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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEHANDLUNG EINER FASERBAHN

(57) Bei dem Verfahren wird die zu behandelnde Bahn
(1) derart gefihrt, dass sie von einem
Presswalzenspalt (8) lauft, und die
Behandlungsmischung wird an diesem Walzenspalt
der Walzen (8) in die Bahn gepresst. Die
Behandlungsmischung wird vor dem Fihren der

6 .
Bahn in den Walzenspalt von den Spriihdiisen auf 2 \ ?/3
mindestens einer Seite der Bahn (1) in einer solchen i . 00 1 5
Menge verteilt, dass die Behandlungsmischung in ¢ E 10
dem Walzenspalt immer noch feucht ist. Die 20 O
vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine () <
Anordnung zur Behandlung einer Faserbahn, wobei . & i (g
die Anordnung das Auftragen einer Leimmischung, Y . ,\\ N

. 4 . 4
eines Uberzuges oder dergleichen
Behandlungsmischung insbesondere auf

Kartonbahnen umfasst. Die Erfindung ist auch fur
Papierbahnen und andere entsprechende
Faserbahnen verwendbar. Die Anordnung weist Fig. 1
mindestens einen Presswalzenspalt (8), eine
Einrichtung (1) zum FOhren der Bahn in den
Presswalzenspalt (8) und eine Einrichtung zum
Verteilen der feuchten Behandlungsmischung auf,
so dass ein Pool mindestens zwischen der den
Walzenspalt ausbildenden Einrichtung (8) und der
Bahn (1) ausgebildet wird. Sie weist weiterhin eine
Einrichtung (2 0) zum Messen der HOhe der
Oberflache des Pools und eine Einrichtung zum
Einstellen der Hohe der Oberflache zur Steuerung
des Eindringens von Behandlungswerkstoff auf.
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Beschreibung

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEHANDLUNG EINER FASERBAHN

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zur Behandlung
einer Faserbahn, wobei die Anordnung das Auftragen einer Leimmischung, eines Uberzuges
oder dergleichen Behandlungsmischung insbesondere auf Kartonbahnen umfasst. Die Erfin-
dung ist auch auf Papierbahnen und andere entsprechende Faserbahnen verwendbar.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft das Leimen (Oberflachenleimen), Pigmentieren und
Streichen sowie Behandeln der Bahn mittels Kalandrierung. Nachfolgend wird die Erfindung
unter der beispielhaften Verwendung von Leimen beschrieben, wobei Leimen die bevorzugteste
Ausfuhrungsform der Erfindung ist. Die Erfindung ist jedoch auch auf die anderen oben erwahn-
ten Anwendungen anwendbar.

[0003] Mit Leimen ist gewodhnlich eine wassrige Mischung aus Stérke gemeint, die auf die
Oberflache des Kartons oder Papiers aufgetragen und dann in die Bahn, zum Beispiel in den
Walzenspalt zwischen den Walzen, gepresst wird. Leimen wird auch zur Erhéhung der Festig-
keit der Bahn verwendet. Durch Leimen werden auch die Oberflacheneigenschaften und die
Bedruckbarkeit des Papiers verbessert. AuRer Starke kann die Leimmischung eine Anzahl von
Zusétzen enthalten, und in einigen Féllen kann auch Latex als Bindemittel flr den Leim ver-
wendet werden. Die Erfindung ist im Prinzip auf alle Leimmischungen und verschiedene andere
Faserbahnen anwendbar. Bei einigen Kartonqualitdten wie zum Beispiel der Deckschicht fur
Wellpappe und geriffelter Pappe ist Festigkeit eine der wichtigsten Eigenschaften. Da Leimen
zur betrachtlichen Verbesserung unter Anderem der Biegefestigkeit und der Oberflachenfestig-
keit verwendet werden kann, ist es wilnschenswert, dass grole Mengen von Leim flr diese
Kartonqualitaten verwendet werden. Aktuell kann die groRte Auftragsmenge mittels Pool-
Auftragsvorrichtungen erreicht werden, wobei ihre hdéchstmdgliche Laufgeschwindigkeit jedoch
flr moderne Anforderungen zu niedrig ist. Daher werden bei modernen Kartonmaschinen Film-
Ubertragungsanwendungen zur Verteilung des Leims verwendet. Bei der FilmUbertragungsan-
wendung wird der Leim zuerst auf die Oberflache der FilmUbertragungswalze aufgetragen, von
wo aus er dann auf die Bahn Ubertragen wird. Bei Kartonmaschinen wird oftmals ein gleichzeiti-
ger doppelseitiger Auftrag verwendet, wobei die Bahn durch einen Walzenspalt hindurch [auft,
der aus zwei FilmUbertragungswalzen ausgebildet ist. Beide Walzen sind mit einem fest zuge-
ordneten Auftragsbalken versehen. Bei diesen Vorrichtungen kann eine relativ groRe Auftrags-
menge auf einer Oberflache der Bahn von 30-35 g/m? als feuchter Film erreicht werden. Die
Verwendung von Uberzugsmischungen unterscheidet sich von der Oberflachenbeschichtung
darin, das es vorteilhafter ist, wenn die Festpartikel der Uberzugsmischung auf der Oberfléache
der Bahn bleiben.

