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Berlin, den 2. 7. 84
AP D 21 F/261 280 7
\63 68C 23

- Herstellung von Packpapier

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Packpapier auf einer V;eldrahtmaschlne, bei dem die Papier-
bahn sowohl einer kombinierten Zylindertrocknung und freien
Trocknung unterworfen wird als auch'wahlwelse einem Kreppen
‘oder Mzkrokreppen und einem wahlwelsen Glatten der Papier-
bahn.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Der Ausdruck Péckpapier bezieht sich auf ein Papier mit

einer hohen Festigkeit. das mit Hilfe wvon Sulfatpulpe etwe~
~der gebleicht oder ungebleicht hergestellt wird, Ein Pack-
papier mlt einem Gewicht innerhalb des Bereiches von 60 oes
150 g/m » VOrzugsweise von 70 444 90 g/m ist normalerwelsev
fur die Herstellung von Papiersacken gut geeignet.

"rVersuche haben gezelgt, daB die Festigkeit von Papiersacken, -
- bei der praktischen Verwendung, die sogenannte Gebrauchs-

festigkeit, in enger Wechselbeziehung zur Absorption der

Dehnungsenergie eines Papiers fUr einen Sack steht, Diese

' Absorption der Deckungsenergie eines Papiers ist die gesamte

Menge an Arbeit pro Flacheneinheit, die bendtigt wird, damit

ein Stiick Papier bis zum ZerreiBen gestreckt wird und diese

ist wiederum zusitzlich zur Bruchbelastung abhangig von der -

B Bruchdehnung. Ein vergroBerter Wert far die Bruchdehnung

. ergibt aus diesem Grunde einen hoheren Wert fir die Absorp-

tion der Dehnungsenergie. Ein Packpapzer fir Papiersacke
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sollte folglich hohe Werte, sowohl fir d1e Absorption der

Dehnungsenergie als auch fir die Bruchdehnung aufweisen,

'1insbescndere in der. Querrichtung, in der dle groBten Bean-
vspruchungen auftreten.

Mit dem Ziel, den Wert fir dle Bruchdehnung zu erhdéhen, kann
eine Paplerbahn einer Art Krepp- oder Mikrokreppverfahren

v ‘unterzogen werden. Als Beispiel fiir ein Mikrokreppverfahren

kann das Clupak-Verfahren in Betracht gezogen werden, bei
-’dem die Papierbahn zwischen eine Rolle und ein endloses Gum-
mituch eingefuhrt wird, welches gedehnt wird, bevor es mit
der Papierbahn in Beruhrung gebracht wird und dann zusammen-
gezogen wzrd. wdhrend es guf die Papierbahn gepreft wird.

. 'Hierdurch erhalt die Papierbahn insgesamt eine vergro&erte '
»ffBruchdehnung in der Maschinenrichtung, wahrend gleichzeitig
-"dle Oberflache glatt bleibt. Bei einem normalen Kreppverfah-'
‘ren wird dagegen eine fein gekrauselte Papierbahn erhalten.'

Es ist auch bekannt, daB die, Bruchdehnung elnes Papiers mit,
' Hilfe einer freien Trocknung erreicht werden kann, das
'helBt, wenn das Papier die Moglichkeit nat. eznzuschrumpfen,
wahrend es getrocknet wird. Dies kann durch die Anwendung’
‘der sogenannten Ventilatortrocknung einer Papierbahn er-
reicht werden, bei der die Papierbahn durch einen Strom hei-
Ber Luft getragen wird, der sie in die Lage versetzt, span-
nungsfrei zu ‘trocknen, - N

Eine derartige Wirkung kann auch ‘sowohl mit Hilfe sogenann-
ter Hochgeschw1ndigkeits-Lufthauben als auch mit Hilfe so=-
genannter "Luftgleitzylinder” erreicht werden, Im erstgenann-
“ten Falle wird heiBe Luft von oben auf eine Papierbahn ge=
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blasen, die sich entlang der Oberflache éines Trocknungs-
zylinders bewegt und inm letzteren Falle wird das Papier in
einem frei flieBenden Zustand erhalten, indem heiBe Luft

durch Disen in. einer' konvexen Oberfléche;\ﬁber die sich die o

- Papierbahn bewegt, unter die Papierbahn geblasen wird. Durch
diese Behandlung erhdlt das Papler eine hohe Bruchdehnung.
.insbesondere in der Querrichtung, verglichen mit einem Pa-
pier, das auf erhitzten Zylindern auf einem herkommlichen
Wege getrocknet wurde, Die Absorption der Dehnungsenergie
und die ZerreiBfestigkeit werden ebenso verbeééért, wéhrehd
das Papier gleichzeitig dicker wird und die Oberflache des-
selben etwas rauher, :

