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% (57) Abstract: The invention relates to a paper machine which is used to produce gravure printing-type paper from a fibre suspension

which can be guided in a successive manner to a sieve part (4), a press part (6), a drying part (14, 17), a film press (23) comprising a
=~ film roller (21, 22) which is used to apply a coating paint, a calendar (33) which is subordinate to the film press (23) and which can
= be rolled on a paper roller (34).

o (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft unter anderem eine Papiermaschine zum Herstellen von tiefdruckfzhigem Papier
aus einer Faserstoffsuspension, die nacheinander einer Siebpartie (4), einer Pressenpartie (6), einer Trockenpartie (14, 17), einer
eine Filmwalze 821, 22) zum Auftrag einer Streichfarbe aufweisenden Filmpresse (23), einem der Filmpresse (23) nachgeordneten
Kalander (33) zufiithrbar und auf einer Papierrolle (34) aufwickelbar ist.
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Papiermaschine

Die Erfindung bezieht sich auf eine Papiermaschine zum Herstellen von tief-

druckfdhigem Papier aus einer Faserstoffsuspension.

Aus der EP 0 732 446 B1 ist ein insbesondere auch fiir die Erzeugung von tief-
druckfahigem Papier geeigneter Kalander fiir die zweiseitige Behandlung einer
Papierbahn bekannt. Der Kalander umfasst einen vom Ende her belastbaren Wal-
zenstapel, der harte Walzen und weiche Walzen sowie jeweils zwischen einer
harten und einer weichen Walze gebildete Arbeitsspalte aufweist. Dabei lasst sich
ein Teil der Walzen beheizen. Der Stapel weist sechs bis acht Walzen mit einem
durch zwei weiche Walzen gebildeten Walzenspalt auf. Es sind zwei gleichartige

Stapel mit je drei oder vier Walzen vorgesehen.

Der bekannte Kalander steht direkt in Verbindung mit einer Papiermaschine, aus
der die Papierbahn zugefiihrt wird. Die Papierbahn durchlduft dann unter Fiihrung
von Leitrollen erste Arbeitsspalte zwischen Walzen des Kalanders, einen Wech-
selspalt, weitere Arbeitsspalte und wird dann in einer Wickelrolle aufgewickelt. In
den ersten Arbeitsspalten liegt die Papierbahn mit der einen Seite und in den
weiteren Arbeitsspalten mit der anderen Seite an den harten Walzen an, so dass
beidseitig die gewlinschte Oberflachenstruktur, beispielsweise in Hinblick auf

Glanz oder Glatte, erzielt wird.

Bei bekannten Papiermaschinen kann die Tiefdruckqualitat einer Papierbahn bis-
lang nur durch Auftrag einer Streichfarbe mittels einer Klinge (Bladestrich) erreicht
werden. Durch diese Form des Auftrags wird das Papier stark belastet, und auf-
grund der hohen Abrissneigung des Bladestrichs ist die Geschwindigkeit zur On-

line-Herstellung der Papierbahn aus der Faserstoffsuspension bis zu einem auf
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einer Rolle aufgerollten Papierwickel auf 1.400 bis hdchstens 1.500 m pro Minute

begrenzt.

Es ist eine der Aufgaben der Erfindung, eine Papiermaschine zu schaffen, in der
sich Papier mit Tiefdruckqualitdt auch mit hoheren Geschwindigkeiten herstelien
lasst, wobei die Papierbahn anschlieBend auf einer Papierrolle aufgewickelt zur

Verfiigung gestellt wird.

Erfindungsgemall wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass die Papierbahn zu-
nachst aus einer Faserstoffsuspension hergestellt wird, dann einer Siebpartie zu-
fihrbar ist, anschlieRend einer Pressenpartie, einer Trockenpartie, einer eine
Filmwalze zum Aufirag einer Streichfarbe aufweisenden Filmpresse, einem der

Filmpresse nachgeordneten Kalander und dann zu einer Rolle aufwickelbar ist.

Vorteile der erfindungsgeméafRen Losung bestehen darin, dass sich die Rauhigkeit
der Papieroberﬂéche besser verringern lasst als mit herkdmmlichen Anordnungen.
Das filmgestrichene Papier hat eine héhere Kompressibilitat als das nach dem
Stand der Technik hergestellte Tiefdruckpapier. Durch die Erfindung wird erstmals
eine Filmpresse zur Herstellung von Tiefdruckpapier aus einer Faserstoffsuspen-
sion bis zur fertig auf einer Rolle aufgewickelten Papierbahn geschaffen. Zudem
ist die Filmpresse auch bei Geschwindigkeiten von mehr als 1.500 m pro Minute

einsetzbar.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-

spriichen, der Beschreibung und der Zeichnung.

Als Ausgangsstoff fiir die Papierbahn wird ein von Druckfarbe befreiter Faserstoff
eingesetzt. Dabei wird der Faserstoff nach verschiedenen Faserklassen frak-
tioniert oder klassiert. Der Grobfaseranteil, zum Beispiel der Siebriickstand R14,

wird getrennt gemahlen, um die Verhornung gezielt zu beseitigen.

Zur Erzielung einer geringen Zweiseitigkeit, beispielsweise in Hinblick auf den
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Aschegehalt oder die Rauhigkeit der Papierbahn, wird eine schonende Entwés-
serung der Faserstoffsuspension mittels einer mit einem Spaltformer ausgestat-

teten Doppelsiebpartie durchgefiihrt.

In der Pressenpartie kommt mit Vorteil eine Tandem-NipcoFlex-Presse mit einer
zusétzlichen dritten Presse, insbesondere mit einer Offset-Presse, zum Einsatz,
um eine gute Entwasserung bei gleichzeitig geringer Zweiseitigkeit der Papierbahn
zu erreichen. Vorzugsweise wird die Papierbahn innerhalb der Pressenpartie tiber
ein Transferband gefordert. Durch den Einsatz der Offset-Presse lasst sich die
Zweiseitigkeit der Papierbahn auf ein gutes Glatteniveau reduzieren und eine guie

Lauffahigkeit der Papierbahn herstellen.

Vorzugsweise wird die Glattung der Papierbahn dadurch zuséizlich verbessert,
dass der Trockenpartie eine Vortrockenpartie zum Vortrocknen der Papierbahn
vorgeordnet ist. Durch das vorzugsweise Vorglétten bei einem geringen Trocken-
gehalt, vorzugsweise bei einem Trockengehalt von weniger als 80 %, nach der
Pressenpartie und/oder in der Vortrockenpartie wird die Oberflachenstruktur weiter
verbessert. Hierdurch lasst sich die Rauhigkeit der Papierbahn auf weniger als 4
pm PPS-S10 (Messung nach dem Verfahren Parker-Print-Surf-S10), vorzugs-

weise sogar auf weniger als 3 ym, reduzieren.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Papiermaschine ist der Filmpresse ein
Glattwerk, insbesondere ein Schuhkalander, vorgeordnet. Auch der Schuhkalan-
der dient zum sanften Glatten der Papierbahn. Durch das Glattwerk lasst sich
auch die Dicke des Streichrohpapiers kalibrieren. Eine derartige Kalibrierung ist
wichtig, um anschlieRend in der nachfolgenden Filmpresse die richtige Dicke flr
den Auftrag der Streichfarbe einstellen zu kénnen.

Mit Vorteil ist vorgesehen, dass zwischen der Filmpresse und dem ihr nachgeord-
neten Kalander ein, insbesondere mit Warmestrahlung betriebener, Schwebe-

trockner angeordnet ist.
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Von Vorteil ist es, wenn die Siebpartie und/oder die Pressenpartie Siebe mit einer
feinen Bespannung, insbesondere eine Filzbespannung mit einem Fasergewicht
von weniger als 7 ditex, aufweisen. Ein Filz mit einem niedrigen Fasergewicht lasst
sich beispielsweise herstellen, indem hierfiir leichtschmelzende Polymerkompo-
nenten verwendet werden, die Uber eine Kalandrierung oberflachenbehandelt

werden.

Durch den bevorzugten Zusatz von Stérke als Bindemittel wird eine Nebelbildung
beim Auftrag der Streichfarbe reduziert und die Oberflachengiite verbessert. Be-
vorzugt betragt der Anteil der Stérke mehr als 20 %, gemessen in Massenprozent,

der gesamten Bindermittelmenge.

Von Vorteil ist der Einsatz einer Streichfarbe, die einen Feststoffanteil von weniger
als 65 %, insbesondere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger als 58 %,
gemessen in Massenprozent, aufweist. Durch eine derartige Streichfarbe lasst
sich eine geniigend glatte Oberflache der Papierbahn herstellen, um zu ver-
hindern, dass die schnell immobilisierende Tiefdruckfarbe bei der Filmspaltung

eine rauhe Oberflache erzeugt.

Die Streichfarbe wird vorteilhaft auch mechanisch und/oder chemisch entliftet, um
den Luftgehalt in ihr auf weniger als 10 %, vorzugsweise auf weniger als 7 %, ge-

messen in Massenprozent, zu senken.

Die Streichfarbe kann auf verschiedene Weise auf die Filmwalze aufgetragen
werden, beispielsweise mittels Diisen. Dann wird die (iberschiissige Streichfarbe
mitiels eines Rakelstabs von der Filmwalze wieder abgerakelt. Dieser weist auf
seiner Mantelflache bevorzugt Vertiefungen auf, etwa in Form von umlaufenden
Kerben oder Sicken, oder er hat eine wendelférmige Vertiefung, durch die die

Farbe von der Filmwalze aufgenommen wird.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Papiermaschine ist vorgesehen,
dass der Rakelstab einen Durchmesser von mehr als 20 mm hat, vorzugsweise
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mehr als 24 mm.