[0004] FilmUbertragungsstreicheinrichtungen weisen jedoch ihre eigenen Grenzen auf, wodurch
ihre Wirksamkeit verringert und sie weniger wirtschaftlich werden. Im Walzenspalt der FilmUber-
tragungswalzen wird eine gute Eindringung von Leim in die Faserstruktur der Bahn erreicht,
wobei jedoch die Lange des Walzenspaltes relativ kurz ist, wodurch die tatséchliche Absorption
in die Bahn erst nach dem Walzenspalt erfolgt. Da das Trocknen des Leimes in der Praxis
unmittelbar nach dem Walzenspalt beginnen muss, damit die Bahn berlhrungstrocken ist und
gefuhrt werden kann, ist die Gesamtabsorptionszeit kurz. Obwohl die FilmUbertragungspressen
zur Verteilung einer grofen Menge von Behandlungswerkstoff verwendet werden kénnen, kann
mit groRen Mengen an Streichwerkstoff ein Pool zwischen der Oberflache der Bahn und der
Oberflache der FilmUbertragungswalze ausgebildet werden. Durch eine hohe Geschwindigkeit
erhoéht sich das Risiko der Ausbildung von Pools, wobei sich ein Pool auch bei niedrigen Ge-
schwindigkeiten ausbilden kann. Durch die Ausbildung dieses sogenannten Mini-Pools wird die
maximale Auftragsmenge begrenzt, da der Pool Spritzer, Schwingungen der Bahn verursacht,
und durch seine Turbulenzen sogar den Durchgang von Luft durch den Walzenspalt verhindert.
Bei einem Filmlbertragungswalzenspalt wird die Bahn stark benetzt, wenn groRe Mengen von
Leim verwendet werden, was zu Antriebsproblemen fuhrt. Wenn die Bahn benetzt wird, wird sie
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schwacher, wodurch sie leichter reiRen kann. Die Feuchtigkeit und das Trocknen veréndern
auch die Abmessungen der Bahn, und die Veradnderungen der Abmessungen mussen berlck-
sichtigt werden, indem die Bahnspannung eingestellt wird, und mdglicherweise durch Breit-
streckwalzen. Die Streichkammern der Filmudbertragungsstreicheinrichtungen werden sehr
sorgfaltig konzipiert, um eine gleichméaRige Verteilung von Leim sicher zu stellen. Es wird je-
doch ununterbrochen Werkstoff von der Oberfldche der Faserbahn entfernt, und der Werkstoff
kann entweder direkt auf der Oberflache der FilmUbertragungswalze oder zusammen mit der
Maschinenzirkulation zu der Auftragskammer Ubertragen werden. Dadurch werden insbesonde-
re dann Stdérungen verursacht, wenn sie unter dem Schaberbalken endet, und es wird sogar ein
Verstopfen der Auftragskammer verursacht. Weiterhin verschleiRen die Schaberbalken und ihre
Haltegestelle schnell, was zu kurzen Wartungsabstédnden fuhrt. Dadurch werden hohe Kosten
und Produktionsausfalle auf Grund von Wartungsunterbrechungen verursacht. Diese Probleme
treten besonders bei Maschinen auf, bei denen wiederverwertete Fasern verwendet werden, da
bei wiederverwerteten Fasern immer schleifender Schmutz enthalten ist, wovon als bedeu-
tendstes Element die sehr stark schleifenden Pigmentstreichpartikel erwdhnt werden kénnen,
die in den Fasern enthalten sind. Da wiederverwertete Fasern ein sehr wichtiger Rohwerkstoff
bei der Produktion von Karton sind, werden diese Probleme insbesondere bei fur die Produktion
von Packkartons verwendeten Maschinen noch gravierender. Wéhrend des Auftragens kdénnen
Luft und Verunreinigungen leicht in die Maschinenzirkulation mitgeflihrt werden und mussen
nachfolgend mittels wirksamer Entlifter und Siebvorrichtungen entfernt werden. Diese Vorrich-
tungen sind kostspielig und die notwendige Maschinenzirkulation ist lang und ihr Volumen wird
grofR3 sein.

[0005] Die bei einer Filmubertragungsanwendung auftretenden Probleme und Einschrénkungen
sind bei der Produktion unterschiedlicher Produkte unterschiedlich ausgepragt. Es ist offensicht-
lich, dass bei starken Kartonqualitéten die Gefahr von Bahnrissen nicht so bedeutend ist wie bei
dunneren Papieren, die méglicherweise aus wiederverwerteten Fasern hergestellt sind. Ande-
rerseits wird bei der Produktion von Druckpapier oder Karton der Verschlei® und die Ver-
schmutzung der Vorrichtungen verringert.