1 E
Diese Bedingungen fanden in der Industrie bisher Vérwendung,
um Sackpapier mit einer hohen Festigkeit herzustellen, In
der kommerziellen Produktion von Packpapier wurde eine kom-
binierte Zylinderfrocknung und Ventilator%rocknung der‘Pa- »
pierbahn angewendet, Dabel ist es mdglich, die Trocknungsbe-
dingungen und damit die Eigenschaften des Paplers zu vari-
~ieren, '

‘Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Fertigsteliung eines Packpapiers auf einer Vieldraht-Ma-
schiﬂe,'auf welcher die Papierbahn durch eine'kombinierte
Zylindertrocknung und Ventilatortrocknung getrobknet wird
“und die Bahn entspréchend den Wanschen mikrogekreppt oder
gekreppt und wunschgemiB gegléttet'oder satiniert wird,

Der Ausdruck mikrokreppen bezieht sich'auf_eiﬁe mechanisch
bewirkte Schrumpfung der Papierbahn, die eine gekreppte
Struktur aufweist, die im wesentlichen fir das Auge unsicht=-



bar ist und zum Beispiel mit Hllfe eines Clupak-Aggregates
erreicht wird._

‘Der Ausdruck gekreppf bezieht sich auf das Kreppen auf einer
'Rolle gegen eine Klinge, worauf die gekreppte Struktur deut-

licher in Erschelnung tritt.

Ziel“der.Erfindung

Es ist das zZiel der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
:bvon Packpapier zur Verfugung zu stellen, durch das die Qua-

f‘ litdt des Packpapiers wesentlich ‘erhoht wird, wobei Anfor-

'derungen an das Ausgangsmaterial gegeniber den bekannten
o Verfahren wesentlich redqziertvwerden kénnen,

Wesen der Erfindung

" Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; ein Verfahren zur
'Herstellung von Packpapier auf einer Vieldrahtmaschine, bei
dem die Papierbahn sowohl einer kombinierten Zylindertrock-

'*,nung und freien Trocknung unterworfen wird, als auch wahl-

weise einem Kreppen oder Mikrokreppen und einem wahlweisen
‘Glatten der Papierbahn zu schaffen, das einfach und zuver=
“lassig in der Anwendung ist und durch das ein Papier mit

verbesserten Festigkeitseigenschaften; insbesondere in der

”i'Querrichtung. erzeugt wird, so daB die Herstellung qualita-
"  tiv hochwertiger Paplersacke und Papierbehaltern gewahrlel-

stet ist.

: ErfindungégeméB‘Wird‘diése AUfgabe dadurch gelodst, daﬁ'die
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Papierbahn aus zwei oder mehr Laéen gebildet wird, die im

Drahtteil der. Maschine miteinander gegautscht sind, wonach
-das Papierband um. eine Bruchdehnung von mindestens 2,5 %

in Richtung der Maschine und von mindestens 5 % in der Quer-
richtung zu erreichen, geschrumpft wird, |

Vorteilhaft ist es, wenn das Schrumpfen der Papierbahn durch

eine freie Trocknung in einem Ventilatortrockner durchge-

fuhrt wird und wahlweise auch durch Kreppen oder Mikrokrep-

pen der Papierbahn.

'Es ist zweckmaBig, wenn die Paplerbahn nach dem Gautschen

in der Press-Sektion gekreppt wird, um eine Bruchdehnung
von 3 bis 12 %. vorzugsweise von 5 bis 7 &, in der Rlchtung,

. der Maschine zu erreichen.,

"Im Sinne der Erfindung ist es, daB die Papierbahn nach dem

Gautschen und Pressen, aber vor dem Trocknen durch die Ven~
tilatortrocknung mikrogekreppt wird, mit dem Ziel, eine
Bruchdehnung von 3 bis 12 %, vorzugsweise von 5 bis 7 % 93

in der Rlchtung der Maschine zu erreichen.

