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(54)
andere Faserstoffbahn

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Uberwachung eines Auftragsmedienst-
romes (7) einer Auftragsvorrichtung (1) beim Auftrag auf
eine Papier-, Karton oder andere Faserstoffbahn (3).
Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass die Uberwa-

Uberwachung eines Auftragsmedienstromes beim Auftrag auf eine Papier-, Karton- oder

chung uber eine vordefinierte Mindestbreite hinweg er-
folgt und bei Erfassung einer Unregelmafigkeit bzw. ei-
ner lokal auftretenden Parameterabweichung des Auf-
tragsmediums im Auftragsmedienstrom (7) der Auftrags-
vorrichtung (1) eine Aktionseinheit (17) angesteuert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uber-
wachung eines Auftragsmedienstromes einer Auftrags-
vorrichtung beim Auftrag auf eine Papier-, Karton oder
andere Faserstoffbahn, im Einzelnen mitden Merkmalen
des Oberbegriffes von Anspruch 1. Die Erfindung betrifft
ferner eine Vorrichtung zur Uberwachung gemaR dem
Oberbegriff von Anspruch 17.

[0002] Um den hohen Qualitatsanforderungen an
oberflachenbeschichtete Faserstoffobahnen, insbeson-
dere in Form von Papier- und Kartonbahnen gerecht zu
werden, kommt vor allem der Homogenitat der Beschich-
tung Uber die Breite der Bahn, insbesondere der gleich-
maRigen Auftragsdicke wéahrend des Veredelungspro-
zesses eine sehr hohe Bedeutung zu. Das Auftragsme-
dium, insbesondere pigmenthaltige Streichfarbe resul-
tiert aus einem, dem Auftragswerk vorgeschalteten Farb-
bereitstellungssystem. Die Streichfarbe wird in der Regel
nach Vermischung, Filterung und Entliftung dem ver-
wendeten Auftragswerk zugefuhrt.

[0003] Der Auftrag erfolgt dabei oftmals entweder in
Form eines frei auf die Bahn herabfallenden Auftrags-
medienvorhanges mit einem Vorhang-Auftragswerk
bzw. Curtain Coater oder aber in Form eines unter Druck
aufgebrachten Medienstrahles mit einer Freistrahl-
diseneinrichtung. Letztgenannte Einrichtung stellt ein
Vordosierungssystem dar, dem eine Dosier- bzw. Ega-
lisiereinrichtung mit einem so genannten Rakelelement
nachgeordnet ist.

Im erstgenannten Fall, also beim Vorhangbeschichten,
wird das Auftragsmedium im Wesentlichen dem Schwer-
kraftprinzip folgend aufgebracht. Die zu beschichtende
Bahn bewegt sich dabei unterhalb wenigstens einer (bei
Mehrfachauftrag) Vorhangdtise der Auftragsvorrichtung,
wobei sich die Auftragsvorrichtung in einem vordefinier-
ten Abstand zur bewegten Oberflache der Faserstoff-
bahn befindet. Diesen Abstand hat der iber die Maschi-
nenbreite ausgebildete Vorhang oder auch der Strahl der
Freistrahldiseneinrichtung zu Uberwinden.

[0004] Beim Vorhang-Beschichten ist es so, dass dort
die Auftragsmediumsmenge, die zugefuhrt wird, sich als
Konturstrich auf der Bahnoberflache ablegt. Bei dieser
Auftragsart ist es erforderlich, dass der Auftragsmedien-
vorhang uber die Maschinenbreite gleichmaRig und ge-
schlossen ausgebildet ist.

In einzelnen Féllen ist jedoch ein unerwiinschtes Aufrei-
Ren des Auftragsmedienvorhanges zu beobachten. Das
AufreiRen ist im Wesentlichen auf Verunreinigungen in
der Zufiihrstrecke im Auftragsmedienbereitstellungssy-
stem, insbesondere im Bereich der Duse zurtickzufiih-
ren. Die Verunreinigungen, die einmal eingespult sind,
kénnen den Disenauslass selbst nicht passieren. In die-
sem Fall schlief3t sich der an dieser Stelle erzeugte Rest-
vorhang nicht mehr selbsttétig, wodurch die darunter vor-
beilaufende Faserstoffbahn im Bereich des Risses nicht
beschichtet wird.

Die Verunreinigungen lassen sich zwar durch einen kur-
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zen manuellen Eingriff in der Duse entfernen, was auch
beilaufendem Betrieb erfolgen kann, aber wesentlich kri-
tischer als die damit verursachten Fehlistellen auf der
Bahn sind die Anhaufungen des Auftragsmediums direkt
neben den Fehlstellen.

Diese Anhaufungen trocknen gegeniiber dem restlichen
Konturstrich wesentlich schlechter, wodurch sich diese
in negativer Weise auf die nachfolgenden Bearbeitungs-
schritte auswirken. So kénnen Reste von diesen Anh&u-
fungen sich an den Maschinenelementen, wie beispiels-
weise die Bahn fihrende Walzen anlagern und dort auf-
bauen, wodurch es zu weiteren "Strichdefekten" auf der
Bahn kommt. Dadurch wird ein Abschalten der Maschine
und auch zeitaufwendiges Reinigen der einzelnen Be-
reiche notwendig, was wiederum teuer ist und erhebli-
chen Produktionsausfall bedeutet.

Besonders problematisch gestaltet sich die Situation,
wenn der Auftragseinrichtung ein Glattwerk nachge-
schaltet ist, das heif3t, die beschichtete Faserstoffbahn
nach Durchlaufen des Auftragswerkes noch ein Glatt-
werk durchlauft.

[0005] Auch bei den schon angesprochenen Frei-
strahldisenauftragswerken mit tblichen Spaltbreiten der
Dise zwischen 0,5 bis 1 mm kann es zu einer punktuellen
Verstopfung der Duse kommen, zum Beispiel, wenn das
Auftragsmedienbereitstellungssystem nach einem Sor-
tenwechsel nicht optimal gereinigt wurde oder eine Fil-
terung des Auftragsmediums nicht korrekt durchgefiihrt
wurde. Das partielle Fehlen der Vordosierung kann auch
hier zu Fehlstreifen mit mangelhafter Abdeckung der
Bahnoberflache fiihren.