[0006] Beim Streichen oder Leimen von Papier oder Karton kann die Menge an Behandlungs-
werkstoff, der durch die Walzen der FilmUbertragungsstreichvorrichtung auf die Bahn Ubertra-
gen wird, gemessen werden, indem die Auftragswalze nach dem Abschaben einer Infrarotstrah-
lung ausgesetzt wird, wodurch die Menge an in dem Leim oder der Streichwerkstoffschicht auf
der Walze zurtckgehaltenem Wasser auf der Grundlage der Abschwéchung der Strahlung
bestimmt wird. Die Menge an auf die Bahn Ubertragenem Behandlungswerkstoff kann auf der
Grundlage der bestimmten Menge von Wasser, des Feststoffgehaltes des Behandlungswerk-
stoffes und des Ubertragungskoeffizienten zwischen der Bahn und der Auftragswalze berechnet
werden. Mit diesem Verfahren ist es schwierig, die Erzeugung und die GréRe des Mini-Pools zu
berechnen. Die Menge an von der Bahn zurtickgehaltenem Streichwerkstoff kann auch auf der
Grundlage des von den Walzen abgeschabten und in den Maschinentank zurtick gefuhrten
Leimes geschatzt werden. Selbst mit diesem Verfahren ist es schwierig, den Pool vor dem
Walzenspalt zu steuern, selbst wenn er im Prinzip mit einiger Prazision als Differenz zwischen
den Mengen an in den Walzenspalt zugeflhrtem Leim und in den Maschinentank zurtickgefthr-
tem Leim bestimmt werden kann.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung einer Anordnung, mit der eine
stark schwankende Menge von Behandlungswerkstoff auf die Oberflache einer sich bewegen-
den Faserbahn mit einer steuerbaren Eindringung verteilt werden kann, um die bei herkémmli-
chen Pressen mit Filmlbertragung oder Pools auftretenden Einschrankungen zu vermeiden,
wie zum Beispiel das Ausstrémen von Behandlungswerkstoff und Bahnrisse.

[0008] Die Erfindung basiert auf der Verteilung der Behandlungswerkstoffmischung auf mindes-
tens eine Oberflache der Bahn, woraufhin die Bahn in einen Walzenspalt zwischen den in ei-
nem Abstand von dem Verteilungspunkt angeordneten Walzen gefihrt wird, wobei in dem
Walzenspalt der Mini-Pool durch Einleiten des Behandlungswerkstoffes ausgebildet wird, wobei
die Hohe der Oberflache des Pools gemessen und die Hohe des Pools so eingestellt wird, dass
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eine gewlnschte Eindringung des Behandlungswerkstoffes erreicht wird und Bahnrisse vermie-
den werden.

[0009] Das Verfahren und die Anordnung geméaR der Erfindung sind durch das gekennzeichnet,
was in den kennzeichnenden Teilen der unabhéngigen Patentanspriiche offenbart ist.

[0010] Mithilfe der Erfindung werden betrachtliche Vorteile erzielt.

[0011] Der gréfte Vorteil der Erfindung besteht in der stark variierbaren Auftragsmenge. Insbe-
sondere bei grolRen Auftragsmengen ist die Anordnung gemagR der Erfindung gegenuber den
friheren Verfahren vorteilhaft. Auf Grund der langen Verweildauer verfugt selbst eine groRRe
Menge an Behandlungswerkstoff Gber gentigend Zeit, um sich auf der Oberflache der Bahn und
innerhalb der Bahn abzubinden, und wird nicht in dem Walzenspalt der Walzen herausgepresst.
Im Prinzip ermdglicht die Anordnung die Verwendung einer so gro3en Menge an Leim oder
Streichwerkstoff, wie dies innerhalb der fir die Anforderungen fir gegenwartig bekannte Pro-
dukte notwendig ist. Wenn notwendig, wird es durch die groRe Auftragsmenge auch erméglicht,
neue Arten von Produkten herzustellen. Die Menge an Behandlungswerkstoff und das Profil
kénnen mittels der Zufuhrvolumina der DUsen oder durch Verénderung der DisengréfRe einge-
stellt werden. Die Verweildauer wird einfach durch Verdnderung des Abstandes zwischen der
Auftragseinheit und den Presswalzen eingestellt. Die endgultige Einstellung der Eindringung
des Leimes erfolgt durch die Verédnderung des Walzenspaltdruckes des Walzenspaltes der
Presswalzen. Ein weiterer Faktor, der eine Auswirkung auf die Eindringung ausubt, ist die Ober-
flachenhéhe des ausgebildeten Mini-Pools. GemaR der Erfindung wird die Héhe der Pool-
Oberflache gemessen und die Auftragsmenge wenn notwendig erhéht oder der Abstand zwi-
schen dem Walzenspalt und dem Auftrag wird verringert. Bei dieser Einstellung ist eine zu
groRe Erhéhung der Héhe des Pools im Verhéltnis zu der Bahngeschwindigkeit zu vermeiden,
da hierdurch die oben erwdhnten Probleme des Ausstrdmens und der Bahnrisse verursacht
werden.

[0012] Am vorteilhaftesten wird der Auftrag auf beiden Seiten der Bahn gleichzeitig ausgefihrt,
wodurch nur eine Behandlungsstation und dafur erforderliche Trockner benétigt werden. Es
kénnen jedoch unterschiedliche Mengen an Behandlungswerkstoffmischung auf unterschiedli-
che Seiten der Bahn verteilt werden oder es kénnen sogar andere Behandlungswerkstoffmi-
schungen verwendet werden. Die Anordnung ermdglicht auch einen doppelten Auftrag direkt
auf der nassen Oberflache. Dies erfolgt durch die Ausbildung eines Walzenspaltes wie bei einer
gewohnlichen Filmdbertragungseinheit, so dass die Presswalzen gewodhnliche Auftragsbalken
aufweisen, wodurch eine zweite Schicht von Leim auf die Bahn in dem Walzenspalt tbertragen
wird. Die Behandlungsmischung kann hei? auf die Oberflache der Bahn Ubertragen werden,
wodurch sie gewdhnlich weniger viskos ist und schneller auf der Oberflache der Bahn trocknet.
Die Verdampfung von Wasser wird ebenfalls durch die Mdglichkeit erhéht, die Bahn direkt von
dem Trockner zu der Auftragsvorrichtung zu fihren, wenn sie noch heil ist.

