter Punkt besteht darin, dass es mdglich ist,
eine mehrschichtige Beschichtung mit einem Be-
schichtungsdurchlauf herzustellen. Dadurch hat die
Vorhangbeschichtungseinrichtung zwei oder mehr
aufeinanderfolgende Auftragsschlitze, mittels wel-
chen ein mehrschichtiger Vorhang oder eine Vielzahl
von aufeinanderfolgenden Auftragsdurchlaufen ge-
bildet werden kénnen. Ublicherweise betragt die An-
zahl der Auftragsschlitze eins, zwei, drei oder vier,
aber prinzipiell kann die Anzahl auch groéRer sein.
Wenn dies mit der mit einer Rakelstreicheinrichtung
hergestellten glatten Oberflache kombiniert wird,
werden grofle Moglichkeiten zur Optimierung ge-
schaffen. Somit ist eine Vorhangbeschichtungsein-
richtung, welche eine mehrschichtige Beschichtung
herstellt, eine sehr zu bevorzugende Ausflihrungs-
form.

[0028] Das Verfahren ermdglicht zum Beispiel die
Verwendung eines teuren Beschichtungsmaterials
als eine dunne Schicht nur in der obersten Schicht,
wahrend in anderen Schichten weniger teure Materi-
alien verwendet werden. Andererseits ermoglicht die
mehrschichtige Beschichtung die Herstellung von
Druckpapieren, die so angepasst sind, dass sie den
Bedarf eines Kunden durch Optimierung jeder
Schicht erfullen. Es ist des weiteren moglich, die
Méglichkeit einer Vorhangbeschichtungseinrichtung
fur geringe Auftragsmengen zu verwenden. Dies
macht es, aulRerdem kombiniert mit der guten Glatte,
die durch die Rakelstreicheinrichtung moglich ge-
macht wird, mdglich, die Druckeigenschaften eines
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Papiers auf ein neues Niveau zu verbessern. Somit
ist es moglich, neue Qualitdten zu vermarkten, die
entweder vorhergehende, teurere Qualitaten erset-
zen, die die Druckbarkeit von vorhergehenden Quali-
taten verbessern oder vollig neue Papierqualitaten
mit ihren neuen Mdglichkeiten der Verwendung er-
zeugen. Diese Vorteile treffen auch flir Pappe und
andere druckbare Faserbahnmaterialien zu.

[0029] Papier oder Pappe, welches mehr als zwei
Beschichtungsschichten aufweist, kann auch durch
Hinzufiigen mehrerer Beschichtungsstationen zu der
Produktionslinie hergestellt werden. Zum Beispiel
kénnte eine Trocknungsbeschichtungseinrichtung
nach der bertihrungslosen Beschichtungseinrichtung
angeordnet sein, wobei die Aufbringung mittels der-
selben nach dem Bilden einer neuen Beschichtungs-
schicht auch die Bahn trocknen wirde, wodurch die
gesamte Trocknungsleistung verringert wird. Die Tro-
ckenbeschichtung kann auch vor dem Rakelstrei-
chen durchgefihrt werden oder es kann ein anderes
Beschichtungsverfahren vor der Trockenbeschich-
tung verwendet werden. Es ist essentiell fiir die Erfin-
dung, dass der Prozess einen Rakelstreich- bzw. Be-
schichtungsschritt zum Erreichen von Glatte auf-
weist, und anschlieRend dazu die nachste Beschich-
tungsschicht auf die glatte Oberflache mittels eines
berihrungslosen Verfahrens zum Erreichen eines
guten Deckvermdgens bzw. einer guten Abdeckung
aufgebracht wird und, aufgrund der Konturbeschich-
tung, die gute Glatter Oberflache auch auf die Ober-
flache dieser Schicht Ubertragen wird. GemaR der Er-
findung ist es auch moglich, verschiedene asymmet-
rische Produkte herzustellen und, falls notwendig,
nur eine Seite der Bahn zu behandeln. Das Verfahren
kann auch mit Vorkalandrieren oder Endkalandrieren
kombiniert werden.

[0030] Auf der Basis der oben genannten Beispiele
ist es offensichtlich, dass eine Vielzahl von Ldsun-
gen, die von den oben beschriebenen Ausfiihrungs-
formen unterschiedlich sind, innerhalb des Schutzbe-
reichs der Erfindung méglich sind. Somit ist nicht vor-
gesehen, die Erfindung nur auf die oben angegebe-
nen Beispiele zu beschranken, sondern der Patent-
schutz ist innerhalb des gesamten Spektrums der
beigefiigten Patentanspriiche zu sehen.

Zusammenfassung

[0031] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Beschichten einer Bahn aus Papier,
Pappe oder ahnlichem, welche hauptsachlich Pflan-
zenfasern aufweist, mit wenigstens zwei Schichten
eines Behandlungsmaterials. In dem Verfahren wird
die Bahn in einen ersten Behandlungsschritt geleitet
und eine Schicht eines Beschichtungsmaterials wird
auf die erste Oberflache der Bahn aufgebracht, wo-
nach die Bahn in einen zweiten Beschichtungsschritt
geleitet wird und wenigstens eine zweite Schicht ei-
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nes Beschichtungsmaterials auf die erste Oberflache
der Bahn aufgebracht wird. In dem ersten Schritt wird
eine Rakelstreicheinrichtung verwendet und in dem
zweiten Schritt wird eine beriihrungslose Beschich-
tungseinrichtung verwendet und die zweite Beschich-
tungsschicht wird Uber eine zumindest teilweise
feuchte erste Beschichtungsschicht aufgebracht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten einer Bahn aus
Papier, Pappe oder ahnlichem, welche hauptsachlich
Pflanzenfasern aufweist, mit wenigstens zwei
Schichten eines Behandlungsmaterials, wobei in
dem Verfahren:

—die Bahn (3) in einen ersten Behandlungsschritt (1)
geleitet wird und eine Schicht eines Beschichtungs-
materials auf die erste Oberflache der Bahn (3) auf-
gebracht wird, und

— die Bahn (3) in einen zweiten Beschichtungsschritt
(10) geleitet wird und wenigstens eine zweite Schicht
eines Beschichtungsmaterials auf die erste Oberfla-
che der Bahn aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

— in dem ersten Schritt eine Rakelstreicheinrichtung
(1) verwendet wird,

— in dem zweiten Schritt eine berihrungslose Be-
schichtungseinrichtung (10, 12) verwendet wird, und
— die zweite Beschichtungsschicht wird tiber eine zu-
mindest teilweise feuchte erste Beschichtungs-
schicht aufgebracht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das berihrungslose Beschichtungs-
verfahren Vorhangbeschichten ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das beriihrungslose Beschichtungs-
verfahren Sprihbeschichten ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet dass das berlihrungslose Beschichtungs-
verfahren Trockenbeschichten ist.

5. Verfahren zur Herstellung von Papier nach ei-
nem der Anspriche 1-4, dadurch gekennzeichnet,
dass die mittels des Rakelstreichverfahrens (1) auf-
gebrachte Beschichtungsschicht und das Tragerpa-
pier héchstens so lange getrocknet wird, bis der Pro-
zentsatz der gemeinsamen Feuchtigkeit des Trager-
papiers und der Beschichtungsschicht wenigstens
6-8%, noch bevorzugter wenigstens 8-10%, und
noch bevorzugter wenigstens 10% betragt und am
bevorzugtesten die Beschichtungsschicht gar nicht
aktiv getrocknet wird, sondern dass sie direkt und ge-
trocknet wird, sondern dass sie direkt und ohne
Trocknen in den zweiten Beschichtungsschritt gelei-
tet wird.

6. Verfahren zur Herstellung von Pappe nach ei-
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nem der Anspriche 1-4, dadurch gekennzeichnet,
dass die mittels des Rakelstreichverfahrens (1) auf-
gebrachte Beschichtungsschicht und die Tragerpap-
pe hdchstens so lange getrocknet wird, bis der Pro-
zentsatz der gemeinsamen Feuchtigkeit der Trager-
pappe und der Beschichtungsschicht wenigstens
9-10%, noch bevorzugter wenigstens 10-13%, und
noch bevorzugter wenigstens 13% betragt und am
bevorzugtesten die Beschichtungsschicht gar nicht
aktiv getrocknet wird, sondern dass sie direkt und
ohne Trocknen in den zweiten Beschichtungsschritt
geleitet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2, 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von
Beschichtungsschichten mittels einer Vorhangbe-
schichtungseinrichtung (12) aufgebracht wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, da-
durch gekennzeichnet, dass doppelseitige Beschich-
tungseinrichtungen verwendet werden, wodurch bei-
de Seiten der Bahn gleichzeitig behandelt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, da-
durch gekennzeichnet, dass einseitige Beschich-
tungseinrichtungen verwendet werden, wodurch bei-
de Seiten der Bahn aufeinanderfolgend behandelt
werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Seite der
Bahn wenigstens einmal vor dem Rakelbeschichten
beschichtet wird.

11. Vorrichtung zum Beschichten einer Bahn aus
Papier, Pappe oder ahnlichem, welche hauptsachlich
Pflanzenfasern aufweist, mit wenigstens zwei
Schichten eines Behandlungsmaterials, wobei die
Vorrichtung Folgendes aufweist:

— eine erste Beschichtungsstation (1) zum Aufbrin-
gen einer Beschichtungsschicht auf die erste Ober-
flache der Bahn (3), und

— eine zweite Beschichtungsstation (10) zum Aufbrin-
gen einer weiteren Beschichtungsschicht auf die ers-
te Oberflache der Bahn,

dadurch gekennzeichnet, dass

— die erste Beschichtungsstation eine Rakelstreich-
einrichtung (1) aufweist;

—die zweite Beschichtungsstation eine beriihrungslo-
se Beschichtungseinrichtung (10, 12) aufweist, und
— die Leistung der Trockner (9) zwischen der ersten
und der zweiten Beschichtungsstation so einge-
schrankt ist, dass sie geringer als die zum vollstandi-
gen Trocknen der ersten Beschichtungsschicht erfor-
derliche Leistung ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beriihrungslose Beschich-
tungseinrichtung eine Vorhangbeschichtungseinrich-
tung (12) ist.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die berlhrungslose Beschich-
tungseinrichtung eine Sprihbeschichtungseinrich-
tung (10) ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die berlhrungslose Beschich-
tungseinrichtung eine Trocknungsbeschichtungsein-
richtung (12) ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche
11-14, dadurch gekennzeichnet, dass einseitige Be-
schichtungseinrichtungen verwendet werden.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche
11-14, dadurch gekennzeichnet, dass doppelseitige
Beschichtungseinrichtungen verwendet werden.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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