Ein mogliches folgendes Glattwerk ist allerdings hier
nicht geféhrdet, weil das der Freistrahldiise nachgeord-
nete Rakelsystem geféahrliche Anhaufungen auf un-
schadliche Mengen ausgleicht.

Da bei derartigen Auftragssystemen das Medium in der
Regel nach oben abgegeben wird, ist aber ein manueller
Zugang baulich haufig nicht gegeben, so dass Reini-
gungsmoglichkeiten der Diuse oft nicht méglich sind.
[0006] Zur Befreiung der Diise von Verunreinigungen
sei dabei stellvertretend auf MaRnahmen aus dem Stand
der Technik verwiesen, wie in DE 198 144 90 und DE
19814491 beschrieben. Gemaf dem erstgenannten Fall
erfolgt eine mechanische Reinigung mittels eines Spach-
tels. gemaR dem zweitgenannten Fall kann eine Reini-
gung durch einen Wasserstrahl vorgenommen werden.
Hier nimmt man also kurze Fehlstellen in der Auftrags-
schicht in Kauf.

[0007] Oftmals werden die Fehlstellen nur visuell
durch das Bedienpersonal und daher haufig auch erst
sehr spét erkannt. Deshalb ist daran gedacht, zonenwei-
se Uber die zu beschichtende und beschichtete Faser-
stoffbahn eine Strichgewichtsermittiung vorzunehmen.
Dies kann beispielsweise durch Messrahmen erfolgen.
Diese sind jedoch zur schnellen Ermittlung des Fehlers
nicht geeignet, insbesondere da die einzelnen Messkop-
fe auf dem Messrahmen uber die Maschinenbreite tra-
versieren und die Zeitdauer zur Uberprufung tber die
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gesamte Maschinenbreite sehr lang ist. Ferner werden
bei diesem Verfahren die Messwerte mehrerer Traver-
siervorgange miteinander verrechnet, weshalb der de-
tektierte Strichdefekt unter Umsténden gar nicht auf dem
Querprofil zu erkennen ist.

[0008] Um Unregelmé&Rigkeiten in der Beschichtung
einer Faserstoffbahn beim Auftrag mit einem Vorhang-
auftragsystem durch ortliche Verunreinigungen oder
Gaseinschlisse zu vermeiden, wird gemaR JP
2002-273309 der Einsatz eines Erkennungssystems fiir
derartige Fehlstellen am frei fallenden Vorhang von Auf-
tragsmedium wahrend des Beschichtungsvorganges
vorgeschlagen. Mitdiesem wird das Auftragsmedium op-
tisch erfasst und die erzeugten Bilder werden auf das
Vorliegen ortlicher UnregelméRigkeiten hin ausgewertet.
Das Auftragsmedium wird dann zwar mit den Einschlus-
sen behaftet auf die Faserstoffbahn aufgetragen, aller-
dings wird dieser beschichtete Teil der Faserstoffbahn
in Abhangigkeit der Erfassung des Auftretens der ge-
nannten UnregelmaRigkeitenim Auftragsmedium im frei-
en Vorhang markiert und in einem nachfolgenden Pro-
zessschritt entfernt. Das in dieser Druckschrift beschrie-
bene Verfahren setzt die Anordnung der Erfassungsein-
richtungen in unmittelbarer Nahe des Auftragsmedien-
vorganges voraus, die dadurch Verschmutzungen aus-
gesetzt sind. Dadurch kdnnen Fehlinterpretationen erfol-
gen.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, wel-
che in der Lage sind, mdgliche Strichdefekte méglichst
rasch und sicher erkennbar zu machen und gewiinsch-
tenfalls geeignete MaRnahmen zur Beseitigung derarti-
ger Fehlstellen, insbesondere bei zu erwartender nega-
tiver Auswirkung einzuleiten.

[0010] Die erfindungsgeméafe Losung ist durch die
Merkmale der Anspriiche 1, 17 und 28 charakterisiert.
Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspri-
chen beschrieben.

[0011] Beim Betrieb einer Auftragsvorrichtung zum
Auftrag eines Auftragsmediums auf eine laufende Faser-
stoffbahn, insbesondere eine Papier-, Karton- oder an-
dere Faserstoffbahn, wird das Auftragsmedium nach
dem Austritt aus der Auftragsvorrichtung iber die Ma-
schinenbreite hinweg Uberwacht und erfindungsgemarn
bei Auftreten einer lokalen Unregelmafigkeit, insbeson-
dere Verunreinigung oder Fehlstelle von Auftragsmedi-
um, eine Aktionseinrichtung aktiviert. Die Uberwachung
erfolgt tber einen Uberwachungsbereich. Dieser er-
streckt sich quer zur Faserstoffbahnlaufrichtung tber ei-
ne vordefinierte Mindestbreite, vorzugsweise die Ma-
schinenbreite, insbesondere Breite der Auftragsvorrich-
tung. Vorzugsweise erfolgt die Uberwachung jedoch
Uiber die gesamte Breite der Faserstoffbahn bzw. den
gesamten Beschichtungsbereich. Erfindungsgeman
wird somit nicht mehr nur allein auf eine visuelle Erkenn-
barkeit durch das menschliche Auge abgestellt, was ins-
besondere bei sehr breiten Maschinen zu Schwierigkei-
ten fuhrt und Fehlstellen auf dem Papier erst zu einem
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sehr spaten Zeitpunkt nach Durchlaufen der gesamten
Auftragseinrichtung und eventuell nachgeordneter Ein-
richtungen erkanntwerden kénnen. Durch die frithzeitige
Erkennung besteht nun die Mdglichkeit, das je nach ver-
wendeter Auftragsvorrichtung, insbesondere bei Ver-
wendung von Vorhangauftragswerken, Ablagerungen
an den nachfolgenden Einrichtungen, beispielsweise
Glattwalzen, welche aufwendig beseitigt werden mis-
sen, vermieden werden kdnnen und somit auf diese zu-
rickzufiihrende nicht geplante Stillstandszeiten und Pro-
duktionsausfélle weitestgehend ausgeschlossen wer-
den kénnen.