[0013] Ein Kalandrierwalzenspalt kann ebenfalls als Walzenspalt verwendet werden, zum Bei-
spiel so, dass eine der Walzen eine weiche Walze ist und die andere Walze eine beheizbare
Walze ist. Dementsprechend kann eine der Walzen oder sogar beide Walzen durch Bander
ersetzt werden oder der Walzenspalt kann aus einem Schuhkalander ausgebildet werden. Auf
Grund der beheizbaren Walze oder Bandes und der langen, vorzugsweise einstellbaren Ver-
weildauer kann das Trocknen nach dem Pressen weggelassen werden, wenn die in dem Wal-
zenspalt auf die Bahn Ubertragene Trockenwirkung ausreichend ist. Daher kénnen mittels der
Erfindung der Auftrag, das Pressen des Auftrages im Walzenspalt, die Kalandrierung und das
Trocknen nur durch Auftragen und einen heiRen Kalandrierwalzenspalt ersetzt werden. Insbe-
sondere kdnnen teure FlieBbett- oder Infrarottrockner dann weggelassen werden und der An-
schaffungspreis des Systems kann verringert werden und es kann in einem kleinen Raum
angeordnet werden, was insbesondere dann vorteilhaft ist, wenn die Produktionslinie erneuert
wird. Bei stirkehaltigen Leimen und unterschiedlichen Uberzugsmischungen kann durch die
Haftung von Leim an den heiRen Walzen- oder Bandoberflachen die Verwendung dieser An-
ordnung vermieden werden. In Verbindung mit der Auswahl des Werkstoffes beim Leim oder
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Uberzug ist es entscheidend, wann eine Beheizung anzuwenden ist, um Anhaften zu vermei-
den.

[0014] Zuséatzlich zu dem oben Erwdhnten werden die Schwachen des Klebens mittels einer
FilmUbertragungspresse vermieden, wobei die Schwachen in einer nicht angemessenen Ein-
dringung von Leim in die Bahn bestehen, d. h. Begrenzungen bei der Festigkeit des Produktes,
wobei eine groRe Menge an Leim durch den FilmUbertragungswalzenspalt hindurch gedrickt
wird, d. h. Vermeidung der Ausbildung eines Mini-Pools in dem Walzenspalt und von schnellem
Verschlei® von Auftragsbalken und Balkenaufnahmen insbesondere bei Maschinen, bei denen
wieder verwertete Fasern verarbeitet werden. Da es keine Auftragskammern gibt, wird Verstop-
fen der Kammern durch sich von der Bahn |6sendes Material vermieden.

[0015] Material, welches sich von der Bahn gelést hat, kann nicht in die Maschinenzirkulation
gelangen, weshalb es nicht notwendig ist, die Leimmischung zum Entfernen von Verunreini-
gungen zu sieben. Gewdhnlich ist auch eine Ruckfihrung nicht notwendig, da die gesamte
aufzutragende Leimmischung auf die Bahn geleitet werden kann. Wenn ein LeimUberschuss
von den Walzen oder Sprihkammern gesammelt werden muss, kann dieser leicht in den Ver-
sorgungstank zurlickgefuhrt werden. In diesem Fall sind die Mengen klein und die erforderli-
chen Siebvorrichtungen sind preiswert. Zusétzlich zu denselben besteht ein Nachteil von Pool-
Pressen in der Begrenzung, die durch das Ausstrdmen des Pools verursacht wird, wodurch ihre
Anwendungsméglichkeiten, bei den aktuell erforderlichen Bahngeschwindigkeiten begrenzt
werden.

[0016] Nachfolgend wird die Erfindung an Hand von Beispielen und unter Bezugnahme auf die
dazugehdérigen Zeichnungen untersucht.

[0017] Fig. 1 ist eine schematische Veranschaulichung einer Ausfiihrungsform der Erfindung in
Seitenansicht.

[0018] Fig. 2 ist eine schematische Veranschaulichung einer weiteren Ausfuhrungsform der
Erfindung in Seitenansicht.

[0019] Fig. 3 ist ein Detail von Fig. 2.

[0020] In Fig. 1 ist die Klebestation gemaR der Erfindung in einer Produktionslinie angeordnet
dargestellt. In Laufrichtung der Bahn 1 ist die erste Komponente die Trockenzylindergruppe 2,
von der aus die Bahn 1 gerade zu der Auftragsvorrichtung 3 gefthrt wird. Nach der Auftragsvor-
richtung 3 sind die Presswalzen 4 und ein Lufttrockner 5 angeordnet, von wo aus die Bahn zur
weiteren Verarbeitung gefuhrt wird. Zwischen der Trockenzylindergruppe 2 und der Auftragsvor-
richtung 3 sind Messinstrumente 6 zur Uberwachung der Bahn 1 angeordnet.

