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Zusammenfassung

Bei dem Verfahren wird die zu behandelnde Bahn (1) derart
gefuhrt, 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 Bahn in den Walzenspalt von den
Sprihdisen auf mindestens einer Seite der Bahn (1) in ei-
ner solchen Menge verteilt, dass die Behandlungsmischung
in dem Walzenspalt immer noch feucht ist. Die vorliegende
Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zur
Behandlung einer Faserbahn, wobei die Anordnung das Auf-
tragen einer Leimmischung, eines Uberzuges oder derglei-
chen Behandlungsmischung insbesondere auf Kartonbahnen
umfasst. Die Erfindung ist auch flir Papierbahnen und ande-
re entsprechende Faserbahnen verwendbar. Die Anordnung
weist mindestens einen Presswalzenspalt (8), eine Einrich-
tung (1) zum Fihren der Bahn in den Presswalzenspalt (8)
und eine Einrichtung zum Verteilen der feuchten Behand-
lungsmischung auf, so dass ein Pool mindestens zwischen
der den Walzenspalt ausbildenden Einrichtung (8) und der
Bahn (1) ausgebildet wird. Sie weist weiterhin eine Ein-
richtung (20) zum Messen der Hohe der Oberfliche des Pools
und eine Einrichtung zum Einstellen der Hdhe der Oberfléa-
che zur Steuerung des Eindringens von Behandlungswerkstoff

auf.

Fig.1




Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung einer Faserbahn

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anordnung zur Behandlung einer Faserbahn, wobei die Anord-
nung das Auftragen einer Leimmischung, eines Uberzuges
oder dergleichen Behandlungsmischung insbesondere auf Kar-
tonbahnen umfasst. Die Erfindung ist auch auf Papierbahnen

und andere entsprechende Faserbahnen verwendbar.

Die vorliegende Erfindung betrifft das Leimen (Oberfla-
chenleimen), Pigmentieren und Streichen sowie Behandeln
der Bahn mittels Kalandrierung. Nachfolgend wird die Er-
findung unter der beispielhaften Verwendung von Leimen
beschrieben, wobei Leimen die bevorzugteste Ausfihrungs-
form der Erfindung ist. Die Erfindung ist jedoch auch auf

die anderen oben erwahnten Anwendungen anwendbar.

Mit Leimen ist gewdhnlich eine wéssrige Mischung aus Star-
ke gemeint, die auf die Oberfldche des Kartons oder Pa-
piers aufgetragen und dann in die Bahn, =zum Beispiel in
den Walzenspalt zwischen den Walzen, gepresst'wird. Leimen
wird auch zur Erhdhung der Festigkeit der Bahn verwendet.
Durch Leimen werden auch die Oberflacheneigenschaften und
die Bedruckbarkeit des Papiers verbessert. Aufer Starke
kann die Leimmischung eine Anzahl von Zusatzen enthalten,
und in einigen Fallen kann auch Latex als Bindemittel far
den Leim verwendet werden. Die Erfindung ist im Prinzip
auf alle Leimmischungen und verschiedene andere Faserbah-
nen anwendbar. Bei einigen Kartonqualitdten wie zum Bei-
gpiel der Deckschicht flir Wellpappe und geriffelter Pappe
ist Festigkeit eine der wichtigsten Eigenschaften. Da Lei-
men zur betrachtlichen Verbesserung unter Anderem der Bie-
gefestigkeit und der Oberflachenfestigkeit verwendet wer-
den kann, ist es wilnschenswert, dass grofe Mengen von Leim