[0012] Da UnregelmaRigkeiten im Auftragsmedium
Uber die Maschinenbreite betrachtet beim Auftragen be-
ziehungsweise beim Auftreffen auf die Faserstoffbahn
meist durch Verunreinigungen in der Auftragsvorrichtung
bedingt sind, die den Auftragsmedienstrom in seinem
vorgegebenen Strémungsverlauf stéren beziehungswei-
se ablenken und diese Ablenkungen mitunter nicht mehr
ausgeglichen werden kénnen, bestehen grundsétzlich
zwei Méglichkeiten zur Durchfiihrung der Uberwachung,
entweder die direkte Uberwachung des aufzutragenden
Auftragsmedienstromes vor dem Auftrag auf die beweg-
te Faserstoffbahn oder die indirekte Uberwachung im
Hinblick auf das Vorliegen von Fehlstellen im Auftrags-
medienstrom durch Erfassung der sich einstellenden
Fehler in der Beschichtung, welche unmittelbar nach
dem Auftreffen des Auftragsmedienstromes auf der Fa-
serstoffbahn vorgenommen wird.

[0013] GemaR der ersten Ausfiihrung wird der Auf-
tragsmediumstrom direkt zwischen der Abgabevorrich-
tung und dem Auftreffen auf die Faserstoffbahn tber-
wacht. Ein besonders vorteilhafter Anwendungsfall ist
ein so genanntes Vorhangauftragswerk, wobei hier die
Homogenitat, insbesondere im Hinblick auf die Ge-
schlossenheit des Vorhanges tiber die gesamte Maschi-
nenbreite Gberwachtwird. Fehlstellen, welche zu Fehlern
in der Beschichtung fiihren, sind somit bereits vor dem
Auftrag detektierbar.

[0014] Um eine aufwendige Bildverarbeitung zu ver-
meiden, kann die Uberwachung akustisch oder kapazitiv
erfolgen.

Dazu werden im erst genannten Fall akustische Wellen
im Uberwachungsbereich in den Auftragsmedienstrom
eingeleitet und an einer anderen Stelle an einer Emp-
fangseinrichtung, ein Grundsignal definierend, empfan-
gen, wobei ein Vorliegen einer lokal auftretenden Para-
meterabweichung bei Anderung des Grundsignals de-
tektiert wird. Die Einleitung der akustischen Wellen er-
folgt vorzugsweise quer zur Bewegungsrichtung der Fa-
serstoffbahn in der Auftragsvorrichtung an einem seitli-
chen Endbereich des Auftragsmedienstromes in Rich-
tung zum gegeniiberliegenden Endbereich tGiber die Brei-
te des Auftragsmedienstromes. Vorzugsweise sind die
dazu erforderlichen Elemente der Erfassungseinrichtung
aulRerhalb des Arbeitsbereiches der Auftragsvorrichtung
und der bewegten Faserstoffbahn beidseits der Auftrags-
vorrichtung seitlich neben der bewegten Faserstoffbahn
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angeordnet, so dass Verunreinigungen an der Erfas-
sungseinrichtung weitgehend vermieden werden.
[0015] Zur kapazitiven Erfassung von Parameterab-
weichungen werden dem Auftragsmedienstrom Uber die
Mindestbreite der Faserstoffbahn Kondensatoren zuge-
ordnet, und eine lokale Parameterabweichung aus einer
Anderung der Permeabilitatszahl abgeleitet. Auch mit
diesem Verfahren lassen sich neben Fehlstellen Verun-
reinigungen detektieren.

[0016] Verwendete elektromagnetische Verfahren ba-
sieren auf dem Reflexionsvermégen und dem Absorpti-
ons- oder Transmissionsvermogen des Auftragsmedien-
stromes. Dazu werden entsprechende Strahlungs- bzw.
Lichtquellen eingesetzt, die auf eine oder beide Seiten
des frei fallenden Vorhanges (bzw. Mediumsstrahles bei
beispielsweise verwendeten Freistrahldisenauftrags-
werken) gerichtet sind. So kénnen Lichtstrahlen (opti-
sche bzw. sichtbare Strahlen) sowie auch nicht sichtbare
Strahlen, wie Mikrowellen, Infrarotstrahlen, Gamma-
strahlen usw. auf diesen aufgebracht werden. Mit ent-
sprechenden Einrichtungen, insbesondere Intensitats-
messeinrichtungen kann auf der gegeniberliegenden
Seite der durch Fehlstellen, insbesondere im frei fallen-
den Vorhang, hindurchgelangte Strahlungsanteil erfasst
werden. Dabei gentigt es in der Regel, nur das Vorhan-
densein von Fehlstellen zu detektieren, da eine Reini-
gung der Auftragsvorrichtung in der Regel tber die ge-
samte Maschinenbreite erfolgen wird. Eine weitere Mdg-
lichkeit besteht in der Erfassung von Abweichungen im
Reflexionsvermdgen uber die gesamte Maschinenbrei-
te.

[0017] GemaR der zweiten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird der Auftragsmedienstrom nach dem Auftref-
fen auf die zu beschichtende Faserstoffbahn tiberwacht.
Bei Erfassung einer lokal auftretenden Parameterabwei-
chung im aufgetragenen Auftragsmedienstrom uber die
vordefinierte Mindestbreite wird auch hier eine Aktions-
einheit angesteuert. Bei dieser Lésung wird der durch
den Fehler im Auftragsmedienstrom bedingte Fehler in
der Beschichtung ermittelt und Uber diesen auf einen
Fehler oder Verunreinigung in der Auftragsvorrichtung
geschlossen. Die Erfassungseinrichtung ist hier, auch
bei Anordnung Uber die Maschinenbreite, nicht so star-
ken Verschmutzungen unterworfen, wie bei der direkten
Anordnung beidseitig oder unmittelbar vor oder hinter
dem Auftragsmedienstrom gemafR der ersten Ausfuh-
rung.