Vorteilhafterwelse wird die Papierbahn wahrend der freien
Trocknung durch eine oder mehrere Klemmvorrichtungen einer
Glattungsmaschzne gefuhrt. ‘ ‘

Das Verfahren gemah der vorliegenden Erfindung wurde bis-
her noch nicht angewendet und die Wzrkung, die aufgezeigt

. wurde, noch nicht vorher erreicht, Die positive Ausw1rkung

der freien Trocknung auf die Absorption der Dehnungsenergle
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durch das Papler wurde sowohl in Laborversuchen als auch -
im technlschen Bereich schon: vorher dokumentlert. In Experi-
.manten_im Laboratorium, die zum Ziel hatten, die auftreten-
~ de Wirkung bei.dervHerstellung von Papier aus zwei Lagen,
~anstatt aus einef Lage mit gleichem spezifischen Gewicht
zu untersuchen; wurde jedoch kein Effekt nachgewiesen, der
‘eine Verbesserung bewies, Dieses sowohl bei konventionell
j‘getrockneten Labor-Bléttern als auch bei frel getrockneten
' Laborblattern. ‘ ‘

‘ Es ist'bekannt, ‘daB ein kleinérer.positiver Effekt auf die
_Absorption der Dehnungsenergie erreicht werden kann, wenn
"daS‘Papier’in einer’Papiermaschihe in zwei Lagen herge=-
stellt wird, anstatt in einer Lage, die Auswirkung war je- |
doch von'geringer'Kohsequenz und die Anwendung wurde in
‘bezug auf das Packpapier nicht kommerziell in Erwagung ge-:f
» zogen.

3 DasPapier,_das entsprechend‘dér vorliegenden Erfindung'her- ,
gestellt"wurde, weist unerwartet wesentlich verbesserte

. Festlgkeitseigenschaft@n, im Vergleich zu zwel gleichforml-
‘gen Bahnen auf, die frei, in Form von auf Luft getragenen

.‘Bahnen, getrocknet wurden und im Vergleich zu zwei- oder

mehrlagigen Bahnen, die auf herkommlichen Trockenzylindern

"vgetrocknet wurden, Die Verbesserung ist gréBer, als erwar-

tet und ist insbesondere in der Querrichtung des Papiers
;'ausgepragt, was fiir die Herstellung von Paplersacken und

o Paplerbehaltern verschzedener Arten von groBer Wichtigkeit -

ist, - ‘

Das Vé}fahrén’entspreqhend der vorliegenden Erfindung kann
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deshalb fur die Herstellung von Packpapier Anwendung finden,
das hohe Festigkeitseigenschaften aufweist, und aus einer
normalen Weichholz-Sulfatpulpe hoher Qualitat hergestellt
wird, '

Alternativ dazu kann das Verfahren der vdrlzegenden Erfine
dung dazu verwendet werden, ein Packpapier herzustellen,~

das herkdmmliche Festigkeitseigenschaften aufweist, entweder;
indem ein Ursprungsmaterial von hoher Qualitat verwendet '
wird und das Papier ein geringeres spezifisches Gewicht er=
halt oder indem ein Ursprungsmaterial geringerer Qualitat
verwendet wird, zum Beispiel solches, das aus sehr nachgie=
bigen Fasern oder aufgeweichtem Abfallpapier besteht. s

Eine Reduzierung der Anforderungen an'das ROHMQ@ rizgld ist
far die Moglichkeiten des Packpapiers mit anderen Verpak-
' kungsmaterialien, wie Plastefolien, Plastefabrikaten und.
verschiedenen Materialkombinationen zu~k6nku¥r$éren, von
groBter Bedeutung,

Bei der Anwendung des erflndungsgemasen Verfahrens ist es
méglich, verschiedene Pulpen zur Paplerherstellung far die
. verschiedenen Lagen zu verwenden, Es kann zum Beispiel eine
‘ gebleichte oder geféarbte Pulpe als Ausgangsmaterial far
eine obere Lage Verwendung finden und eine ungeblelchte
qulpe far eine untere Lage,

Mit dem Ziel, die erforderliche Festigkeit zu errelched,
werden die Papiersicke im allgemeinen aus zwei oder mehr
Bahnen hergestellt, die miteinander verklebt werden, Bei
- der Verwendung von Packpapler, das entsprechend dem Verfah-
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ren der vorliegenden Erfindung hefgestellt wurde, ist es mig-