Mit Vorteil betrégt die Drehzahl des Rakelstabs mehr als 200 Umdrehungen pro

Minute, vorzugsweise mehr als 2560 Umdrehungen pro Minute.

Wenn die Filmpresswalze einen groen Durchmesser, insbesondere von mehr als
1500 mm, hat, hat sie bei vorgegebener Bahngeschwindigkeit der Papierbahn
eine kleinere Nipdffnungsgeschwindigkeit als bei einem kleineren Durchmesser;
dadurch lasst sich auch die auf die auf der Mantelfldiche der Filmwalze aufge-
tragene Streichfarbe wirkende Zentrifugalkraft in Grenzen halten, so dass ein Ver-
nebeln der Streichfarbe weitgehend vermieden wird. Der Streichvorgang wird wah-
rend der Herstellung der Papierbahn ohne Farbvernebelung bei einer Bahnge-
schwindigkeit von mehr als 1.500 m pro Minute, bevorzugt bei einer Geschwindig-
keit von mehr als 1.700 m pro Minute, durchgefiihrt, um ein Austrocknen des zu-
riickkommenden Farbfilms auf die Filmwalze zu vermeiden.

Es erweist sich auRerdem als vorteilhaft, wenn vor dem Kalander ein Aggregat
zum Befeuchten der Papierbahn, insbesondere ein Diisenfeuchter, im Abstand
von weniger als 1 Sekunde, bezogen auf die Bahngeschwindigkeit der Papier-
bahn, insbesondere von weniger als 0,6 Sekunden, angeordnet ist. Damit lasst
sich von der Oberflache der Papierbahn her ein Feuchtigkeitsgradient erzeugen.
Die Strichoberflache wird mit dem Ziel befeuchtet, einen Feuchtigkeitsgehalt von

mehr als 10 % zu erzeugen.

Durch die Erfindung wird die Herstellung einer auf einer Rolle aufgewickelten und
fur den Tiefdruck geeigneten Papierbahn bei hoher Geschwindigkeit erméglicht,
die eine Beschichtung mit geringem Gewicht aufweist; daher wird die Papierbahn
auch als ,light weight coated“ bezeichnet. Die Summe der Mafinahmen ergibt,
dass auf der zu bedruckenden Seite eine Rauhigkeit nach PPS-S10 von weniger
als 6 pm, vorzugsweise von weniger als 4 ym, vorhanden ist und dass sich die
Kompressibilitdt erh6ht, wobei das spezifische Volumen im GréRenbereich von 0,9

bis 1,0 cm®/g liegt.
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Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf eine Papiermaschine zum Herstellen
einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit einer
mindestens einen Pressspalt aufweisenden Pressenpartie und mit einem

unmittelbar nach der Pressenpartie angeordneten Prallstromungstrockner.

Aus der DE 100 22 087 A1 ist eine Pressenpartie einer Papiermaschine mit zwei
Pressspalten bekannt, durch die ein gemeinsamer Unterfilz und Oberfilz laufen.
Die zweite Presse ist eine Schuhpresse, deren Schuhpresswalze sich oberhalb
der unteren Walze befindet. Die Pressebene der zweiten Walze veriduft im
Wesentlichen horizontal oder unter einem Winkel von maximal 20° gegen die
Senkrechte geneigt. Bei dieser Pressenpartie ist der durch die beiden Pressspalte
gefihrte Unterfilz so dicht, dass er auch im Neuzustand nach Befeuchtung im
wesentlichen luftundurchlassig ist. Der gemeinsame Unterfilz ist andererseits noch
geniigend luftdurchlassig, um bei Driicken von Uber sechs bar in den Pressspalten
Wasser durchzulassen. Die beiden Oberfilze sind so offen, dass sie in befeuch-
tetem, nicht zusammengepressten Zustand Luft durchlassen. Die Pressebene der

ersten Presse ist um einen Winkel von Gber 20° gegen die Senkrechte geneigt.

In der DE 198 41 768 A1 wird eine Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, beschrieben. Es
ist wenigstens ein Prallstrémungstrockner vorgesehen, durch den die Material-
bahn zumindest einseitig mit einer HeiRluft- und/oder Heildampfstrémung
beaufschlagbar ist. GeméaR einigen in der DE 198 41 768 A1 beschriebenen Aus-
fiihrungsformen der Trockenpartie (Fig. 2, 4, 5) wird die Materialbahn, aus der
Preésenpartie kommend, {iber. eine einzige Saugwalze von dem Pressenfilz abge-
nommen und anschlieBend entweder {iber einen einzigen Zylinder (Fig. 2, 4) oder
Uiber eine Vielzahl von Rollen (Fig. 5) gefiihrt, die im wesentlichen kreisférmig zu-
einander angeordnet sind. Mittels dieser Ausgestaltungen von Prallstrd-
mungstrocknern ist es nicht erforderlich, die noch relativ feuchte Materialbahn zur
Erzielung einer hinreichenden Warmeiubertragung lber glatie Kontaktflachen zu

fUhren.
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Infolge der Vermeidung glatter Kontaktflichen zu Beginn der Trocknung ist die
Gefahr von Bahnabrissen sowie die Uberdehnung der Bahnrinder im Wesent-
lichen beseitigt. Damit sind hohe Trocknungsraten méglich, wodurch sich die Ge-
samtldnge der Trockenpartie entsprechend verkiirzt. Damit ist die Trocknungs-
leistung zu Beginn des Trocknungsvorgangs nur noch durch die Beeinflussung der
Papierqualitat bei zu hoher Trocknungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht mehr
durch die Bahnfiihrung der feuchten Papierbahn. Zudem lasst sich mit dem flexi-
bel und schnell regelbaren Prallstromungstrockner die Papierqualitét gezielt be-
einflussen. Dadurch ist zu Beginn der Trocknungsphase mit einer gezielten Auf-
heizung und Trocknung insbesondere auch eine Korrektur von Feuchtequerpro-

filen mdglich.

Bei bekannten Papiermaschinen besteht nunmehr das Problem, dass bei der Fiih-
rung der Papierbahn durch das Streichaggregat durch die Wiederbefeuchtung in-
folge des Aufbringens der Streichfarbe sich die Festigkeit der Papierbahn redu-
ziert, was zu Bahnabrissen fithren kann. Streichverfahren, die mit einer Rakel-
klinge die iberschiissige Streichfarbe abstreichen, erweisen sich daher als sitr-
anféllig, weil hierbei ein hoher Druckgradient auftritt (Blade-Strich). Durch diese
Form des Auftrags wird das Papier stark belastet, und aufgrund der hohen Abriss-
neigung des Bladestrichs ist die Bahngeschwindigkeit zur Online-Herstellung der
Papierbahn aus der Faserstoffsuspension bis zu einem auf einer Rolle aufge-
rollten Papierwickel auf 1.400 bis héchstens 1.500 m/min begrenzt.

Es ist des weiteren eine der Aufgaben der Erfindung, eine Papiermaschine zu
schaffen, bei der ein schonendes Streichverfahren auch bei hohen

Bahngeschwindigkeiten realisiert werden kann.

Nach einen ersten Aspekt der Erfindung wird diese Aufgabe bei einer
Papiermaschine der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass sie ein
Auftragswerk zum Auftragen einer Streichfarbe nach Art eines Vorhangs oder zum
filmférmigen Auftragen oder zum Aufsprithen von Streichfarbe aufweist. Diese
Papiermaschine ist besonders fiir die Herstellung von LWC-(,light weight coated”)-
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Papier geeignet, welches sich durch eine gute Bedruckbarkeit, insbesondere im

Bereich des Tiefdrucks, auszeichnet.

Durch die Kombination eines unmittelbar nach der Pressenpartie angeordneten
Pralistrémungstrockners mit einer Einrichtung zum Aufbringen der Streichfarbe im
Bereich der sich in Maschinenlaufrichtung anschlieBenden Trockenpartie lasst
sich das Geschwindigkeitspotential und die Runability einer Papiermaschine deut-
lich erhdhen, und gleichzeitig wird eine gute Lauffahigkeit bei guten Papierbahn-

oberflachen erreicht.

Sowohl bei Verwendung eines Vorhangs-Auftragwerks als auch beim Einsatz
einer Filmpresse sowie beim spriihférmigen Auftragen eines Mediums, insbeson-
dere einer Streichfarbe, lasst sich die Papiermaschine bis zu Bahngeschwindig-
keiten (Maschinengeschwindigkeiten) von mehr als 1.500 m/min, vorzugsweise
von mehr als 1.700 m/min, insbesondere von mehr als 1.800 m/min, einsetzen.

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Verfahren und eine Anordnung zur
Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn.

Heutzutage werden holzfrei gestrichene Papiere, so genannte WFC-Papiere
(wood-free coated), ein- oder mehrfach gestrichen und anschlieend leicht oder
gar nicht kalandriert. Dabei besteht eine feste Abhéngigkeit beziehungsweise Re-
lation zwischen dem Glanz und der Rauhigkeit des Papiers, die lediglich durch
einen Eingriff in die Strichrezeptur in gewissen, jedoch stark limitierten Grenzen
verandert werden kann. Das Finish des Papiers wird lberdies in sehr starkem

Mafie durch den moglichen Kalandrierprozess bestimmt.