[0021] Die Auftragsvorrichtung 3 weist Presswalzen 8 auf, die von Lagern auf dem Rahmen 7
getragen sind, wobei die Walzen einen Walzenspalt ausbilden, durch den die behandelte Bahn
1 hindurchgeht. Die Walzen 8 und der Rahmen 7 kdnnen Teile einer gewdhnlichen FilmuUbertra-
gungsstreichvorrichtung sein, so dass in diesem Aspekt die Auftragsvorrichtung einer FilmUber-
tragungsstreichvorrichtung entspricht, von der aus die Auftragsvorrichtungen aus Walzen 8
entfernt werden. Die Bahn 1 wird derart geflihrt, dass sie Uber Bahnfihrungsrollen 9 direkt zu
den Walzen 8 nach unten lauft. Der Bereich zwischen den FUhrungsrollen 9 und den Presswal-
zen 8 ist auf beiden Seiten der Bahn mittels des Gehauses 10 verschlossen. Daher lauft die
Bahn 1 in einem von den Fihrungsrollen 9, den Presswalzen 8 und dem Gehause 10 einge-
schlossenen Raum. Die Kanten der Bahn 1 und alle Offnungen kénnen mittels Gummi- oder
Blechabdichtungsleisten abgedichtet werden. Die notwendige Menge an Sprihdisen 11 ist in
dem Gehduse 10 zur Verteilung von zerstdubtem Leim auf der Oberflache der Bahn vorgese-
hen. Am vorteilhaftesten kénnen Druckzerstaubungsdisen verwendet werden, um eine gleich-
maRige Abdeckung ohne die Trockenwirkung von zerstdubtem Gas zu erzielen. Bei Leim ist der
Druck Uber den Dusen ziemlich klein, gewdhnlich niedriger als 1 Mpa, gewoéhnlich 1-10 bar. Der
Wassergehalt der Behandlungswerkstoffmischung ist jedoch so hoch, dass zerstédubtes Gas
zum Beispiel kaum auf schadliche Weise die Mischung innerhalb des Gehauses mit ihrer hohen
Feuchtigkeit trocknen kann. Wenn notwendig, kann Wasserdampf als zerstdubtes Gas verwen-
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det werden, wobei kein Trocknen eintritt und die Behandlungswerkstoffmischung gleichzeitig
erwarmt werden kann. Bei dieser Ausfuhrungsform besteht keine Notwendigkeit fur ein Rlck-
gewinnungssystem fur den Behandlungswerkstoff, da die kondensierte Behandlungswerkstoff-
mischung in der ausgebildeten Kammer und auf den Wanden des Gehauses oder die Spruh-
flussigkeit in dem Gehause herunter tropft oder auf Presswalzen 8 fallt und somit auf die Bahn 1
Ubertragen wird. Die Wénde des Gehduses 10 kénnen beheizt werden, wodurch die an den
Wanden anhaftende Spruhflissigkeit nicht trocknet. Falls der Strom von Behandlungsflissigkeit
zu den Presswalzen 8 Fehler in der Bahn 1 verursacht, kann Uberschissiger Behandlungs-
werkstoff zum Beispiel mittels Rinnen in dem unteren Abschnitt des Gehduses 10 gesammelt
und in die Maschinenzirkulation zurtick oder zu dem Zerfaserer gefiihrt werden.

[0022] Wenn notwendig, kann eine Anzahl von Sprihdisenreihen verwendet werden. Wenn
daher eine Reihe von Sprihdisen fir die Dauer von zum Beispiel dem Waschen auf3er Betrieb
ist, kann die Maschine immer noch durch Verwendung anderer Disen betrieben werden. Die
Vorrichtung gemag der Erfindung kann am vorteilhaftesten fur zweiseitiges Streichen verwendet
werden, wobei jedoch wenn gewlnscht natlrlich auch nur eine Seite gestrichen werden kann.
Bei Bahnrissen und anderen Produktionsunterbrechungen wird die Dise zum Beispiel um 180°
oder 90° von dem Gehéduse weg in Richtung des Waschens gedreht, wodurch die Disen Uber-
pruft, gewaschen oder ausgetauscht werden kénnen. Die Wande des Gehduses kdnnen zum
Waschen leicht gedffnet werden.

[0023] Bei der oben erwahnten Ausfihrungsform kann die Verweildauer durch die Veranderung
der Position der Dusenreihen in Gehduse 10 veréandert werden. Daher wird das Gehause je-
doch grof3 und der Einstellbereich normalerweise klein.

[0024] Bei einer Lésung gemank der Figuren 2 und 3 wird das gesamte Dusengeh&use 10 im
Verhéltnis zu dem Presswalzenspalt 8 bewegt. Bei dieser Ausfihrungsform wird die Bahn von
der Fuhrungsrolle 9 direkt in den Walzenspalt 8 der Presswalzen geflihrt, so dass beide Seiten
gleichzeitig mit den Presswalzen 8 in Eingriff gehen. Somit werden die Verweildauer und der
Abstand zwischen dem Auftragen und dem Pressen auf beiden Seiten der Bahn 1 gleich ge-
macht. Das Dlsengehause 10 ist auf einer FUhrungsschiene 12 angeordnet und kann entlang
der FUhrungsschiene bewegt werden, um den Abstand zwischen dem Auftragspunkt und dem
Walzenspalt zwischen der Presswalze 8 zu veradndern. Die Lange dieser FUhrungsschiene 12
kann ziemlich gro3 sein. In der Praxis beschranken nur der verfligbare Raum und die Lénge
des freien Zugs auf der die Bahn steuerbar gefuhrt werden kann, die Lange der Fuhrungsschie-
ne 12 sowie die langste Verweildauer.