[0018] In beiden Ausfuhrungen erfolgt die Anordnung
zumindest der Sensorik der Erfassungseinrichtungen
entweder Uber die Maschinenbreite oder aber vorzugs-
weise zur Verkirzung der Bauweise und Verringerung
der fehlerhafte Auswertungen auslésenden Verunreini-
gungen seitlich zur Faserstoffbahn. Die Anordnung er-
folgt beabstandet zum Auftragsmedienstrom bzw. der
Beschichtung, so dass berihrungslos detektiert wird.
[0019] Bei Erfassung einer Parameterabweichung
sind verschiedene Aktivititen zur Vermeidung von
Strichdefekten und Verunreinigungen nachfolgender
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Prozessaggregate denkbar, die einzeln oder in Kombi-
nation miteinander mit der besagten Aktionseinheit aus-
gefuhrt werden kénnen, wie:

- die Ausgabe einer Fehlermeldung in Form beispiels-
weise einer Anzeige auf einem Monitor, so dass das
Bedienpersonal der Streichmaschine bestimmte
MaRnahmen einleiten kann,

- die Ausgabe einer Fehlermeldung erfolgt in Form
beispielsweise eines optischen, akustischen oder
anderen Warnsignals;

- zumindest kurzzeitiges Unterbrechen des eigentli-
chen Beschichtungsvorganges, wobei die Auftrags-
dise weiterhin beaufschlagt werden kann, aber eine
Auffangeinrichtung in das vom Auftragswerk abge-
gebene Medium eingeschwenkt wird;

- manuelles oder automatisches Aktivieren einer me-
chanisch oder hydraulisch wirkenden Reinigungs-
vorrichtung, z.B. eine Spachtel fur die Reinigung der
Auftragsduse oder Beschickung der Auftragsvor-
richtung oder nur der Auftragsdiise mit einem Spul-
strom, was bei laufendem Betrieb moglich ist,

- manuelles oder automatisches Durchtrennen der
Faserstoffbahn mit einer Bahnabschlageinrichtung.

[0020] Die Reinigung kann wie gesagt manuell einge-
leitet oder aber auch automatisiert betrieben werden, wo-
bei die Reinigung mit rein mechanischen Mitteln (wie ei-
nem Schaber) bei guter Zugangigkeit der Auftragsein-
richtung durchgefihrt wird. ZweckméRiger wird jedoch
ein hydraulisches Verfahren, beispielsweise ein geeig-
netes Spllverfahren eingesetzt, wobei die Spilung mit
reinem Wasser als auch einem Fluid mit chemischen Zu-
satzen erfolgen kann. Andere Méglichkeiten sind das Ab-
schlagen der Faserstoffbahn bei sehr starker Auspréa-
gung der Fehlstellen in der Beschichtung mit Verdickun-
gen in den Randbereichen der Fehlstellen.

[0021] Die zur Umsetzung der Uberwachungsaufga-
ben verwendete Vorrichtungistin Anspruch 17 beschrie-
ben. Die Funktion ist der Vorrichtung ist bereits bei der
Beschreibung des Verfahrens erlautert worden, weshalb
hier keine Wiederholung stattfinden soll. Die erfindungs-
geméale Vorrichtung erstreckt sich dabei entweder par-
allel zur Auftragsvorrichtung Uber die Breite, wobei die
Anordnung auf nur einer Seite oder aber auch beidseitig
des frei fallenden Vorhanges bzw. des Mediumsstrahles
aus Auftragsmedium erfolgen kann, oder aber seitlich
neben der Faserstoffoahn. Der Erfassungsvorgang wird
dabei quer zur Faserstoffbahnlaufrichtung vorgenom-
men wird. Dies bietet neben einer geringeren Verschmut-
zungsanfalligkeitauch den Vorteil einer besseren Zugan-
gigkeit.

[0022] GemaR einer zweiten Ausfuhrungsform wird
die erfindungsgemafe Vorrichtung dem Auftragsmedi-
enstrom nach dem Auftreffen auf die zu beschichtende
Faserstoffbahn zugeordnet.

[0023] Die Einrichtung zur Erfassung einer Parame-
terabweichung umfasst im einfachsten Fall je nach Art
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des Uberwachungsverfahrens einen Sensor. Es kénnen
auch eine Sendeeinrichtung und eine Empfangseinrich-
tung fiir eine elektromagnetische Uberwachung z.B. mit-
tels Kamera, wobei eine Software mit den Kameradaten
eine Grauwertanalyse vornimmt. Das Ergebnis lasst sich
speichern und/oder auf einen Monitor anzeigen. Dieses
Uberwachungsergebnis kann dann als Ausloser fiir bei-
spielsweise einen Bahnabschlag hergenommen wer-
den.

Eine Sensorleiste mit Lichtgitter, oder eine akustische
(Schallwellen) oder eine kapazitive (mittels Kondensato-
ren) Uberwachung ist ebenfalls moglich.

[0024] Die erfindungsgeméfe Lésung ist besonders
fur den Auftrag von Auftragsmedium, beispielsweise in
Form von Streichfarbe in einer Auftragsvorrichtung in
Form eines Vorhangauftragswerkes einsetzbar. Hierbei
bestehen ndmlich besonders hohe Anforderungen an die
Erreichung und Beibehaltung eines geschlossenen Me-
diumsvorhanges Uber die Maschinenbreite hinweg, um
ein moglichst gleichméaRiges Auftragsergebnis tber die
gewulnschte Beschichtungsbreite zu erhalten.