Durch die genannte Abhéngigkeit ist lediglich die Herstellung einer holzfrei ge-
strichenen Papierbahn mit begrenzten Qualitaten moglich.

Es ist also eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Anordnung
zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen Papierbahn darzustellen, welche die
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Herstellung von Papierbahnen in neuen Qualitatsbereichen, insbesondere fir

matte und halbmatte WFC-Sorten, erlauben.

Diese Aufgabe wird nach einem weiteren Aspekt der Erfindung dadurch geldst,
dass die Papierbahn mitiels mindestens einer Einrichtung zur Vorkalandrierung
vorkalandriert, danach mittels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von
flissigem oder pastosem Auftragsmedium mindestens einseitig gestrichen und an-
schlieBend mittels mindestens einer Einrichtung zur Trocknung getrocknet wird,
um dadurch eine holzfrei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn mit einer
Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 yum [PPS] und einem Glanz im Bereich von 3
bis 35 % [TAPPI 75°] zu erzeugen.

Diese erfindungsgemafle Kombination erlaubt den Vorstof in neue Qualitaisbe-
reiche fiir WFC-Sorten, insbesondere fiir matte und halbmatte WFC-Sorten. Durch
das erfindungsgemale Verfahren lasst sich das gestrichene Papier volu-
menschonend herstellen und die benétigte Kalandrierarbeit kann deutlich reduziert
werden. Die Rauhigkeit der Papierbahn nach dem Vorkalandrieren ist mit < 6 ym,
insbesondere < 5 pm, insbesondere bei einfach gestrichenen Papierbahnen, das
heiRt bei nicht vorgestrichenen Papierbahnen, = dem 1,4-fachen der Endrauhigkeit
der fertigen Papierbahn. Es wird also die Mdglichkeit geschaffen, eine Papierbahn
mit einer sehr niedrigen Rauhigkeit bei einem niedrigen Glanz herzustellen.

Es wird also die allseits bekannte Abhangigkeit zwischen der Rauhigkeit und dem
Glanz mit dem neuen Prozess deutlich reduziert, wodurch die Erzeugung neuer

Papierqualitaten méglich wird.

Eine besondere Aufmerksamkeit wird dabei dem Vorkalandrieren unmittelbar vor
dem letzten Auftrag geschenkt: Es ist erforderlich, bereits hier die gewiinschte
Glatte herzustellen, damit nach dem noch folgenden Aufirag, insbesondere mittels
kontaktlosem Curtain Coating, bereits das gewlinschie Finish erreicht wird. Durch
den Verzicht auf das bisherige Kalandrieren nach dem letzten Auftrag ist es mog-
lich, alleine durch die Zusammensetzung des Auftragsmediums den geforderten
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Glanz einzustellen.

Das Vorkalandrieren ist iberdies sehr vorteilhaft fir den Auftrag, insbesondere
mittels kontaktlosem Curtain Coating, da dadurch die Anforderungen an die
Viskoelastizitat des Aufiragsmediums verringert werden und eine gute Auftrags-

qualitat sichergestellt wird.

Des Weiteren vereinfacht sich der Gesamtprozess fiir die Herstellung von holzfrei
gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahnen, da die bisherige Fertigsati-
nage entfallt und der Gesamtprozess bevorzugt als Online-Prozess gestaltet wer-

den kann.

Die Papierbahn wird in erster bevorzugter Ausgestaltung vor ihrer Vorkalan-
drierung mittels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von flissigem oder
pastésem Aufiragsmedium gestrichen. Die Stireichung erfolgt vorzugsweise auf
einer ersten Seite einfach mittels einer Film- oder einer Vorhang-Auftragsvorrich-
tung, auf beiden Seiten einfach mittels einer Film-Auftragsvorrichtung oder auf
beiden Seiten einfach mittels einer Vorhang-Auftragsvorrichtung. Die Zusammen-
setzungen der Streichfarben, die jeweiligen Strichgewichte und dergleichen kon-

nen dabei variieren.
Nach dieser Streichung wird die Papierbahn in bekannter Weise getrocknet.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor dem ersten Auftrag von
flissigem oder pastosem Auftragsmedium durch mindestens eine Filmpresse hin-
durchgefiihrt wird. Dadurch wird eine mégliche erste Dickenkalibrierung der Pa-
pierbahn auf wirksame und einfache Weise sichergestellt.

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung wird die Papierbahn mittels eines Giatt-
werks, mittels eines mindestens einen Breitnip aufweisenden Schuhkalanders und
eines Glattwerks, mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Softkalanders
oder mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Superkalanders vorka-
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landriert. Diese Einrichtungen zur Vorkalibrierung eignen sich hierflr in hervor-
ragender Weise und zeichnen sich durch eine fiir den erfindungsgeméafien Her-

stellungsprozess notwendige Prozesssicherheit bei glinstigen Betriebskosten aus.

Danach wird die Papierbahn mittels einer Einrichtung zum Auftrag von flissigem
oder pastdsem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Aufiragsvorrichtung,
auf einer ersten Seite einfach gestrichen. Ergénzend oder alternativ wird die
Papierbahn mittels einer weiteren Einrichtung zum Auftrag von flissigem oder
pastdsem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Auftragsvorrichtung,
auch oder nur auf einer zweiten Seite einfach gestrichen. Die Zusammensetzung
der mindestens einen Streichfarbe, das Strichgewicht und dergleichen kénnen

dabei variieren.

Nach dieser Streichung wird die Papierbahn in bekannter Weise erstmalig oder

erneut getrocknet.

Wiederum kann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor ihrer Vorkalandrierung
durch mindestens eine Filmpresse hindurchgefiihrt wird, sofern die Papierbahn
lediglich einfach gestrichen wird. Dadurch wird eine mégliche erste Dickenkalibrie-
rung der Papierbahn auf wirksame und einfache Weise sichergestellit.

Die Aufgabe der Erfindung wird bei einer Anordnung erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass sie in Laufrichtung der Papierbahn mindestens eine Einrichtung zur
Vorkalandrierung der Papierbahn, mindestens eine Einrichtung zum Auftrag von
flissigem oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und mindestens

eine Einrichtung zur Trocknung der Papierbahn aufweist.

Der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn ist in erster bevorzugter
Ausgestaltung mindestens eine weitere Einrichtung zum Auftrag von flissigem
oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und eine weitere Einrichtung
zur Trocknung der Papierbahn in Laufrichtung der Papierbahn vorgeordnet.
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Die Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn umfasst vorzugsweise min-
destens ein Glattwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander,
einen mindestens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens

einen Breitnip aufweisenden Schuhkalander.

Dabei kann das Glattwerk zwei Hartgusswalzen, der Softkalander eine Hartguss-
walze und eine mit einem Kunststoffbezug versehene Walze und der Superkalan-
der eine Hartgusswalze und eine Papierwalze aufweisen, wobei die genannten

Walzenpaare miteinander einen Nip bilden.

Ferner ist die Einrichtung zum Aufirag von fliissigem oder pastésem Auftragsme-
dium eine kontaktlos wirkende oder eine die Papierbahn kontaktierende Einrich-

tung.

Dabei kann die kontaktlos wirkende Einrichtung eine Vorhang-Auftragsvorrichtung
(Curtain Coating) oder eine Spriih-Auftragsvorrichtung (Spray Coating) und die die
Papierbahn kontaktierende Einrichiung eine Strich-Auftragsvorrichtung (JetFlow)
oder eine Film-Auftragsvorrichtung (Film Coating) aufweisen.

Die Einrichtung zur Trocknung der Papierbahn weist einen Prallstrémungsirockner
und/oder eine IR-Trockeneinheit auf. Diese Trocknungseinrichtungen eignen sich
hierfiir in hervorragender Weise und zeichnen sich durch eine fiir den erfindungs-
gemaRen Herstellungsprozess notwendige Prozesssicherheit bei glnstigen Be-

triebskosten aus.

In ergénzender Ausgestaltung kann der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Pa-
pierbahn beziehungsweise der Einrichtung zum Auftrag von flissigem oder pas-
tdsem Auftragsmedium auf die Papierbahn in Laufrichtung der Papierbahn min-
destens eine Filmpresse vorgeordnet sein. Dadurch wird eine mdgliche erste
Dickenkalibrierung der Papierbahn auf wirksame und einfache Weise sicherge-
stellt.
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In einer besonderen Ausfiihrungsform ist es auch mdglich, dass die erfindungs-
geméaRe Anordnung eine Einheit mit einer Papiermaschine bildet. Damit kann die
holzfrei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn online hergestellt werden
und es entfallen dabei bisher notwendige Prozessschritte, wie beispielsweise das
Auf- und Abwickeln der sich im Herstellungsprozess befindlichen Papierbahn.

Die Erfindung befrifit des weiteren ein Verfahren zum Auftrag eines

Auftragsmediums.

Bei der Herstellung und/oder Veredelung einer Materialbahn, insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn ist ein {iber die gesamte Bahnbreite reichender
gleichméBiger Auftrag notwendig. Dieser ist erforderlich, um eine spatere
Bedruckbarkeit derselben zu gewahrleisten.

Der Auftrag erfolgt auf die getrocknete Bahn in Form von Streichfarbe, Leim oder

Starke mit entsprechenden Auftragseinrichtungen.