' f‘ llch Sacke aus einer Bahn zu produzieren, ‘die dieselbe

'Festigkeit aufweist. Hierdurch wird eine ganz of fensichtlich
beachtliche Vereinfachung der gesamten Sackproduktion er-
'reicht; was in Verbindung mit dem verringerten Materialver=
"bfauch zu signifikanten Gkonomischen Vorteilén fihrt,

Mit dem Zielg'eine Schrumpfuhg der PapiErbahn‘entsprechend

"‘,éiher}BrUChdehnung von wenigstens 2,5 Gewichtsprozent in

der Richtung der Maschine und von wenigstens 5 % in der Quer-
frlchtung zu erreichen, w1rd elne freie Trocknung zur Anwen-

' dung gebracht, vorzugsweise in der GroBenordnung, daB slch
~der Anteil an trockenen festen_Bestandteilen in einem Be=-
réich‘von'ss bis 85 Gewichtsprozent bewegt, Der Anteil der
Trocknung, der als freie Trocknung durchgefihrt wird, kann
°AVar11eren. aber bei der allgemeinen Anwendung gilt, daB der

| Wert der Festlgkeit der Papierbahn, die hergestellt wird,

- umso hdher liegt, je groBer der Anteil an freier. Trooknung

ist, der angewendet wird, Der Anteil der Trocknung, der
‘nicht frei durchgefihrt wird, wird auf gewohnllchen dampf=
behelzten Trocknungszyllndern durcngefuhrt.

wEntspreéhend einem speziellen Anwendungsgebiet des Verfaha
rens der vorliegenden Erfindung wird die freie Trocknung der
Paplerbahn mit einem Krepp- oder Mlkrokreppvorgang kombi—
niert, mit dem Ziel, eine Bruchdehnung von 3 bis 12 Gewichts= .
prozent’ vorzugsweise 5 bis 7 Gew1chtsprozent in der’ Rlchtung
:der Maschine zu erreichen, Das Kreppen kann als MaEkreppen

: 1n der PreBreaktion der Maschine nach dem Gautschen der La-
gen durchgefihrt werden, Ein Mikrokreppen, das zum Beispiel
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in einem Clupak-Aggregat durchgefuhrt werden kann, kann nach

_ dem Gautschen und Pressen, aber vor der freien Trocknung
durchgefihrt werden., Hierdurch werden groBe Verbesserungen'
der Festigkeit im Vergleich zu herkémmlichen Technologien
~erreicht,

Enfsprechend'éiner anderen Anwendungsform des Verfahrens der .
‘-vorllegenden Erfindung kann die Papierbahn, die ein Anteil

~ von trockenen Bestandteilen von 70 bis 80 Gewichtsprozent,

vorzugsweise 75 Gewichtsprozent enthilt, wéhrend der freien
- Trocknung gegléttet werden, In diesenm Falle kann die Papier-r
bahn nach einer teilweisen Trocknung von einem Bereich der »
freien Trocknung welterbewegt werden, durch eine oder mehre-
re Klemmvorrichtungen von Glattungsmaschinen gefithrt und

" dann wieder in den Bereich der freien Trocknung elngefuhrt
‘werden, bis ein addquater Bestandteil an trockenen Feststof=-
fen erreicht ist, Die Glittung ergibt eine hohe Festigkeit
in der Z-Richtung des Papiers, der sogenannten inneren Bln-
dungsfestlgkelt, sogar hdhere Werte als sie ein Papier auf-
weist; das in einer Lage- auf herkommllche Weise hergestellt.
.~ wurde, Ein Papier, das entsprechend dem Verfahren der Erfin-
- dung hergestellt und geglittet wurde, ist fir eine Ober-
flachengestaltung, Zum Beispiel zum Uberziehen als Grundla- -
ge fur ein qualifiz;ertes Bedrucken gut geeignet.