[0025] GemaR der Erfindung wird die Verweildauer zur Ausbildung der gewlinschten Menge an
Behandlungswerkstoff auf der Bahn nach dem Walzenspalt eingestellt. Die Einstellung kann als
eine einmalige Veradnderung der Menge von Behandlungswerkstoff oder eines anderen Faktors
von Produktion oder Qualitdt wie zum Beispiel der Bahngeschwindigkeit, des Materials der
unteren Bahn oder eines anderen solchen Aspektes erfolgen. Alternativ kann die Einstellung
auf der Grundlage von Messungen ununterbrochen sein. Die Einstellung kann auf der Messung
der Oberflachenhéhe des Mini-Pools, der Messung des Behandlungswerkstoffes nach dem
Walzenspalt der Bahn, der Messung des Profils oder der Qualitdt der Oberflache oder zum
Beispiel der Messung auf der Grundlage der Bahngeschwindigkeit basieren.

[0026] Ein wesentliches Merkmal ist die Messung und Einstellung der Héhe des Mini-Pools, um
die korrekte Eindringung zu erzielen. Es ist offensichtlich, dass die Messung nicht mittels berih-
render Elemente ausgefuhrt werden kann, so dass die Messung durch einen kontaktlosen
Sensor 20 (Fig. 2) wie zum Beispiel einen Laser, einen Induktivsensor oder einen Infrarotsensor
erfolgen muss. Die Menge an aufzutragendem Behandlungswerkstoff kann in erster Linie mit-
tels der Messung eingestellt werden. Die Auftragsmenge wird durch die Steuerung der Zufuhr-
menge der Auftragsvorrichtung gesteuert, die gesteuert durch die Steuerung der Streichvorrich-
tung gemaR der in das Steuersystem oder einen Computer eingegebenen Informationen ge-
nommen wird. Da die Eindringung auch wesentlich durch die Verweildauer zwischen dem Auf-
tragen und Pressen beeinflusst wird, d. h. die Abbindezeit des Behandlungswerkstoffes auf der
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Oberflache der Bahn, kann es vorteilhaft sein, die Einstellung der Verweildauer mit der Mes-
sung der Oberflachenhdéhe des Mini-Pools zu kombinieren. Der Mini-Pool wird immer in dem
Walzenspalt ausgebildet, unabhéngig von der Konzeption des Walzenspaltes, wenn dort ein
muldendhnlicher Raum vor dem Walzenspalt vorhanden ist. Daher ist die Messung der Héhe
des Mini-Pools fur die Steuerung der Walzenspalte und der Bandspalte geeignet. Durch die
Erhéhung des Oberflachenniveaus des Mini-Pools erhéht sich die Eindringung und die Menge
an auf die Bahn Ubertragenem Behandlungswerkstoff, wobei sich diese durch eine Verringe-
rung der Oberflachenhéhe dementsprechend verringern. Die héchstmdgliche Oberflachenhdhe,
die zum Beispiel von den Eigenschaften des Behandlungswerkstoffes und von der Bahnge-
schwindigkeit abhangig ist, kann fur jeden Walzenspalttyp bestimmt werden, Uber dem die
Ausbildung von Wirbeln in dem Pool zusammen mit Ausstrdomen beginnt, was Verschmutzun-
gen und das Risiko von Bahnrissen verursacht. Die Messung der Oberflachenhéhe kann ver-
wendet werden, um sicher zu stellen, dass diese Hohe nicht Uberschritten wird. Die Grenzhdhe
kann entweder durch Erfahrung oder durch Berechnungen werden und der Grenzwert kann
durch Testlaufe und mit Informationen genauer ermittelt werden, die wahrend der Laufzeit der
Vorrichtung gesammelt wurden.

[0027] Das Dusengehduse 10 weist Dusenbalken 14 auf beiden Seiten der Bahn 1 auf. Die
Lehren des oben erwahnten Beispiels sind auf den Betrieb, die Lage und die Funktionstichtig-
keit der Duse 11 anwendbar. Die Konstruktion des Diusenbalkens 14 muss jedoch anders sein,
da die Walzen 8, 10 das Innere des Gehauses 10 nicht gegen die Umgebung abdichten. Die
Bahn 1 kommt entlang eines schmalen Einlassschlitzes 15 zu dem Gehaduse 10. Die mit der
Bahn 1 mitgeflhrte Luft bildet einen Uberdruck in dem schmalen Schlitz aus und verhindert,
dass der Sprihdunst aus Behandlungswerkstoff aus demselben entweicht. Es wird jedoch nur
zugelassen, dass eine unbedeutende Menge an Luft in das Gehause eintritt, und der Betrieb
der Dusen wird nicht gestért. Hierbei sind die Disen 11 in dieselbe Richtung wie die Bahn 1
ausgerichtet, wodurch der Sprihdunst der Dise 16 mit der Luft, die méglicherweise immer noch
von der Bahn 1 mitgenommen wird, mitgefihrt und auf die Bahn 1 gefthrt wird. In Richtung des
Endes der Bahn 1 ist ebenfalls ein schmaler Auslassschlitz 19 vorhanden. Der Schlitz ist auf
beiden Seiten von beheizbaren Kammern 17 umgeben. Die Kammern funktionieren dahinge-
hend, dass sie das Trocknen des Behandlungswerkstoffes auf der Hinterseite der Bahn 1 ver-
hindern. Anstatt der Kammern kann eine beheizbare Platte oder zum Beispiel eine beheizbare
Oberflache verwendet werden. Uberschissiger Sprihdunst von Behandlungswerkstoff wird
mittels der auf der Seite der Kammern angeordneten Auslasskanéale 18 entfernt. Wenn notwen-
dig, kann das Entfernen von Sprihdunst durch Absaugen erfolgen, oder es kann ein kleiner
Uberdruck innerhalb des Geh&uses 10 mittels der mit der Bahn mitgefiihrten Luft ausgebildet
werden. Es kann auch Luft mittels einer klingen&hnlichen Vorrichtung in den Auslassschlitz an
der Hinterseite der Bahn geblasen werden. Die separate Behandlungswerkstoff-Verteilungsvor-
richtung geméan dieser Ausfihrungsform kann so angeordnet sein, dass sie in jeder Position der
Bahn funktioniert, so dass die Verlegung der Schiene 1 relativ frei ist, solange ein gerader
Abschnitt von ausreichender Lange vor den Presswalzen vorhanden ist.