Beim Aufiragen werden oftmals groBe Mengen an Feuchtigkeit in die Bahn
eingebracht, wodurch die Zugfestigkeit der Bahn abnimmt. Vor allem im freien Zug
nach einem Streichaggregat kann es daher leicht zu Bahnabrissen kommen.

Dies ist um so haufiger der Fall, je schneller die Bahnen laufen, je breiter diese
sind und ist auRerdem auch abhéngig von der Qualitat der Materialbahn.

Aus der DE-A1 100 33 213 ist entnehmbar, dass eine vorgetrocknete, einen
Trockengehalt von 85 bis 95% aufweisende Materialbahn, insbesondere eine
Papier- oder Kartonbahn, in indirekter Weise beschichtet wird. Der indirekte
Auftrag erfolgt dabei zundchst auf eine Auftragswalze, mit welcher das
Auftragsmedium an eine Seite der Materialbahn (bertragen wird. Die
unbeschichtete Seite der Materialbahn wird dabei von einem Stiltzband getragen.
Zur Vermeidung von freien Ziigen der Materialbahn ist das Stiitzband deshalb bis

hin zur Nachtrockenpartie gefiihrt.
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Dies bedeutet einen hohen apparativen Aufwand.

Bei der in DE-A1 101 01 866 angegebenen Losung erfoigt das Aufiragen des
Beschichtungsmediums in direkter Form auf die Materialbahn. Die Materialbahn
wird dabei ebenfalls wieder von einem Stiitzband bis hin zu einem nachfolgenden
Behandlungsort getragen, wobei auf einem langen geradlinigen Bahnweg die
Auftragsschicht kontaktlos getrocknet wird.

Auch hierbei ist der apparative Aufwand sowie alle Aktivitaten in Zusammenhang

mit der Reinigung eines solch "langen” Stiitzbandes hoch.

Es ist daher eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein einfacheres Verfahren und
eine kompaktere, einfacher aufgebaute Vorrichtung zur Vermeidung, zumindest
aber Verminderung von Bahnabrissen nach dem Aufiragen eines
Auftragsmediums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder

Karton, anzugeben.

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung lauft die Materialbahn wahrend des
Auftragens des Auftragsmediums und wahrend der kontaktlosen Trocknung der
aufgetragenen Mediumsschicht (ber ein und dieselbe Stitzflache. Dadurch
werden vor allem kurze Bahnlaufwege erreicht, wodurch hohe
Bahnlaufeigenschaften ohne freie Ziige méglich sind. Bahnrisse werden dadurch

weitgehend vermieden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn als Stiitzflache eine drehende Walze verwendet
wird, die von der Materialbahn in einem Umschlingungswinkel von ca. 180° bis
210° umschlungen wird. Damit Iasst sich neben der Stiitzung der Materialbahn

zugleich eine Bahnumienkung erreichen.

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die Materialbahn sich einfacher als
sonst beidseitig behandeln lasst. Zur Behandlung der Materialbahn auf ihren
beiden Seiten braucht dann nur zur ersten Stiitzfliche eine zweite symmetrisch
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dazu angeordnet zu werden.

In sehr zweckméaRiger Weise wird die Materialbahn bei ihrer beidseitigen
Behandlung zundchst um die erste Stiitzflache zur Behandlung der einen
Bahnseite gefiihrt, dabei - wie gesagt - umgelenkt und danach zur Behandlung der
anderen Bahnseite um die zweite Stiitzfliche gefihrt und dabei wiederum
umgelenkt. Dies alles erfolgt auf engstem Raum, was zum einen die apparativen
Kosten verringert und zum anderen bessere Bahnlaufeigenschaften gewahrleistet.
Ein besonderer Vorteil ist, dass sich dadurch h6here Maschinengeschwindigkeiten

realisieren lassen.

Das Verfahren last sich vorieilhaft ausgestalien, wenn das Auftragen des
Streichmediums in indirekter Weise erfolgt, wobei das Streichmedium zunéachst
auf eine Aufiragswalze aufgebracht wird, mit welcher danach das Streichmedium
an die Materialbahn in einem zwischen der Auftragswalze und der Stiitzfliche

bestehenden Nip abgegeben wird.

Die aufgebrachte Mediumsschicht ist dadurch sehr dinn und schon
vergleichmaBigt. AuRerdem koénnen bei der Umlenkung der Materialbahn
Abspritzungen am Nipausgang vermieden werden.

In bestimmten Fallen ist es aber auch zweckméafig, das Auftragen des flissigen

bis pastdsen Mediums in direkter Weise durchzufiihren.

Der Auftrag kann bei direktem oder auch indirektem Auftrag beispielsweise mit
einem Diisenauftragswerk, z.B. einem SDTA (Short Dwell Time Applicator) oder
einem  druckunterstitzten Freistrahldiisenauftragswerk  erfolgen.  Das
Auftragsmedium wird dabei im Uberschuss aufgetragen und anschlieBend mit
einer Rakeleinrichtung auf das gewlinschte Strichgewicht abgerakelt.

Es ist denkbar, den Auftrag auch mit einer kontaklos wirkenden
Auftragseinrichtung  durchzuflihren. Mit einer derartigen  Einrichtung,
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beispielsweise- einem Sprithauftragswerk oder einem Vorhangauftragswerk, ist
ein sogenannter 1:1- Auftrag mdglich. Beim Sprihauftragswerk wird Gber eine
Vielzahl von druckunterstitzten Einzelauftragsdiisen und beim
Vorhangauftragswerk mit einem im Wesentlichen der Schwerkraft folgendem, aus
einer maschinenbreiten Auftragdise austretenden Vorhang, nur soviel an
Auftragsmedium aufgebracht, wie im Endeffekt auf der Materialbahnseite

verbleiben soll.

Die der Beschichtung unmittelbar folgende kontaktlose Trocknung der
Auftragsschicht auf der Materialbahn Il&sst sich am effektivsten mit
Strahlungstrocknern, beispielsweise Infrarot- und/oder Konvektionstrocknern,
beispielsweise Lufttrocknern vornehmen. Die kontaktlosen Trockner sind ebenfalls

der Stitzflache zugeordnet.

Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens
kann darin bestehen, dass die getrocknete Auftragsschicht unmittelbar danach

geglattet wird.

Ein dazu vorgesehenes Glattwerk ist ebenfalls der Stiitzflache zugeordnet. Durch
diese Verfahrensweise kann ein online Glattprozess sehr effektiv betrieben
werden. Das Auftragsmedium ist zu diesem Zeitpunkt, d.h. nach der Behandlung
mit den kontaktlosen Trocknern noch nicht vollstédndig ausgehértet. Das Glattwerk
kann dadurch mit geringeren Driicken als allgemein {iblich betrieben werden. Dies
wirkt sich sehr positiv auf das Volumen der Fertigbahn, insbesondere des

Fertigpapieres, aus.

Die Materialbahn kann nun nachgeordneten Behandlungsorten, beispielsweise
einer Nachtrockenpartie, zugefiihrt werden.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist erfindungsgemaB eine Vorrichtung mit den

kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 12 vorgesehen.
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Erfindungsgemal ist also eine Stiitzflache vorhanden, um die die Materialbahn
sowohl wahrend des Mediumsauftrags als auch wahrend der Trocknung der
Auftragsschicht lauft und welche die Materialbahn auch umlenkt entweder zum
nachsten Behandlungsort oder zur Behandlung der anderen Bahnseite.

In vorteilhafter Weise ist als Stiitzflache eine Walze, die als Gegenwalze
bezeichnet werden kann, vorgesehen. Eine derartige Walze ist leichter zu
reinigen, als ein umlaufendes Stiitzband, welches ebenfalls als Stiitzflache

verwendbar ware.

Eine Siitzwalze lasst sich zudem noch beheizen, wodurch der

Trocknungsprozess der Aufiragsschicht intensiviert wird.

Der Stiitzflache lassen sich an ihrem AuRenumfang - wie vorstehend schon
ausgefilhrt - relativ einfach kontaktlose Trockner, wie Infrarot- und/oder

Lufttrockner, zuordnen.

Zweckmalig ist es, wenn der Stitzflache eine Auftragswalze zum Auftragen des
Auftragsmediums in indirekter Weise zugeordnet ist. Diese Auftragswalze bildet
mit der Stiitzfliche einen Nip, in welchem das Auftragsmedium auf die

Materialbahn ibertragen wird.

Das Verhéaltnis des Durchmessers der Statzflaiche zum Durchmesser der
Auftragswalze betragt anndhernd 4:1, wodurch die Auftragsschicht besonders

gleichmafig aufgebracht werden kann.

Um einen online Glattprozess, der kostenmaRige und verfahrenstechnische
Vorteile bringt, bewerkstelligen zu kénnen, kann den kontaktlosen Trocknern ein
Glattwerk nachgeordnet sein. Dieses Glattwerk ist ebenfalls wie die
Auftragseinrichtung bzw. Auftragswalze und die kontaktlosen Trockner derselben

Stiitzflache zugeordnet.
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Damit besteht eine sehr kompakie und einfacher als bisher zu {iberwachende

Anordnung.

Die Vorrichtung lasst sich sehr vorteilhaft flir ein beidseitiges Behandeln
(Beschichten, Trocknen, Glatten) der Materialbahn einsetzen. Dafiir sind zwei der
beschriebenen Stiitzflachen vorhanden, wobei die Materialbahn von der ersten
Stutzflache zwecks Behandlung der einen Bahnseite zur zweiten Stiitzflache

zwecks Behandlung der anderen Bahnseite lauft.