[0025] Die erfindungsgeméafe Lésung wird nachfol-
gend anhand von Figuren erlautert. Darin ist im Einzel-
nen folgendes dargestellt:

Figur 1 verdeutlicht in schematisiert verein-
fachter Darstellung eine erste Ausfiih-
rung eines erfindungsgeméafRen Auf-
tragsmedienliiberwachungssystems;

Figur 2 verdeutlichtanhand einer Ausfiihrung

eines Auftragswerkes eine zweite
Ausfuhrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens;
Figuren 3 bis5  verdeutlichen Moglichkeiten zur opti-
schen Erfassung von Parameterab-
weichungen gemaln einer ersten Aus-
fuhrung des erfindungsgemafen Ver-

fahrens;

Figur 6 verdeutlicht eine erste Ausfihrung
zur kapazitiven Erfassung;

Figur 7 verdeutlicht eine erste Ausfiihrung
zur akustischen Erfassung;

Figur 8 verdeutlicht eine zweite Ausfihrung
mit optischer Erfassung.

[0026] Die Figur 1 verdeutlicht schematisiert in stark

vereinfachter Darstellung eine Auftragsvorrichtung 1.
Diese bildet ein sogenanntes Vorhangauftragswerk,
nachfolgend als Auftragswerk 2 bezeichnet. Das Vor-
hangauftragswerk 2 ist hinsichtlich seines Grundaufbaus
und der Grundausfiihrung beispielsweise aus der DE 197
16 647 Al vorbekannt.

[0027] Die hier dargestellte Auftragsvorrichtung be-
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zieht seinen Auftragsmedienstrom 7 von einer mit dem
Auftragswerk 2 gekoppelten Auftragsmedienbereitstel-
lungseinheit 9. Das Auftragsmedium wird danach von
oben nach unten laufend und im wesentlichen dem
Schwerkraftprinzip folgend auf eine gegeniiber einem
Dusenaustritt 10 laufende, beziehungsweise bewegte
Faserstoffbahn 3 aufgetragen. Bei der Bahn 3 kann es
sich um jegliche Art von Bahnen handeln, vorzugsweise
werden derartige Beschichtungssysteme jedoch zur Be-
schichtung von Papier- oder Kartonbahnen eingesetzt.
Das Auftragswerk 2 ist dazu in einem vordefinierten Ab-
stand a zur laufenden Oberflache 4 der Faserstoffbahn
3 angeordnet, so dass ein Vorhang 5 aus einer Duse 6,
welche sich durchgéangig und Uber die Gesamtbreite b2
des in der Regel maschinenbreiten Auftragswerkes 2 er-
streckt, frei und ungestitzt herab auf die zu beschichten-
de oder zu impragnierende Oberflache 4 herabfallen
kann und sich dort in der Menge, die der Oberflache 4
zugefuhrt wird, als Konturstrich auf der Oberflache 4 der
hier mittels Pfeil angedeuteten Richtung der bewegten
Faserstoffbahn 3. Voraussetzung fir einen Uber die
Bahnbreite b3 der Faserstoffbahn 3 gleichmaRigen und
homogenen Auftrag frei von Fehlstellen ist die Gleich-
maRigkeit und Homogenitat des Vorhanges 5 Uber die
Maschinenbreite beziehungsweise zumindest Uber die
zu beschichtende Breite oder die Gesamtbreite b3 der
Faserstoffbahn 3.

Verunreinigungen in der Auftragsmedienbereitstellungs-
einheit 9, welche hier nur schematisiert angedeutet ist
und mit der Dise 6 gekoppelt ist, beziehungsweise Uber
den gesamten Transportweg bis hin zum Austritt 10 an
der Duse 6, fihren zu Fehlstellen beziehungsweise zu
Stdrungen im am Austritt 10 der Dise 6 austretenden
Vorhang 5. Dadurch kommt es héufig zu einem uner-
winschten AufreiRen des Vorhanges und zu Fehlstellen
11 an Auftragsmedium im Auftragsmedienstrom 7 des
Vorhanges 5 und fuhrt zu beschichtungsfreien Stellen,
die als Fehlstrich 12 bezeichnet werden, im Konturstrich
8. Die Figur 1 verdeutlicht dabei stark ubertrieben das
Aufreifen des Vorhanges 5 und den sich dadurch erge-
benden Fehlstrich 12, das heif3t den Teil der Faserstoff-
bahn- Oberflache 4, welcher nicht von Auftragsmedium
bedeckt ist. Insbesondere wenn Verunreinigungen mit
dem Auftragsmedium in die Duse eingespilt wurden, die
aber den Disenauslass 10 nicht passieren kdnnen, er-
gibt sich ein derartiges Aufrei3en des Vorhanges 5. In
so einem Fall schlief3t sich der an dieser Stelle aufgeris-
sene Vorhang nicht mehr selbsttatig. Benachbart zum
Fehlstrich 12 kommt es zu Verdickungen bzw. Anh&u-
fungen 13 des Auftragsmediums, die sich in Faserstoff-
bahnlaufrichtung L erstrecken. Diese sind durch eine Dik-
ke D13 charakterisiert, die gréRer ist als die Dicke D8
des restlichen Konturstriches 8. Besonders problema-
tisch ist es, dass das in den Anh&ufungen 13 enthaltene
Auftragsmedium oft bis zum nachfolgenden Pro-
zessschritt nicht gentigend trocknet und bei Weitertrans-
port der Faserstoffbahn 3 somit Verschmutzungen an
dendiese transportierenden Walzen erzeugt werden, auf