: Ausfuhrungsbeisgial '

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausfithrungsbei-
spielen niher arlautert werden, '
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Beispiel 1

Dieses Ausfﬁhruhgébeispiel soll aufzeigen, welche Verinde-

. rungen bei einem Packpapier , das aus zwei Lagen anstatt aus

einer Lage hergestellt wird, zu erwarten sind,

Ungebleichte Sulfatpulpe wurde in einer. PFI-Muhle im Labo-

‘ratorium auf 22 Osr verfeinert,

Die Léboratoridmsblétter wurden entsprechend dem Standard-
, verfahreh SCAN-C 26 : 67 mit den\folgenden'Abweichungen her-

géstelltf

=Homogene Blatter (einlaglge Blatter) wurden mit einem spe=-
g zifischen Gewicht von 100 g/m2 (60 g/m 'entsprechend dem
o Standard) hergestellt. Die helbe Anzahl der Blitter wurde
in Obereinstimmung mit_dem Standard getrocknet; wobei,die'
' Blatter an einer Trocknungstrommel befestigt waren, um zu
~ vermeiden, daB sie schrumpfen, Die andere Halfte der Blat—
' ter wurde frei zwischen Loschpapier getrocknet, was e;n |
| Schrumpfen ohne Behlnderung erlaubte, .

‘Die zwéilagigen Blatter wurden durch Gaafschen von zwéi

Blattern hergestellt, von denen jedes ein spezifisches Ge-

‘wichts von 50 g/m2 (zusammen 100 g/mz, wie die einlagigen . .
- Blatter) aufwies, Die halbe Anzahl der Blétter wurde in
~Ubereinstimmung mit dem Standard getrocknet, wobei die

Blatter auf einer Trocknungstrommel befestigt wurden, um
zu vermeiden, daB sie schrumpfen, Die andere Hilfte der

. Blatter wurde frei zwischen Ld&schpapier getrocknet, was ein

B Schrumpfen ohne Behinderung erlaubte,
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,Die Ergebnisse der Festlgkeitsprufungen sind in der Tabelle

| 1 dargestellt.

- Tabelle 1

;
BléttzuSammen-,v
stellung

beocknung

.DehnunQSindex Nm/g
Bruchdehnung %

Index der Absorp-
tion der Dehnungs-
energie md/g

Relatlve Absorptlon
der Dehnungsenergle

homogene
Blatter

ohne
Schrumpfung

98,2
3,8

2 400

100

einlagige . zweilagige
Blatter Blatter
mit  ohne mit freier

freier Schrump-Schrump-
Schrump- fung fung
fung™ .

92,8 ' 102,1 92,7

6,1 3,8 5.7
3260 2420 3 080
136 101 - 128

Die SchluBfolgerungen, die aus diesen Laboratoriumsversu-
chen gezogen werden kénnen, sind, daB meistens dieselben
Ergebnlsse mit zweilagigen Blittern und mit homogenen Blit-
_ tern erreicht werden, und daB die frele Schrumpfung eine
‘positive Auswirkung auf die Festigkeit hat, |

Beispiel 2

~Der Zweck dieses Ausfuhrungsbeispiels besteht darin} den
Unterschied zwischen einem herkdémmlichen Blatt, das aus ei-
ner Lage hergestellt ist, und einem Blatt, das aus zwei
Lagen gebildet wird und freigetrocknet wurde, darzustellen,
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‘Die Versuche wurden als Versuche in einem‘technologischen}

. Ma&stao durchgefuhrt. worin eine Papiermaschlne Verwendung
bfand dle mit zweil Drahten und einem Trockenventilator fur.
die frele Trocknung ausgerustet war, durch die das Papier f
‘sowohl mit einem spezifischen Gewicht von 100 g/m bei der
Herstellung von homogenen Blattern (es wurde nur ein Draht

f,verwendet) mit und ohne Trockenventilator, als auch bei der

’Herstellung von zwellagigen Blattern von 2x 50 g/m mit |

. Trockenventzlator, bei einer in allen Fallen konstanten
”Maschinenrate und schlieBlich aus demselben Ursprungsmate-

rialy einer ungebleichten Packpapierpulpe, gefuhrt wurde.»

'"fDie Ergebnisse der Festigkeitsprﬂfungen’sind in der Tabelle
2 angegeben, :

- Tabelle 2

Ergebnisse der Priifung von Blattern mit einem spezifischen
Gewicht Von.1oo'g/m2, hergestellt auf einer Papiermaschine.