Beide Stiitzflachen sind dabei in nur geringem Abstand zueinander angeordnet,
was aullerst kurze Bahnwege sicherstellt. Beide Achsen der Stiitzflachen lassen
sich zweckméRig auf einer Ebene anordnen, wodurch der zwischen beiden
Stiitzflachen vorhandene freie Zug sich auf ein Minimum verkiirzen lasst und sich
dadurch die Bahnabrissgefahr deutlich verringert.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in weiteren Unteranspriichen

festgehalten.

Die Erfindung lisst sich besonders in Maschinen zur Herstellung und/oder
Veredelung von Materialbahnen, insbesondere aus Papier oder Karton, die mit
hohen Bahngeschwindigkeiten von ca. 2000 m/min und mehr betrieben werden
sollen, einsetzen. Auch bei geforderten hohen Bahnbreiten von 10m und dariiber

hinaus ist die Erfindung sinnvoll.

Wichtig ist, dass die verschiedenen dargestellten Aspekie der Erfindung fiir eine
Vielzahl von Anwendungsfallen beliebig miteinander kombiniert werden koénnen.
Dies bedeutet, dass die Offenbarung der Erfindung nicht auf die jeweiligen
Aspekte im einzelnen und die jeweiligen Ausfiihrungsbeispiele im einzelnen
beschrankt werden soll, sondern eine beliebige Kombination der verschiedenen
Aspekte und Merkmale aus verschiedenen Ausflihrungsbeispielen méglich ist.

Nachstehend wird die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen naher
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erlautert. Es zeigen:

Figur 1 den schematischen Aufbau einer erfindungsgeméafen Papiermaschine
nach dem ersten Aspekt der Erfindung;

Fig.2 den schematischen Aufbau einer Pressenpartie und eines sich an diese
anschlieRenden Prallstrémungstrockners nach dem zweiten Aspekt der
Erfindung;

Fig. 3 eine Vorrichtung zum vorhangférmigen Auftrag der Streichfarbe;

Fig. 4 eine Vorrichtung zum filmférmigen Aufbringen von Streichfarbe mittels
Filmwalzen;

Fig. 5 eine Spriihvorrichtung zum Auftrag der Streichfarbe und;

Fig. 6 eine Darstellung eines Online-Prozess zur Herstellung der Papierbahn;

Fig.7: eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen nach dem dritten
Aspekt der Erfindung Anordnung;

Fig. 8a u. 8b: weitere schematische Darstellungen zweier erfindungsgeméafer
Anordnungen;

Figur 9:eine weitere schematische Darstellung einer erfindungsgemafen
Anordnung; und

Fig. 10 ein erfindungsgemaBes Rauhigkeit-Glanz-Diagramm und

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung

nach dem vierten Aspekt der Erfindung in Seitenansicht.

Aus einem Stoffauflauf 1 wird eine Faserstoffsuspension einem Spalt zwischen
zwei Sieben 2 und 3 eines Doppelsiebformers 4 zugefiihrt, der eine schonende
und auf beiden Oberflachen gleichmdRige Papierbahn erzeugt. Auf dem Radius
einer Formierwalze 5 laufen die Siebe 2, 3 keilférmig aufeinander zu und
schlieRen die Faserstoffsuspension zwischen sich ein. Dabei erfolgt eine erste
Entwasserung der Faserstoffsuspension, und es bildet sich eine Fasermatte, aus
der die Papierbahn entsteht.

An den Doppelsiebformer schlie3t sich eine Pressenpartie 6 an. Die Pressenpartie
6 umfasst beispielsweise, wie dargestellt, drei Pressstellen 7, 8, 9. Die ersten bei-
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den Préssstellen 7, 8 bilden eine Tandem-Nipco-Flex-Pressenpartie, in der jeweils
eine Walze 10, 11 mit einer Schuhpresswalze 12, 13 zusammenwirkt. Eine der-
artige Pressenpartie mit zwei Pressstellen ist beispielsweise aus der DE 100 22
087 A1 bekannt, deren Offenbarung insoweit auch zu dem Inhalt der vorliegenden
Anmeldung hinzugefiigt wird. Die dritte Pressstelle 9 ist eine Offset-Presse.

An die Pressenpartie 6 schlieft sich eine Vortrockenpartie 14 an. AnschlieBend
durchléuft die Papierbahn eine Umienkwalzen 15 und Trockenzylinder 16 auf-
weisende Trockenpartie 17. Es versteht sich, dass die Trockenpartie 17 eine Viel-
zahl von Trockenzylindern aufweist, um die Papierbahn vorzugsweise von beiden
Seiten zu trocknen, und dass nur aus Griinden einer {ibersichtlichen Darstellung

auf eine ausflihrliche Abbildung aller Trockenzylinder verzichtet wurde.

Nach der Trockenpartie 17 wird die Papierbahn zwischen einer Schuhwalze 18
und einer Walze 19 eines als Glatiwerk eingesetzten Schuhkalanders 20 hin-
durchgefiihrt. Uber Umienkwalzen gelangt die Papierbahn in eine zwei Filmwalzen
21, 22 aufweisende Filmpresse 23.

Auf jede der beiden Filmwalzen 21, 22 bringt eine Auftragdiise 24 bzw. 25 einen
Film der Streichfarbe im Uberschuss auf, der jeweils durch einen Rakelstab 26, 27

abgerakelt wird.

AnschlieRend wird die Papierbahn durch ein mit Luftdruck arbeitendes Umlenk-
element 28 weitergeleitet zu einem Schwebetrockner 29, durch den die Bahn
beidseitig mittels Warmestrahlung oder HeiBluft getrocknet wird. Gber weitere
Umlenkwalzén 30, 31 wird die nun wieder getrocknete Papierbahn zu einem Di-
senfeuchter 32 weitergefiihrt, durch den sie wieder bis zu einem vorgegebenen
Feuchtegrad und Feuchtegradienten riickgefeuchtet wird. Es versteht sich, dass
auch auf der Unterseite der Papierbahn eine Riickfeuchtung durchgefiihrt werden

kann.

Nach dem Diisenfeuchter 32 wird die Bahn in einem an sich aus der EP 0 732 446
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B1 bekannten Kalander 33 geglattet. Die den Kalander 33 verlassende Papier-
bahn wird dann auf eine Papierrolle 34 aufgewickelt. Somit wird in der erfindungs-
gemafien Papiermaschine eine fiir den Tiefdruck geeignete Papierbahn in einem
einzigen kontinuierlichen Herstellungsprozess mit hoher Geschwindigkeit herge-
stellt.

Eine Pressenpartie 35 (Fig. 2), aus der eine Papierbahn 36 herausgefiihrt wird,
umfasst beispielsweise zwei Pressspalte (Pressnips) 37, 38, die jeweils von einer
Presswalze 39, 40 und einer mit dieser zusammenwirkenden Schuhpresswalze
41, 42 gebildet werden. Die Pressspalte 37, 38 bilden eine so genannte Tandem-
Nipco-Flex-Presse, wie sie an sich bereits aus der DE 100 22 087 A1 bekannt ist.
Mittels Pressfilzen 43, 44 wird die Faserstoffoahn 36 gefiihrt. Je nach
Maschinenkonfiguration und Prozessanforderungen kann auch ein bekannter
Transfer Belt verwendet werden. Durch eine Saugwalze 45 wird die Papierbahn
36 von dem Pressfilz 44 abgenommen und auf den Mantel einer groBeren
Stlitzwalze 46 (iberfiihrt, die von einem Prallstrémungstrockner 47 umgeben ist.
Die Papierbahn 36 ist mit ihrer dem Prallstromungsirockner 47
gegeniiberliegenden Seite Uber eine offene, d. h. porige und nicht glatte,
Stiitzflache gefiihrt. Hierzu ist ein Decksieb 48 vorhanden. Auf ihrer der
Stiitzwalze 46 gegeniiberliegenden Seite l8uft die Papierbahn 36 Uber ein
Untersieb 49. Gemeinsam mit diesem wird die Papierbahn 36 von der Stiitzwalze
46 durch eine Saugwalze 50 abgenommen. AnschlieBend durchlduft die
Papierbahn 36 eine Trockenpartie bekannter Bauart, wie sie beispielsweise aus
der DE 198 41 768 A1 bekannt ist.

In der Papiermaschine ist ferner, beispielsweise im Anschluss an ein nach der
Trockenpartie angeordnetes Glattwerk, ein an sich bereits aus der DE 100 12 344
A1 bekanntes, mit 51 (Fig. 3) bezeichnetes Vorhangs-Auftragswerk vorhanden,
das eine Verteilkammer 52 mit einer Abgabediise 53 umfasst, durch welche ein
Aufiragsmedium 54 an die sich in Richtung eines Pfeils L bewegende Papierbahn
36 abgegeben wird, die im Bereich einer Auftreffposition P des Vorhangs 55 um

eine Stiitzwalze 56 herumgefiihrt wird.
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Die Abgabediise 53 weist von der Aufireffposition P einen Abstand H auf. Uber
diese Fallhbhe H falit das aus der Abgabediise 53 austretende Auftragsmedium
54 im Wesentlichen schwerkraftbedingt auf die Papierbahn 36. Da das
Auftragsmedium 54 auf dieser Fallstrecke beschleunigt wird, verringert sich die
Dicke des Vorhangs 55 von einem der Weite D der Abgabediise 53
entsprechenden Wert auf einen Wert d unmittelbar vor dem Auftreffen auf der
Papierbahn 36. Aufgrund des Unterschieds zwischen der Geschwindigkeit des
fallenden Vorhangs 55 unmittelbar vor dem Auftreffen auf der Papierbahn 36 und
deren Geschwindigkeit wird das Auftragsmedium beim Kontakt mit dieser
nochmals gestreckt, so dass die Dicke der auf der Papierbahn 36 aufgebrachten
Schicht 57 lediglich noch den Wert s aufweist.