[0028] Die im Rahmen der Erfindung auf der Bahn 1 verteilte Mischung muss feucht sein, wenn
sie in dem Presswalzenspalt ankommt. Mit feucht ist hierbei gemeint, dass der Walzenspalt-
druck insbesondere zur Beeinflussung der Eindringung von Leim in die Bahn verwendet werden
kann, d. h. die Leimmischung kann in die Faserschicht der Bahn hinein gepresst werden. An-
dernfalls ware der Walzenspalt nutzlos. Der Abstand zwischen der Verteilung der Leimmi-
schung und dem Presswalzenspalt sowie der Walzenspaltdruck kénnen zur wunschgemafen
Einstellung der Eindringung in die Bahn 1 verwendet werden. Die Leimmischung kann jedoch
sogar mit einem feststehenden Abstand von dem Walzenspalt auf die Bahn verteilt werden,
wobei in diesem Fall jedoch ein wesentlicher Teil der Einstellbarkeit verloren geht. Die Leimmi-
schung ist bei der Produktion normalerweise hei}, etwa 85°C, und der Leim kann entweder
mittels Warmetauschern vor seiner Zufuhr zu den Dilsen oder zum Beispiel in den Dlsen selbst
sogar mittels eines Heizmediumkreislaufs in dem Dusenbalken erwarmt werden. Durch Erwar-
men des Leimes wird seine Viskositat verringert, die Zerstdubung in der DUse verbessert und
die Verdampfung von Wasser auf der Oberflache der Bahn erhéht. Wenn die Bahn von der
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Walze der letzten Trockenwalzengruppe kommt, ist sie gewdhnlich sehr heil3, so dass Wasser
ziemlich wirksam von der auf die Oberflache der heien Bahn auftreffenden, heiRen Leimmi-
schung verdampft wird.

[0029] Anstatt der FilmUbertragungswalzen kann bei dem Verfahren zum Beispiel ein Ka-
landrierwalzenspalt verwendet werden, wobei der Walzenspalt eine Walze mit einer weichen
Oberflache als erste Walze und eine beheizbare harte Walze als zweite Walze aufweist. Beide
Walzen kénnen auch weich oder hart sein und es kénnen eine oder mehrere der Walzen be-
heizbar sein. Wenn sich die Walzen voneinander unterscheiden, kdénnen zwei Walzenspalte
notwendig sein. In diesem Fall ist jedoch die Wirkung des zweiten Walzenspaltes auf die Ein-
dringung des Behandlungswerkstoffes klein, da die Oberflaiche der Bahn nach dem ersten
Walzenspalt zu trocken sein kann.

[0030] Anstatt des Walzenspaltes kann ein Band- oder Schuhkalander mit einem oder zwei
aufeinanderfolgenden Walzenspalten verwendet werden. Wenn in dem Kalander ein Metallband
verwendet wird, kann das Band leicht beheizt oder gekihlt werden, um die Oberflacheneigen-
schaften der Bahn zu verandern.

[0031] Die Erfindung ist sehr gut flr die Erneuerung oder den Ersatz einer vorhandenen Pool-
Leimpresse oder einer FilmUbertragungspresse geeignet. In diesem Fall werden die fur die
Ausbildung eines Pools bendtigte Komponenten oder dementsprechende Auftragskammern
und Streichwerkstoff oder Leimzirkulationen von der Vorrichtung entfernt. Gemag der Erfindung
werden diese Auftragsverfahren durch die Anordnung eines Spruhauftragsbalkens vor dem
Walzenspalt ersetzt. Eine solche Erneuerung ist relativ kostenglnstig und die Menge an ver-
wendetem Behandlungswerkstoff kann wesentlich erhéht werden. Auf Grund der gréBeren
Mengen an Behandlungswerkstoff kann die Vorrichtung zur Produktion einer gréfReren Band-
breite von Produkten als zuvor verwendet werden.