9 EP 2 145 693 Al 10

denen sich das Medium dann weiter ablagert und da-
durch weitere Strichdefekte verursacht. Das Abschalten
der Auftragsvorrichtung 1 und der dieser nachgeordne-
ten Prozessabschnitte, d.h. der gesamten Maschine und
ein zeitaufwendiges und damit teures Reinigen wird not-
wendig. Um dies zu vermeiden ist erfindungsgeman ein
Auftragsmedien-Uberwachungssystem 14 vorgesehen,
welches den Auftragsmedienstrom 7 nach Austritt 10 an
der Diise 6 beobachtet, insbesondere die Homogenitat
hinsichtlich der Dicke und Verteilung, d.h. GleichmaRig-
keit iber die Maschinenbreite und bei Auftreten von Fehl-
stellen 11, insbesondere einer Unregelmafigkeit in dem
Auftragsmedium MaRnahmen zur Beseitigung dieser
einleitet. Das Auftragsmedien-Uberwachungssystem 14
ist hier schematisiert dargestellt und umfasst dazu zu-
mindest eine Erfassungseinrichtung 15. Es kann damit
zumindest eine Abweichung eines Parameters x detek-
tiert werden, der eine Eigenschaft des Auftragsmedien-
stromes 7 Uiber die Breite b7 des Auftragsmedienstromes
7 charakterisiert. Bei der zu Uberwachenden Breite des
Auftragsmedienstromes 7 handelt es sich zumindest um
die erforderliche Breite b7’ zur Erzielung der erforderli-
chen Mindestbeschichtungsbreite b3’ der Faserstoff-
bahn 3, die vorzugsweise der Gesamtbreite b3 ent-
spricht, jedoch auch kleiner sein kann unter Beriicksich-
tigung spater erfolgender Randabtrennungen. Die zu er-
fassenden Parameter charakterisieren dabei zumindest
Fehlstellen 11, vorzugsweise auch weitere Unregelmaé-
Rigkeiten, wie Verunreinigungen im Auftragsmedienst-
rom 7. Die Erfassungseinrichtung 15 wirkt mit einer Ein-
richtung 16 zur Verarbeitung des mit der Erfassungsein-
richtung 15 erfassten Signals zusammen, wobei tiber die
Verarbeitungseinrichtung 16 zumindest eine Stellgrof3e
Y fur eine Aktionseinheit 17, umfassend zumindest eine
Aktionseinrichtung erzeugt wird. Dabei kann die Signal-
Verarbeitungs-Einrichtung 16 zur Verarbeitung der Pa-
rameterabweichung im einfachsten Fall als einfacher
Wandler ausgebildet sein, der ein derartiges Signal, wel-
ches das Auftreten einer UnregelmaRigkeit tiber die Ma-
schinenbreite im Auftragsmedienstrom 7 charakterisiert,
in ein entsprechendes Fehlersignal Fs, welches als Feh-
lermeldung ausgegeben wird, umsetzt. Die Ausgabe er-
folgt vorzugsweise akustisch, oder optisch oder kapazi-
tiv. Auch Kombinationen sind denkbar. Bei einer Fehler-
meldung FS, die auf unterschiedliche Art und Weise aus-
gegeben werden kann zumindest kurzzeitig der Be-
schichtungsprozess unterbrochen werden. Mdglich ist
auch das Abschlagen der Faserstoffbahn 3, d.h. der feh-
lerhaft beschichtete Teil wird in eine Abfalleinrichtung ge-
leitet. Andere Mdglichkeiten sind die Ausbildung zumin-
dest einer StellgréRe Y zur Ansteuerung der Aktionsein-
heit 17, beispielsweise zur Inbetriebnahme einer Reini-
gungseinrichtung 18, die in Figur 1 aber nur symbolhaft
angedeutet ist.

[0028] Die Figur 2 verdeutlicht anhand einer Ausfiih-
rung geman Figur 1 eine weitere zweite Ausflihrung der
erfindungsgeméaien Uberwachung durch Erfassung von
Parameterabweichungen des Auftragsmediums nach
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Auftreffen auf die Faserstoffbahn 3. Der Aufbau des Auf-
tragsmedien-Uberwachungssystems 14 entspricht dem
in Figur 1 beschriebenen, weshalb fir gleiche Elemente
die gleichen Bezugszeichen verwendet werden. Ledig-
lich die Erfassungseinrichtung 15 ist nicht mehr dem frei
fallenden Vorhang 5 zugeordnet sondern der Faserstoff-
bahn 3 im Anschluss auf den Beschichtungsvorgang.
[0029] DieFiguren 3 bis 5 verdeutlichen stark verein-
facht mogliche Ausfiihrungen der Erfassungseinrichtun-
gen 15 und ferner deren Anordnungsmdéglichkeiten. Da-
bei wird grundsétzlich eine Anordnung nach dem Austritt
10 aus der Duse erfolgen, wobei die Anordnung bezie-
hungsweise Uberwachung des Auftragsmediums vor
dem Auftreffen auf die zu beschichtende Faserstoffbahn
3 erfolgen kann oder aber das Erkennen von Fehlern
auch erst nach dem Auftreffen, das heif3t direkt an der
Oberflache 4 der Faserstoffbahn wie in den Figuren 1
und 2 verdeutlicht. Im ersten Fall wird nur das Auftrags-
medium, insbesondere der Vorhang 5 Uberwacht, im
zweiten Fall wird die Oberflache 4 der Faserstoffbahn 3
Uberwacht, vorzugsweise abgescannt.

[0030] DieFiguren 3und 4 verdeutlichen Méglichkei-
ten einer optischen Uberwachung bzw. Erfassung von
Parameterabweichungen. Dabei wird gemaf einer er-
sten Ausfiihrung die Parameterabweichung aus einer
Transmissionsgrof3e erfasst, geman einer zweiten Aus-
fuhrung die Parameterabweichung aus dem Reflexions-
vermdgen des Auftragsmedienstromes 7 abgeleitet. Mit-
tels einer optischen Quelle, insbesondere Lichtquelle 25
wir ein Lichtstrahl gegen eine Seite des Auftragsmedi-
enstromes gelenkt. Auf der gegeniberliegenden Seite
ist ein Empfanger 26 angeordnet, der zumindest das
durch die Fehlstellen 11 gelangende Licht, je nach Auf-
tragsmedienbeschaffenheit auch dass dieses durchdrin-
gende Lichtaufnimmt und anhand der Unterschiede Uber
die Maschinenbreite Fehlstellen lokalisieren kann bzw.
erkennen. Sind gemaf Figur 4 optische Quelle 25 und
Empfanger 26 auf der gleichen Seite des Vorhanges 5
angeordnet, wird eine Parameterabweichung aus dem
unterschiedlichen Reflexionsvermdgen des Auftragsme-
dienstromes 7 Uber die Maschinenbreite abgeleitet.
[0031] GemaR Figur 5, einer Perspektivansicht ge-
mal Figur 4 ist maschinenbreit eine entsprechende
Lichtquellen- und Empfangseinheit angeordnet.