Dehnungs- L 'va/g ,vherkommlich frei getrock- frei ge-

- , : , ~getrocknetes netes homoge~ trockne=
i°dex : T Nm/g homogenes nes Blatt tes zwei=
Blatt lagiges
Co ' Blatt
85 : - 78 115
| 50 | | 46 52
' Dehnung Ly ' 2,6 3,5 3,5
- OT% 4,7 8,5 8,9
Index deraAb-' L3915 1,7 2,5
sorption der L ' v , _ :
Dehnungsener= T /e 1.7 ' 2.0 o 5.0
gie

- Index der réla-
-tiven Absorp- . - ‘
~.tion der Deh- B - 100 115 172
nungsenergie S
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in Richtung der Maschlne
T = in Querrichtung

_.Alle Festigkeitseigenschaften, die von Bedeutung sind, der
Dehnungsindex, die Dehnung und der Index der Absorption der

Dehnungsenergie sind in bezug auf das Verfahren von zwei
Lagen in Kombination mit freier frocknung angestiegen, Qie
freie Trocknung hat, im Vergleich mit einer herkdmmlichen
Zylindertrocknung fir homogehe Blétter eine positive Als-
wirkung auf den Index der Absorption der Dehnungsenergie
von 15 % ergeben, gerechnet als Durchschnittswert des Index
der Absorption der Dehnungsenergie in der Richtung. der Ma-
schine und in Querrichtung. Eine Ausfihrung in zwei Lagen,
kombiniert mit einer freien Trocknung ergibt, im Vergleich
mit einem auf herkdmmliche Weise getrockneten. homogenen
Blatt, eine verbesserte Festigkeit von 72 % oder einen un~-

~geféhr um das funffache gréReren Wert, als den, -der in

freier Trocknung bei homogenen Blattern erreicht werden
kann. )

Dieses'Ausfﬁhrungsbeispiel zeigt also, daB eine sshr groBe
Verbésserung der Eigenschaften des Papiers erreicht werden
kann, wenn das Papier in Obereinstimmung mit der vorliegen-
den Erfindung hergestellt wird, Dieser Effekt ist sehr
Uberraschend und konnte bei den Versuchen im Laboratorium
im Beispiel 1 nicht’vorhergeseheh werden,

; ]
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Erfindungsansprich

1.

Verfahren zur Herstellung von Packpépiéf auf eiherIViei-
drahtmaschine, bei dem die Papierbahn sowohl einer kom-

 binierten Zylindertrocknung und freien Trocknung unter=

worfen wird als auch wahlweise einem Kreppen oder Mikro-
kreppen und einem wahlweisen Glatten der Papierbahn, ge-
kennzeichnet dadurch, daR die Papierbahn aus zwei oder ‘
mehr Lagen gebildet wird, die im Drahtteil der Maschine

‘1mite1nandar gegautscht sind, wonach das Papierband um

eine‘BrudhdehnungfvpnAmindestens 2,5 % in RiéhtUng-def'

- Maschine und von mindestens 5 % in der Querrichtung'zu

2.

-erreichen, geschrumpft wird,

Veffahren5 entsprechend Punkt 1, gekennzeichnetvdadurch;

‘daB das Schrumpfen der Papierbahn durch eine freie Tfock-_

. nung in einem Ventilatortrockner durchgefﬁhrt wird und

3,
o ;dadurch, da® die Papierbahn nach déem Gautschen in der

wahlweise auch durch Kreppen oder Mlkrokreppen der Pa-
pierbahn.

Verfahren3 entsprechend Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet

Press=-Sektion gekreppt wird, um eine Bruchdehnung von.
3 bis 12 %, vorzugsweise von 5 bis 7 %, in der Rlchtung
der Maschine. zu erreichen. ;

4.'Verfahren} entspréchehd Punkt‘i oder 2,vgékennzeichnet -

_dadurch daB die Papierbahn nach dem Gautschen und Pres-
seny, aber vor dem Trocknen durch die Ventilatortrocsnung _
mxkrogekreppt wird, mit dem Ziel, eine Bruchdehnung von
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3 bis 12 %, vorzugsweise von 5 bis 7 %, in der Richtung
der Maschine zu erreichen.'

5. Verfahren, entsprechend jedem der Punkte 1 bis 4, ge-
kennzeichnet dadurch, daB die Papiérbahn wéhrend der
freien Trocknung durch eine oder mehrere Klemmvorrlch-
tungen einer Glattungsmaschzne gefGhrt wird,
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