flir diese Kartonqualitaten verwendet werden. Aktuell kann
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die grofite Auftragsmenge mittels Pool-
Auftragsvorrichtungen erreicht werden, wobei ihre hédchst-
mdgliche Laufgeschwindigkeit jedoch f£fiir moderne Anforde-
rungen zu niedrig ist. Daher werden bei modernen Kartonma-
schinen Filmlbertragungsanwendungen zur Verteilung des
Leims verwendet. Bei der Filmibertragungsanwendung wird
der Leim zuerst auf die Oberflache der Filmibertragungs-
walze aufgetragen, von wo aus er dann auf die Bahn Uber-
tragen wird. Bei Kartonmaschinen wird oftmals ein gleich-
zeitiger doppelseitiger Auftrag verwendet, wobei die Bahn
durch einen Walzenspalt hindurch lauft, der aus zwei Film-
Ubertragungswalzen ausgebildet ist. Beide Walzen sind mit
einem fest zugeordneten Auftragsbalken versehen. Bei die-
sen Vorrichtungen kann eine relativ grofie Auftragsmenge
auf einer Oberflache der Bahn von 30-35 g/m* als feuchter
Film erreicht werden. Die Verwendung von Uberzugsmischun-
gen unterscheidet sich von der Oberflachenbeschichtung
darin, das es vorteilhafter ist, wenn die Festpartikel der

Uberzugsmischung auf der Oberfléche der Bahn bleiben.

Filmibertragungsstreicheinrichtungen weisen Jjedoch ihre
eigenen Grenzen auf, wodurch ihre Wirksamkeit verringert
und sie weniger wirtschaftlich werden. Im Walzenspalt der
Filmibertragungswalzen wird eine gute Eindringung von Leim
in die Faserstruktur der Bahn erreicht, wobei jedoch die
Lange des Walzenspaltes relativ kurz ist, weodurch die tat-
sachliche Absorption in die Bahn erst nach dem Walzenspalt
erfolgt. Da das Trocknen des Leimes in der Praxis unmit-
telbar nach dem Walzenspalt beginnen muss, damit die Bahn
berthrungstrocken ist und gefihrt werden kann, ist die
Gesamtabsorptionszeit kurz. Obwohl die Filmibertragungs-
pressen zur Verteilung einer grofien Menge von Behandlungs-
werkstoff verwendet werden kénnen, kann mit grofien Mengen
an Streichwerkstoff ein Pool zwischen der Oberflache der

Bahn und der Oberfldche der Filmibertragungswalze ausge-




bildet werden. Durch eine hohe Geschwindigkeit erhdéht sich
das Risiko der Ausbildung von Pools, wobei sich ein Pool
auch bei niedrigen Geschwindigkeiten ausbilden kann. Durch
die Ausbildung dieses sogenannten Mini-Pools wird die ma-
ximale Auftragsmenge begrenzt, da der Pool Spritzer,
Schwingungen der Bahn verursacht, und durch seine Turbu-
lenzen sogar den Durchgang von Luft durch den Walzenspalt
verhindert. Bei einem Filmibertragungswalzenspalt wird die
Bahn stark benetzt, wenn grofle Mengen von Leim verwendet
werden, was 2zu Antriebsproblemen fihrt. Wenn die Bahn be-
netzt wird, wird sie schwicher, wodurch sie leichter rei-
Ren kann. Die Feuchtigkeit und das Trocknen verandern auch
die Abmessungen der Bahn, und die Veranderungen der Abmes-
sungen missen berlcksichtigt werden, indem die Bahnspan-
nung eingestellt wird, und mbéglicherweise durch Breit-
streckwalzen. Die Streichkammern der Filmlbertragungs-
streicheinrichtungen werden sehr sorgfdltig konzipiert, um
eine gleichmaRige Verteilung von Leim sicher zu stellen.
Es wird jedoch ununterbrochen Werkstoff von der Oberflache
der Faserbahn entfernt, und der Werkstoff kann entweder
direkt auf der Oberflache der Filmibertragungswalze oder
zusammen mit der Maschinenzirkulation zu der Auftragskam-
mer Ubertragen werden. Dadurch werden insbesondere dann
Stdérungen verursacht, wenn sie unter dem Schaberbalken
endet, und es wird sogar ein Verstopfen der Auftragskammer
verursacht. Weiterhin verschleiffen die Schaberbalken und
ihre Haltegestelle schnell, was zu kurzen Wartungsabstan-
den fuhrt. Dadurch werden hohe Kosten und Produktionsaus-
falle auf Grund von Wartungsunterbrechungen verursacht.
Diese Probleme treten besonders bei Maschinen auf, bei
denen wiederverwertete Fasern verwendet werden, da beil
wiederverwerteten Fasern immer schleifender Schmutz ent-
halten ist, wovon als bedeutendstes Element die sehr stark
schleifenden Pigmentstreichpartikel erwahnt werden kdnnen,