[0032] Bei den genannten optischen Lésungen ist
nicht nur der sichtbare Bereich des Lichtes gemeint.
Denkbar ist es auch, jegliche Frequenz des elektroma-
gnetischen Spektrums zu nutzen, beispielsweise auch
Infrarotstrahlung.

[0033] GemaR Figur 6 ist eine Einrichtung 15 zur ka-
pazitiven Uberwachung dargestellt. Diese ist durch die
Anordnung eines, vorzugsweise einer Mehrzahl von
Kondensatoren 27 lber die Maschinenbreite charakteri-
siert, wobei die Fehlererfassung infolge der Anderung
der Permeabilitétszahl bei Auftreten von Fehlstellen im
Auftragsmedienstrom 7 erfolgt.

[0034] Figur 7 verdeutlicht in schematisiert verein-
fachter Darstellung eine Mdglichkeit der akustischen
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Uberwachung. In diesem Fall ist eine Einrichtung 28 zum
Einleiten eines Schallsignals beispielsweise auf der
Triebseite TS in den Vorhang 5 als Sender 29 vorgese-
hen, wahrend ein Empfanger 30 gegeniberliegend auf
der Fuhrerseite FS oder umgekehrt angeordnet ist und
das Signal empfangt. Parameterabweichungen erzeu-
gen eine Abweichung von einem sich ansonsten am
Empfénger 30 einstellenden Grundsignal.

[0035] BeidenindenFigurenl1;2,6 dargestellten Aus-
fuhrungen ist die Erfassungseinrichtung 15, insbesonde-
re die Sensorik innerhalb der Maschinenbreite oder tiber
die gesamte Maschinenbreite b2 installiert. GemaR einer
Weiterentwicklung ist es auch denkbar, die Sensorik au-
Rerhalb der Auftragsvorrichtung 1 anzuordnen, dies gilt
insbesondere fir die Erfassungseinrichtungen 15, um
hier ein Verschmutzen zu vermeiden. Die Erfassungs-
einrichtungen, insbesondere Sender und Empfanger
kdénnen auch in ihrer Zuordnung zueinander quer zur Fa-
serstoffbahnlaufrichtung angeordnet sein.

[0036] Figur 8 verdeutlicht ein Verfahren zur opti-
schen Erfassung von Parameterabweichungen geman
der zweiten Ausfihrung der erfindungsgemafien L6-
sung, wie in Figur 2 verdeutlicht. Dazu wird eine Kamera
31 als Erfassungseinrichtung 15 verwendet, welche den
gesamten Uberwachungsbereich, der sich tiber die Ma-
schinenbreite, insbesondere die Breite der beschichte-
ten Faserstoffbahn 3 erstreckt , optisch abtastet und er-
fasst. Die Kamera 31 istdazu in einem Abstand zur Ober-
flache 4 der beschichteten Faserstoffbahn 3 angeordnet.
Dabei werden fortlaufend Abbilder erstellt, die in der
schon beschriebenen Signal-Verarbeitungs- Einrichtung
16 zur Verarbeitung aufbereitet und ausgewertet wer-
den, so dass entsprechend des Ergebnisses die erfor-
derlichen MalRnahmen eingeleitet werden kdnnen.
[0037] Bei allen Lésungen sind die Anordnungen so
getroffen, dass sie noch gut zugénglich sind.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Auftragsvorrichtung

2 Vorhangauftragswerk

3 Faserstoffbahn

4 laufende Oberflache

5 Vorhang

6 Duse

7 Auftragsmedium

8 Konturstrich

9 Auftragsmedien-Bereitstellungseinheit
10 Disenaustritt

11 Fehlistelle

12 Fehlstrich

13 Verdickung bzw. Anh&aufung

14 Auftragsmedien-Uberwachungssystem
15 Erfassungseinrichtung

16 Signal-Verarbeitungs-Einrichtung

17 Aktionseinheit
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18 Reinigungseinrichtung
25 Lichtquelle
26 Empféanger

27 Kondensatoren

28 Einrichtung zum Einleiten eines Schallsignals
29 Sender

30 Empféanger

31 Kamera

a Abstand

b2 Gesamtbreite des Auftragswerks 2

b3 Bahnbreite
b3’ Mindestbeschichtungsbreite
b7 Breite des Auftragsmedienstromes

b7’ erforderliche Breite

D8 Dicke des Konturstrichs
D13  Dicke der Anhaufung
Fs Fehlersignal

FS Fuhrerseite

L Laufrichtung

TS Triebseite

Y Stellgrof3e

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Uberwachung eines Auftragsmedien-
stromes (7) einer Auftragsvorrichtung (1) beim Auf-
trag auf eine Papier-, Karton oder andere Faserstoff-
bahn (3),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Uberwachung (iber eine vordefinierte Mindest-
breite hinweg erfolgt und bei Erfassung einer Unre-
gelmaRigkeit bzw. einer lokal auftretenden Parame-
terabweichung des Auftragsmediums im Auftrags-
medienstrom (7) der Auftragsvorrichtung (1) eine
Aktionseinheit (17) angesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Auftragsmedienstrom (7) zwischen einem Du-
senaustritt (10) aus der Auftragsvorrichtung (1) und
dem Auftreffen des Auftragsmedienstromes (7) auf
der Faserstoffbahn (3) Giberwacht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Uberwachung des Auftragsmedienstromes (7)
nach dem Auftreffen des Auftragsmedienstromes (7)
auf der Faserstoffbahn (3) Uberwacht wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Uberwachung akustisch vorgenommen wird, wo-
bei akustische Wellen im Uberwachungsbereich in
den Auftragsmedienstrom (7) eingeleitet und an ei-
ner anderen Stelle an einer Empfangseinrichtung,
ein Grundsignal definierend, empfangen werden
und ein Vorliegen einer lokal auftretenden Parame-



10.