Das Vorhangs-Auftragwerk 51 ist relativ zu der Stiitzwalze 56 derart angeordnet,
dass der Auftreffpunkt P, bezogen auf die Laufrichtung L der Papierbahn 36,
stromabwarts des Scheitelpunkts T der Umfangsfléche der Walze 56 angeordnet
ist. Der Winkel o, den die Verbindungslinie durch den Auftreffpunkt P und die Wal-
zenachse A mit der Verbindungslinie durch den Scheitelpunkt T und die Walzen-
achse A einschlief3t, weist vorzugsweise zwischen 0° und etwa 45° auf, um einer-
seits ein Weglaufen des Aufiragsmediums 54 auf der Papierbahn 36 entgegen
deren Laufrichtung L. und den Eintrag von Luft zwischen die Papierbahn 36 und
die Auftragsschicht 57 verhindern zu kdnnen.

In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 4) wird die Papierbahn 36 anstelle
des Vorhangs-Aufiragswerks 51 zwischen zwei Filmwalzen 58, 59 einer
Filmpresse 60 hindurchgefiihrt.

Auf jede der beiden Filmwalzen 58, 59 bringt eine Auftragdiise 61 bzw. 62 einen
Film der Streichfarbe im Uberschuss auf, der jeweils durch einen Rakelstab 63, 64

abgerakelt wird.

Durch die in der Filmpresse 60 eingesetzie Streichfarbe I&sst sich die Dicke der
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Papierbahn kalibrieren. Eine gute Kalibrierung der Dicke des Streichrohpapiers
|asst sich insbesondere dann erzielen, wenn die Filmpresse 60 mit einer Starke
als Bindemittel enthaltenden Streichfarbe arbeitet. Durch den Zusatz des Binde-
mittels wird eine Nebelbildung beim Auftrag der Streichfarbe vermieden. Bevor-
zugt betragt der Anteil des Bindemittels mehr als 20 % der aufgetragenen Farbe.
Als Bindemittel findet vorteilhaft Starke Verwendung.

Von Vorteil ist allgemein der Einsatz einer Streichfarbe, die einen Feststoffanteil
von weniger als 65 %, insbesondere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger
als 58 %, gemessen in Massenprozent, aufweist. Durch eine derartige Streich-
farbe lasst sich eine sehr glatte Oberflache der Papierbahn 36 herstellen.

Weiterhin weist die Streichfarbe bevorzugt eine Viskositat im Bereich von 500 bis
800 Paes auf, wodurch unter anderem gute Verarbeitungsmdglichkeiten gegeben

werden.

Die Streichfarbe wird vorteilhaft auch mechanisch und/oder chemisch entliiftet, um
den Luftgehalt in ihr auf weniger als 10 %, vorzugsweise auf weniger als 7 %, zu

senken.

Die Streichfarbe kann auf verschiedene Weise auf die Filmwalzen 58, 59 aufge-
tragen werden, beispielsweise mittels der in Fig. 3 dargesteliten Auftragdiisen 61,
62. Die Rakelstabe 63, 64, durch die die {iberschiissige Streichfarbe wieder von
den Filmwalzen 58, 59 wieder abgerakelt wird, weisen auf ihrer Mantelflache be-
vorzugt Vertiefungen auf, etwa in Form von umlaufenden Kerben oder Sicken,
oder sie haben eine wendelférmige Vertiefung, durch die die Farbe von der Film-

walze 58 bzw. 59 aufgenommen und auch dosiert wird.

Wenn die Filmwalzen 58, 59 einen gro3en Durchmesser, insbesondere von mehr
als 1500 mm, haben, haben sie bei vorgegebener Bahngeschwindigkeit der Pa-
pierbahn 36 eine kleinere Winkelgeschwindigkeit als bei einem kleineren Durch-
messer; dadurch lasst sich auch die auf die auf der Mantelflache der Filmwalzen
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58, 59 aufgetragene Streichfarbe wirkende Zentrifugalkraft in Grenzen halten, so
dass ein Vernebeln der Streichfarbe weitgehend vermieden wird. Der Streichvor-
gang kann bei einer Bahngeschwindigkeit von mehr als 1.500 m/min, vorzugs-
weise von mehr als 1.700 m/min, insbesondere von mehr als 1.800 m/min, durch-

gefuhrt werden.

In einer weiteren Alternative ist anstelle des Vorhangs-Auftragswerks 51 und an-
stelle der Filmpresse 60 eine Diisenanordnung 65 (Fig. 4) mit zwei sich uber die
gesamte Breite der Papierbahn 36 erstreckenden Disenbalken 66, 67
vorgesehen, aus denen das Aufiragsmedium nach Art eines Sprays flachig verteilt
auf die Papierbahn 36 aufgetragen wird. Dabei besteht die Méglichkeit eines 1:1-
Auftrags des Auftragsmediums auf die Papierbahn 36.

Ein Online-Prozess zur Herstellung der Papierbahn kann beispielsweise eine min-
destens einen Pressspalt aufweisende Pressenpartie 35, einen unmittelbar nach
der Pressenpartie 35 angeordneten Prallstrdmungstrockner 47, einen ersten Teil
einer Trockenpartie 68.1, ein Auftragswerk 51 zum Auftragen einer Streichfarbe
nach Art eines Vorhangs oder zum filmférmigen Auftragen oder zum Aufspriihen
von Streichfarbe und anschlieRend einen zweiten Teil einer Trockenpartie 68.1

aufweisen (Fig. 5).

Die Figur 7 zeigt eine schematische Darstellung einer erfindungsgeméafen Anord-
nung 70 zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Pa-

pierbahn 69.

Die Papiermaschine 78 zur Herstellung der Papierbahn 69 umfasst in bekannter
Weise die nicht explizit dargestellten Sektionen Stoffauflauf, Siebpartie, Pressen-
partie, Trockenpartie und Wickelmaschine. Der generelle Aufbau einer Papierma-
schine und derer Sektionen ist in einer Vielzahl von Druckschriften beschrieben

und dem entsprechenden Fachmann bestens bekannt.



10

15

20

25

30

WO 2005/052252 PCT/EP2004/053086
-25-

Die Anordnung 70 weist in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 mindestens
eine Einrichtung 71 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 69, mindestens eine Ein-
richtung 72 zum Auftrag von flissigem oder pastdsem Aufiragsmedium auf die
Papierbahn 69 und mindestens eine Einrichtung 73 zur Trocknung der Papierbahn

69 auf.

Die Einrichtung 71 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 69 umfasst mindestens
ein Glatiwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander, einen min-
destens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens einen

Breitnip aufweisenden Schuhkalander.

Dabei kann das Glattwerk zwei Hartgusswalzen, der Softkalander eine Hartguss-
walze und eine mit einem Kunststoffbezug versehene Walze und der Superkalan-
der eine Hartgusswalze und eine Papierwalze aufweisen, wobei die genannten
Walzenpaare miteinander einen Nip bilden. Ein Softkalander mit mehreren Walzen

ist beispielsweise aus der européischen Patentschrift EP 0 732 446 B bekannt.

Ferner ist die Einrichtung 72 zum Aufti'ag von fliissigem oder pastésem Auftrags-
medium eine kontaktlos wirkende oder eine die Papierbahn 62 kontaktierende Ein-

richtung.

Dabei kann die kontaktlos wirkende Einrichtung eine Vorhang-Auftragsvorrichtung
(Curtain Coating) oder eine Spriih-Auftragsvorrichtung (Spray Coating) und die die
Papierbahn kontaktierende Einrichtung eine Strich-Auftragsvorrichtung (JetFlow)
oder eine Film-Auftragsvorrichtung (Film Coating) aufweisen. Ein Vorhang-Auf-
tragsverfahren samt Auftragsvorrichtung ist beispielsweise aus der deutschen
Offenlegungsschrift DE 100 12 344 A1 und der VOITH-Druckschrift ,Der DF-Co-
ater — eine Streichtechnik der neuen Generation®, twogether Sonderausgabe
~Systems for Finishing®, Hirofumi Morita, p3326 d 03.03, bekannt.
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Die Einrichtung 73 zur Trocknung der Papierbahn 69 weist einen Prallstrdmungs-
trockner und/oder eine IR-Trockeneinheit auf. Jedoch kénnen selbstverstandlich
auch noch weitere Trocknungssysteme und -prinzipien ihre Verwendung finden.

Die Einrichtungen 71, 72 und 73 sind in der schematischen Darstellung fett um-
randet dargestellt, um damit ihrer Wichtigkeit Ausdruck zu verleihen.

Durch diese Anordnung 70 wird also die Durchfiihrung des erfindungsgeméafien
Verfahrens ermdglicht. Dieses ist dadurch gekennzeichnet, dass die Papierbahn
69 mittels mindestens einer Einrichtung 71 zur Vorkalandrierung vorkalandriert,
danach mittels mindestens einer Einrichtung 72 zum Auftrag von fliissigem oder
pastosem Auftragsmedium mindestens einseitig gestrichen und anschlieBend
mittels mindestens einer Einrichtung 73 zur Trocknung getrocknet wird, um da-
durch eine holzfrei gestrichene, matte oder halbmaite Papierbahn 69 mit einer
Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 pm [PPS] und einem Glanz im Bereich von 3
bis 35 % [TAPPI 75°] zu erzeugen.