[0032] Die Erfindung kann auch in Verbindung mit gewdhnlichen FilmUbertragungsstreichvor-
richtungen verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Anordnung zur Behandlung einer Papier- oder Kartonbahn (1) oder einer entsprechenden
Faserbahn, wobei die Anordnung zum Auftragen einer Behandlungsmischung auf die
Oberfléache der Bahn (1) verwendet wird, wobei die Anordnung Folgendes aufweist:

- mindestens einen Presswalzenspalt (8),

- eine Einrichtung zum FUhren der Bahn (1) in den Presswalzenspalt (8) und

- eine Einrichtung zum Verteilen einer nassen Behandlungswerkstoffmischung, so dass
ein Pool mindestens zwischen der den Walzenspalt ausbildenden Einrichtung (8) und
der Bahn (1) ausgebildet wird,

gekennzeichnet durch eine Einrichtung (20) zum Messen der Hbhe der Oberflache des

Pools und durch eine Einrichtung zum Einstellen der Héhe der Oberflache zur Steuerung

des Eindringens von Behandlungswerkstoff.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum Vertei-
len der Behandlungsmischung als Sprihdisen (11) ausgebildet ist, die in einem Abstand
von dem Presswalzenspalt (8) angeordnet sind, um Behandlungsmischung auf mindestens
eine Oberflache der Bahn (1) einzuleiten, wobei der Abstand in Laufrichtung der Bahn ein-
stellbar ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Sprihdisen (11) auf
beiden Seiten der Bahn (1) angeordnet sind.

4. Anordnung nach einem der Anspruche 1-3, gekennzeichnet durch Einrichtungen (12, 13)
zur Veréanderung des Abstandes zwischen den Sprihdisen und dem Walzenspailt.
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5. Anordnung nach einem der oben erwahnten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Ausbildung des Walzenspaltes als zwei Walzen (8) ausgebildet ist und
die Bahn (1) derart gefiihrt ist, dass sie durch den Walzenspalt zwischen den zwei Walzen
(8), vorzugsweise FilmUbertragungswalzen, hindurchlauft.

6. Anordnung nach einem der oben erwahnten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Walzenspalt durch mindestens eine FilmUbertragungswalze gebildet ist, wobei darauf
Einrichtungen zum Einleiten von Behandlungswerkstoff (iber die Walze in den Walzenspalt
angeordnet sind.

7. Anordnung nach einem der Anspriche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine der den Walzenspalt ausbildenden Einrichtungen ein Band ist, und dass die Bahn (1)
derart gefihrt sein kann, dass sie durch den Walzenspalt zwischen der mindestens einen
Walze und dem Band hindurchl&uft.

8. Anordnung nach einem der Anspriche 4-7, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfl&-
che der mindestens einen Walze oder Bandes weich ist.

9. Anordnung nach einem der Anspriiche 4-8, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che der mindestens einen Walze oder Bandes hart ist.

10. Anordnung nach einem der Anspriche 4-9, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Walze oder Band beheizbar ist.

11. Anordnung nach einem der Anspriiche 4-10, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Walze oder Band kuhlbar ist.

12. Verfahren zur Behandlung einer Papier- oder Kartonbahn (1) oder einer entsprechenden
Faserbahn, wobei das Verfahren zum Auftragen einer Behandlungsmischung auf die
Oberflache der Bahn (1) verwendet wird, wobei das Verfahren Folgendes aufweist:

- Fuhren der Bahn (1) in den Presswalzenspalt (8),

- Behandeln der Bahn (1) in mindestens einem Presswalzenspalt (8),

- Verteilen einer nassen Behandlungswerkstoffmischung, so dass ein Pool mindestens
zwischen der den Walzenspalt ausbildenden Einrichtung (8) und der Bahn (1) ausgebil-
det wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe der Oberflache des Pools gemessen und die

Hoéhe der Oberflache zur Steuerung des Eindringens von Behandlungswerkstoff eingestellt

wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Behandlungsmischung
durch Sprihdisen (11) verteilt wird, die in einem Abstand von dem Presswalzenspalt (8)
angeordnet sind, um Behandlungsmischung auf mindestens eine Oberflache der Bahn (1)
einzuleiten, wobei der Abstand in Laufrichtung der Bahn einstellbar ist.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass Behandlungswerk-
stoff von den Spriahdisen (11) auf beide Seiten der Bahn (1) verteilt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprlche 12-14, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
zwischen den Spruhdidsen und dem Walzenspalt veréndert wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 12-15, dadurch gekennzeichnet, dass der Walzen-
spalt aus zwei Walzen (8) besteht und die Bahn (1) derart geflhrt wird, dass sie durch den
Walzenspalt zwischen den zwei Walzen (8), vorzugsweise FilmUbertragungswalzen, hin-
durchlauft.

17. Verfahren nach einem der Anspriche 12-16, dadurch gekennzeichnet, dass der Walzen-
spalt durch mindestens eine FilmUbertragungswalze gebildet wird, wobei darauf Einrich-
tungen zum Einleiten von Behandlungswerkstoff Uber die Walze in den Walzenspalt ange-
ordnet sind.
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18. Verfahren nach einem der Anspriche 12-17, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine der den Walzenspalt ausbildenden Einrichtungen ein Band ist, und dass die Bahn (1)
derart geflihrt wird, dass sie durch den Walzenspalt zwischen der mindestens einen Walze
und dem Band hindurchlauft.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15-18, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Walze oder Band beheizt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15-19, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Walze oder Band gekuhlt wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Fig. 2
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