11.

12.

13

terabweichung bei Anderung des Grundsignals de-
tektiert wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die akustischen Wellen, d.h. Schallwellen, quer zur
Bewegungsrichtung der Faserstoffbahn (3) in der
Auftragsvorrichtung (1) an einem seitlichen Endbe-
reich des Auftragsmedienstromes (7) in Richtung
zum gegenilberliegenden Endbereich tiber die Brei-
te (b7) des Auftragsmedienstromes (7) eingeleitet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Uberwachung kapazitiv erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Auftragsmediumsstrom (7) elektromagnetisch
Uiberwacht wird, wozu beispielsweise wenigstens ei-
ne Kamera oder eine Sensorleiste mit Lichtgitter ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
Infrarotstrahlung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
sichtbares Licht verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Uberwachung zumindest iiber die Mindestbreite
(b3’) der Beschichtung oder tiber die gesamte Breite
(b7) des Auftragsmedienstromes (7) oder Uber die
Bahnbreite (b3) der Faserstoffbahn (3), und/oder
Bahnrander aussparend, erfolgt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Erfassung einer Parameterabweichung ein Feh-
lersignal (Fs) in Form beispielsweise eines opti-
schen, akustischen oder anderen Warnsignals aus-
gegeben wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Erfassung einer Parameterabweichung die Akti-
onseinheit (17) den Beschichtungsvorgang zumin-
dest kurzzeitig unterbricht, wobei in den Auftrags-
mediumsstrom (7) eine Auffangeinrichtung zum Auf-
fangen des weiterfliessenden Mediums hineingefah-
ren wird.
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20.
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Verfahren nach wenigstens einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Erfassung einer Parameterabweichung die Akti-
onseinheit (17) in Form einer Bahn- Abschlagvor-
richtung aktiviert wird, mit der die Faserstoffbahn (3)
abgetrennt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Erfassung einer Parameterabweichung die Akti-
onseinheit (17) in Form einer manuell oder automa-
tisiert betriebenen hydraulischen oder mechanisch
wirkenden Reinigungseinrichtung (18), beispiels-
weise wahrend des Beschichtungsvorganges oder
auBerhalb des Beschichtungsvorganges aktiviert
wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Spilvorgang mit einem Reinigungsmedium ein-
geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Erfassung einer Parameterabweichung nur eine
entsprechende Meldung auf einem Monitor ange-
zeigt wird.

Vorrichtung zur Uberwachung eines Auftragsmedi-
enstromes (7) einer Auftragsvorrichtung (1) zum
Auftrag auf eine bewegte Papier-, Karton oder an-
dere Faserstoffbahn (3), umfassend eine Einrich-
tung (15) zur Erfassung zumindest einer Parameter-
abweichung,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Aktionseinheit (17) vorgesehen ist, die die Pa-
rameterabweichung anzeigtund/oder speichert und/
oder die auf die Parameterabweichung reagiert.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass
Signal-Verarbeitungs-Einrichtung (16) zur Bildung
wenigstens einer StellgréRe (Y) fur die Aktionsein-
heit (17) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Erfassungseinrichtung (15) zur Uberwachung
des Auftragsmedienstromes (7) im Bereich zwi-
schen einem Disenaustritt (10) der Auftragsvorrich-
tung (1) und dem Auftreffen des Auftragsmedienst-
romes (7) auf der Faserstoffbahn (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Erfassungseinrichtung (15) zur Uberwachung
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des Auftragsmedienstromes (7) im Bereich nach
dem Aulftreffen des Auftragsmedienstromes (7) auf
der Faserstoffbahn (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Erfassungseinrichtung (15) zur Erfassung einer
Parameterabweichung sich parallel zur Auftragsvor-
richtung (1) zumindest tiber die Beschichtungsbreite
(b3’) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass

Einzelelemente der Einrichtung (15) zur Erfassung
einer Parameterabweichung beidseits oder nur auf
einer Seite des aus dem Dusenaustritt (10) austre-
tenden Auftragsmedienstromes (7) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Einrichtung (15) zur Erfassung einer Parameter-
abweichung auf3erhalb der Erstreckung der Faser-
stoffbahn (3) quer zur Bewegungsrichtung der Fa-
serstoffbahn (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
17 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Einrichtung (15) zur Erfassung einer Parameter-
abweichung einen Sensor fur elektromagnetische
Wellen umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Sender (29) und ein Empfanger (26, 30) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
17 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Einrichtung (15) zur Erfassung einer Parameter-
abweichung wenigstens einen kapazitiven Sensor
umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

die auf die detektierte Parameterabweichung rea-
gierende Aktionseinheit (17) eine manuell oder au-
tomatisiert betriebene mechanische oder hydrauli-
sche Reinigungseinrichtung (18) oder eine Einrich-
tung zum zumindest kurzzeitigen Stoppen des Be-
schichtungsvorganges oder eine Bahnabschlagein-
richtung ist.

Verwendung einer Vorrichtung zur Uberwachung ei-
nes Auftragsmedienstromes (7) bei einem Verfahren
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gemal den Anspriichen 1 bis 16 sowie nach wenig-
stens einem der Anspriiche 17 bis 27 in einer Auf-
tragsvorrichtung (1) in Form eines Vorhangauftrags-
werkes (2).
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