In der Figur 7 ist deutlich erkennbar, dass die Einrichtungen 71, 72 und 73 als Teil
der Anordnung 70 eine Einheit mit der Papiermaschine 78 bilden. Die erfindungs-
gemalen Verfahrensschritte erfolgen also online in der Herstellung der holzfrei
gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 69.

Die Figuren 8a und 8b zeigen weitere schematische Darstellungen zweier erfin-

dungsgemaler Ausgestaltungen.

Dabei ist der Einrichtung 71 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 69 mindestens
eine weitere Einrichtung 74 zum Auftrag von fliissigem oder pastésem Auftrags-
medium auf die Papierbahn 69 und eine weitere Einrichtung 75 zur Trocknung der
Papierbahn 69 in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 vorgeordnet.
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Die weitere Einrichtung 74 zum Auftrag von fllissigem oder pastésem Auftrags-
medium auf die Papierbahn 69 ist wiederum eine kontaktlos wirkende oder eine
die Papierbahn 69 kontaktierende Einrichtung (vgl. Figur 7). Sie ist bevorzugt als
eine Film- oder eine Vorhang-Auftragsvorrichtung ausgefiihrt und streicht die
Papierbahn 69 auf einer ersten Seite S1 einfach oder auf beiden Seiten S2
einfach. Die einseitige Streichung der Papierbahn 62 kann ober- oder unterseitig
erfolgen und die beidseitige Streichung der Papierbahn 69 kann gleichzeitig (vgl.
Figur 8a), zeitlich iberlappend oder zeitlich versetzt (vgl. Figur 8b) erfolgen.

Ferner weist die weitere Einrichtung 75 zur Trocknung der Papierbahn 69 einen
Prallstrdbmungstrockner und/oder eine IR-Trockeneinheit auf (vgl. Figur 7). Jedoch
koénnen selbstverstandlich auch noch weitere Trocknungssysteme und -prinzipien

ihre Verwendung finden.

Der weiteren Einrichtung 74 zum Auftrag von flissigem oder pastésem Aufirags-
medium auf die Papierbahn 69 ist in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 min-
destens eine Filmpresse 76 bekannter Bauart und Funktionsweise (doppelt ge-
strichene Darstellung) zur moglichen ersten Dickenkalibrierung der noch unge-
strichenen Papierbahn 69 vorgeordnet. Zwischen der Filmpresse 76 und der Ein-
richtung 74 kénnen selbstverstéandlich noch weitere, dem Herstellungsprozess der
holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 69 dienende Aggregate
und Einrichtungen bekannter Art (gestrichelte Darstellung) angeordnet sein.

Die Figur 9 zeigt eine weitere schematische Darstellung einer erfindungsgemafen

Ausgestaltung.

Diese Anordnung 70 &hnelt prinzipiell der Anordnung 70 der Figur 7, wobei hiermit

auf diese verwiesen wird.

Dabei ist vorgesehen, dass der Einrichtung 71 zum Auftrag von fllissigem dder
pastdsem Auftragsmedium auf die Papierbahn 69 in Laufrichtung L (Pfeil) der Pa-



10

156

20

25

30

WO 2005/052252 PCT/EP2004/053086
-28 -

pierbahn 69 mindestens eine Filmpresse 77 (doppelt gestrichene Darstellung) be-
kannter Bauart und Funktionsweise zur moglichen ersten Dickenkalibrierung der
noch ungestrichenen Papierbahn 69 vorgeordnet ist. Zwischen der Filmpresse 77
und der Einrichtung 71 kénnen selbstversténdlich noch weitere, dem Herstel-
lungsprozess der holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatien Papierbahn 69
dienende Aggregate und Einrichtungen bekannter Art (gestrichelte Darstellung)

angeordnet sein.

Die Figur 10 zeigt ein erfindungsgeméaBes Rauhigkeit-Glanz-Diagramm.

Es ist deutlich erkennbar, dass beim bekannten Stand der Technik eine deutliche
Abhéngigkeit zwischen der Rauhigkeit und dem Glanz einer Papierbahn (ge-
strichelter Bereich) besteht. Dies liegt daran, dass beide Qualitatseigenschaften
nur durch einen Schritt (Nachkalandrieren) eingestellt werden. Kleine Glanzwerte
bei geringen Rauhigkeiten sind nicht méglich, was bei matten Papiersorten wie-

derum von Nachteil ist.

Durch das erfindungsgeméfle Verfahren lassen sich dagegen kleine Glanzwerte
bei geringen Rauhigkeiten einsfellen. Dies liegt daran, dass die Rauhigkeit durch
das Vorkalandrieren bestimmt wird und in Kombination mit dem kontaktlosen
Streichen nicht mehr verschlechtert wird. Beim kontaktlosen Streichen wird ein
Konturstrich aufgetragen. Der Vorteil liegt dabei darin, dass beim Streichen das
Auftragsmedium nicht in die Papierbahn gedriickt wird, was zu einer gewissen
Befeuchtung der Papierbahn und somit zu einer Erhéhung der Rauhigkeit der Pa-
pierbahn fiihren wiirde. Der Glanz der Papierbahn wird nun unabhéngig von der
Kalandrierarbeit durch die Parameter des Auftragsmediumé eingestellt. Diese Pa-
rameter sind beispielsweise die Konsistenz, die Rezeptur, die PartikelgroRRe- und -

form der Pigmente und dergleichen.

Durch das Vorkalandrieren werden wesentliche bessere Bedingungen fiir das
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kontaktlose Auftragsverfahren geschaffen. Dies flhrt unter anderem zu besseren
Streichergebnissen infolge geringerer Anforderungen an die Viskoelastizitat des

Auftragsmediums.

Bei der Anwendung der erfindungeméfien Verfahrensschritte kann also eine holz-
frei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn in neuen Qualitatsbereichen
hergestelit werden. Die neuen Qualitatsbereiche liegen innerhalb einer drei-
eckigen, vorzugsweise elliptischen Kontur, die sich im Rauhigkeitsbereich von 0,8
bis 3,9 um [PPS] und im Glanzbereich von 3 bis 35 % [TAPPI 75°] erstreckt und in
der Figur 10 voll gestrichelt bzw. voll liniert dargestellt ist.

Damit die Bedeutung der Erfindung klar zum Ausdruck kommt, sind in der Figur 10
weiterhin die Qualitatsbereiche von holzfrei gestrichenen Papierbahnen darge-
stellt, die gemalR den bislang bekannten Herstellungsverfahren hergestellt wurden.
Diese liegen ebenfalls innerhalb einer vorzugsweise elliptischen Kontur, die jedoch
unglinstigere Qualitdtswerte aufweist und gestrichelt dargestellt ist.

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und
eine Anordnung zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halb-
matten Papierbahn geschaffen werden, welche die Herstellung von Papierbahnen
in neuen Qualitatsbereichen, insbesondere fiir matte und halbmatte WFC-Sorten,

erlauben.

Bei der in der Figur 11 gezeigten Darstellung soll eine trockene Materialbahn 81
mit einem insbesondere fliissigen Auftragsmedium M zur Verbesserung ihrer
spateren Bedruckbarkeit beschichtet werden. Als Auftragsmedium dient im
Beispiel Streichfarbe, welche eine wassrige Pigmentdispersion ist. Aber auch Leim
oder Starke kbénnen aufgetragen werden. Dabei vermindert sich wegen der
Feuchtigkeitsaufnahme die Zugfestigkeit der Materialbahn 81, wodurch vor allem
in freien Zigen der Bahn 81 diese leicht ein- oder gar abreif3en kann.
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Um dies zu vermeiden, ist wenigstens eine Stiitzflache 82 vorgesehen, Uber die
die Materialbahn 81 wahrend des Auftragens von unten nach oben in Laufrichtung
L lauft. Als Stiitzflache 82 wird im Beispiel eine drehende Walze verwendet, die
von der Materialbahn 81 in einem Umschlingungswinkel o von ca. 180° bis 210°

umschlungen und dabei nach unten umgelenkt wird.

Der Stitzflache 82 ist an ihrem AulRenumfang eine Aufiragswalze 83 fur einen
indirekten Mediumsauftrag zugeordnet. Die Auftragswalze 83 bildet mit der
Stiitzflache 82 dazu einen Nip 84, in welchem das von einer Auftragseinrichtung
85 abgegebene Auftragsmedium M auf die um die Stiitzfliche 82 laufende
Materialbahn 81 aufgebracht wird. Mit einem Rakelelement 85a in Form einer
Streichklinge oder eines drehbaren Rakelstabes erfolgt die Dosierung des auf die

Auftragswalze 83 aufgebrachten Mediums M.

Als Auftragseinrichtungen 85 fiir das indirekte (aber auch das direkte Auftragen
des Auftragsmediums M wére méglich) sind Disenauftragswerke oder kontakilos
wirkende Einrichtungen ohne Rakelelemente, wie Vorhangdiisen- oder

Spriihdiisenauftragswerke, einsetzbar.

Unmittelbar nach dem Ubertragen des Auftragsmediums M als Auftragsschicht 86
auf der Materialbahn 81 erfolgt eine Trocknung dieser Schicht 86. Die Trocknung
wird mit kontaktlosen Trocknern 87, die sowohl Strahlungstrockner, z. B. mit
Infrarotheizung, als auch (alternierend oder in Kombination) Konvektionstrockner,

z.B. Lufttrockner sein kdnnen, durchgefiihrt.

Mit diesen kontaktlosen Trocknemn, die ebenfalls dem AuBenumfang der
Stiitzflache 82 zugeordnet sind und die sich zur Vermeidung von Warmeverlusten
in einer gemeinsamen Haube 88 befinden konnen, schont man die frisch

aufgetragene Schicht 86.

Zur Verstarkung der Trocknungsleistung fiir die Auftragsschicht 84 ist im Beispiel
die Stiitzwalze 82 beheizt ausgefiihrt.



10

15

20

25

30

WO 2005/052252 _ PCT/EP2004/053086
-31-

Den kontaktlosen Trocknern 87 ist im Beispiel eine Glatteinrichtung 89
nachgeordnet. Diese Glatteinrichtung 89 ist ebenfalls wie die Auftragseinrichtung
85 und die kontaktlosen Trockner 87 am AuRenumfang derselben Stiitzflache 82

angeordnet.

Im gewahlten Beispiel soll die Materialbahn 81 beidseitig beschichtet werden,
wozu eine gleichartig aufgebaute zweite Stitzflache 82b nebst der zugeordneten
Auftragseinrichtung 85, 85a, den Trocknern 87 und der Glatteinrichtung 89

vorhanden ist.

Da die Glatteinrichtung 89 bei geringeren Anforderungen auch weggelassen
werden kann, ist diese Einrichtung 89 jeweils nur gestrichelt gezeichnet. Die von
unter her kommende Bahn 81 wird dabei zuerst um eine erste Stiitzfliche (Walze)
82a zur Behandlung der ersten Bahnseite 81a im besagten Umschlingungswinkel
gefiihrt, aufgrund dieses Winkels dabei nach unten umgelenkt und zur
Behandlung der anderen (zweiten) Bahnseite 81b nach unten laufend der zweiten
Stitzflache (Walze) 82b zugefiihrt. Die Materialbahn 81 umschlingt die Stitzflache
82b wiederum im selben Winkel wie bei Stiitzflache 82a, wird dabei aber nun nach
oben laufend zu einem nachfolgenden Behandlungsort 90 umgelenkt. Der
Behandlungsort 90 ist beispielsweise eine Nachtrockenpartie, mit der die
Materialbahn 81 bzw. ihre beidseitig aufgebrachten Aufiragsschichten 86 bzw. 86a
und 86b volistandig getrocknet werden. Die Stiitzfliche 82b glattet auBerdem die
Bahnseite 81a nach dem Prinzip des ,Guss-Streichens®.

Es versteht sich, dass sich je nach gefordertem Endmaterial weitere
Beschichtungen und/oder Gléattvorgénge auf einer oder beiden Seiten anschlieBen

konnen.

Im Ubrigen ist aus der Figur entnehmbar, dass beide Stiitzflichen 82a und 82b
symmetrisch zueinander angeordnet sind, wobei die Achsen A; und Ajder
verwendeten Stilitzwalzen sich auf einer Ebene E befinden. Zwischen beiden
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Stiitzflachen bzw. Walzen 82a und 82b verbleibt ein nur sehr geringer Abstand a.
In diesem Abstand kann die Materialbahn 81 in kurzem freien Zug laufen.

Aus der Figur ist auBerdem entnehmbar, dass die Materialbahn 81 die Stitzflache

82 bzw. 82a und 82b wahrend ihrer Umlenkung, wahrend des Auftragens von

Auftragsmedium M, wahrend der kontaktlosen Trocknung der Aufiragsschicht und
auch wahrend eines Glattvorgangs umschlingt. Dadurch erreicht man eine sehr
kompakte, raumsparende Anordnung, kurze Bahnlaufwege bzw. geringe freie
Bahnziige, wodurch Bahnabrisse vermieden, zumindest aber deren Anzahl

minimiert werden.

Nachzutragen ist, dass das Verhélinis des Durchmessers D der Stiitzflache 82,
bzw. 82a , 82b zum Durchmesser d der Aufiragswalze 83 anndhernd 4:1 ist, wobei
der Durchmesser D ca. 4 bis 5 m und der Durchmesser d ca. 1 bis 1,8m betragt.
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Patentanspriiche

Papiermaschine zum Herstellen von tiefdruckfahigem Papier aus einer
Faserstoffsuspension, die nacheinander einer Siebpartie, einer Pressen-
partie, einer Trockenpartie, einer eine Filmwalze zum Aufirag einer
Streichfarbe  aufweisenden  Filmpresse, einem der Filmpresse
nachgeordneten Kalander zufiihrbar und auf einer Papierrolle aufwickelbar

ist.

Papiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Siebpartie eine Doppelsiebpartie mit einem Spaltformer ist.

Papiermaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trockenpartie eine Vorirockenpartie zum Vortrocknen der

Papierbahn vorgeordnet ist.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Filmpresse ein Glattwerk, insbesondere ein Schuhkalander,

vorgeordnet ist.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Filmpresse und dem ihr nachgeordneten Kalander ein,
insbesondere mit Warmestrahlung betriebener, Schwebetrockner angeordnet

ist.
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Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Siebpartie und/oder die Pressenpartie Siebe mit einer feinen
Bespannung, insbesondere eine Filzbespannung mit einem Fasergewicht

von weniger als 7 ditex, aufweisen.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressenpartie eine Tandem-NipcoFlex-Presse und eine zusétzliche

dritte Presse, insbesondere eine Offset-Presse, umfasst.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Filmpresse mit Streichfarbe arbeitet, deren Bindemittelsysem Stérke

enthalt.

Papiermaschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Streichfarbe einen Feststoffanteil von weniger als 65 %, insbeson-
dere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger als 58 %, gemessen in

Massenprozent, aufweist.

Papiermaschine nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Streichfarbe durch einen Rakelstab auf der Filmwalze dosierbar ist.

Papiermaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rakelstab einen Durchmesser von mehr als 20 mm hat,

vorzugsweise mehr als 24 mm.



10

15

20

25

30

WO 2005/052252 PCT/EP2004/053086

12.

13.

14.

15.

16.

-35-

Papiermaschine nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Drehzahl des Rakelstabs mehr als 200 Umdrehungen pro Minute,
vorzugsweise mehr als 250 Umdrehungen pro Minute, betrégt.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Filmpresswalze einen Durchmesser von mehr als 1500 mm hat.

Papiermaschine nach einem der vorhergehenden Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Kalander ein Disenfeuchter zum Befeuchten der Papierbahn
im Abstand von weniger als 1 Sekunde, bezogen auf die Bahnge-
schwindigkeit der Papierbahn, vorzugsweise von weniger als 0,6 Sekunden

angeordnet ist.

Papiermaschine zum Herstellen einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn mit einer mindestens einen Pressspalt aufweisenden
Pressenpartic und mit einem unmittelbar nach der Pressenpartie
angeordneten Prallstromungstrockner, insbesondere nach einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Papiermaschine ein Auftragswerk zum Auftragen einer Streichfarbe
nach Art eines Vorhangs oder zum filmférmigen Auftragen von Streichfarbe
oder zum Aufspriihen von Streichfarbe aufweist.

Papiermaschine nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine mindestens einen Pressspalt aufweisende Pressenpartie, einen
unmittelbar nach der Pressenpartie angeordneten Prallstrdmungstrockner,
einen ersten Teil einer Trockenpartie, ein Auftragswerk zum Auftragen einer
Streichfarbe nach Art eines Vorhangs oder zum filmférmigen Auftragen von
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Streichfarbe oder zum Aufsprihen von Streichfarbe und anschlieBend einen

zweiten Teil einer Trockenpartie aufweist.

Papiermaschine nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Maschinengeschwindigkeit von mehr als 1.500 m/min, vorzugs-
weise von mehr als 1.700 m/min, insbesondere von mehr als 1.800 m/min,

aufweist.
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Feld Il Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Grlinden fiir bestimmte Anspriiche kein Recherchenbericht erstellt:

1. ]___I Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpilichtet ist, ndmlich

2. D Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen,
daB eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefiinrt werden kann, namlich

3. D Anspriiche Nr.
well es sich dabei um abhangige Anspriche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefant sind.

Feld Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Die internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, daB diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthélt:

siehe Zusatzblatt

1. Da der Anmelder alle erforderlichen zusatziichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

Da flir alle recherchierbaren Anspriche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgeflihrt werden konnte, der eine
zusétziiche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Behdrde nicht zur Zahlung einer solchen Gebuhr aufgefordert.

o

3. D Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechizeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fiir die Gebtihren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriiche Nr.

4. l__—_l Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recher—
chenbericht beschrénkt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwéhnte Erfindung; diese ist in folgenden Anspriichen er—
faBt:

Bemerkungen hinsichtlich eines Widerspruchs I:l Die zusétzlichen Gebithren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt.

D Die Zahlung zusétzlicher Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.
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Die internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeidung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthilt,
namlich:

1. Anspriiche: 1_14,

Papiermaschine zur kontinuierlichen Herstellung von
tiefdruckfahigem Papier mit Filmpresse und dieser
nachgeordnetem Kalander

2. Anspriiche: 15-17

Papiermaschine mit unmittelbar nach der Pressenpartie
angeordnetem Prallstrémungstrockner und
Streichfarben-Auftragswerk
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