die in den Fasern enthalten sind. Da wiederverwertete Fa-




sern ein sehr wichtiger Rohwerkstoff bei der Produktion
von Karton sind, werden diese Probleme insbesondere bei
fir die Produktion von Packkartons verwendeten Maschinen
noch gravierender. Wahrend des Auftragens kénnen Luft und
Verunreinigungen leicht in die Maschinenzirkulation mitge-
fihrt werden und missen nachfolgend mittels wirksamer Ent-
ltfter und Siebvorrichtungen entfernt werden. Diese Vor-
richtungen sind kostspielig und die notwendige Maschinen-

zirkulation ist lang und ihr Volumen wird grof sein.

Die bei einer Filmubertragungsanwendung auftretenden Prob-
leme und Einschrankungen sind bei der Produktion unter-
schiedlicher Produkte unterschiedlich ausgepragt. Es ist
offensichtlich, dass bei starken Kartonqualitaten die Ge-
fahr von Bahnrissen nicht so bedeutend ist wie bei dinne-
ren Papieren, die mbglicherweise aus wiederverwerteten
Fasern hergestellt sind. Andererseits wird bei der Produk-
tion von Druckpapier oder Karton der Verschleiff und die

Verschmutzung der Vorrichtungen verringert.

Beim Streichen oder Leimen von Papier oder Karton kann die
Menge an Behandlungswerkstoff, der durch die Walzen der
Filmibertragungsstreichvorrichtung auf die Bahn uUbertragen
wird, gemessen werden, indem die Auftragswalze nach dem
Abschaben einer Infrarotstrahlung ausgesetzt wird, wodurch
die Menge an in dem Leim oder der Streichwerkstoffschicht
auf der Walze zurlckgehaltenem Wasser auf der Grundlage
der Abschwichung der Strahlung bestimmt wird. Die Menge an
auf die Bahn Uubertragenem Behandlungswerkstoff kann auf
der Grundlage der bestimmten Menge von Wasser, des Fest-
stoffgehaltes des Behandlungswerkstoffes und des Ubertra-
gungskoeffizienten zwischen der Bahn und der Auftragswalze
berechnet werden. Mit diesem Verfahren ist es schwierig,
die Erzeugung und die Gréfe des Mini-Pools zu berechnen.

Die Menge an von der Bahn zurlckgehaltenem Streichwerk-




stoff kann auch auf der Grundlage des von den Walzen abge-
schabten und in den Maschinentank zurtck gefihrten 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 zugefihrtem Leim
und in den Maschinentank zurlckgeflihrtem Leim bestimmt

werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung
einer Anordnung, mit der eine stark schwankende Menge von
Behandlungswerkstoff auf die Oberflache einer sich bewe-
genden Faserbahn mit einer steuerbaren Eindringung ver-
teilt werden kann, um die bei herkdémmlichen Pressen mit
Filmibertragung oder Pools auftretenden Einschrankungen zu
vermeiden, wie zum Beispiel das Ausstrémen von Behand-

lungswerkstoff und Bahnrisse.

Die Erfindung basiert auf der Verteilung der Behandlungs-
werkstoffmischung auf mindestens eine Oberflache der Bahn,
woraufhin die Bahn in einen Walzenspalt zwischen den in
einem Abstand von dem Verteilungspunkt angeordneten Walzen
gefihrt wird, wobei in dem Walzenspalt der Mini-Poocl durch
Einleiten des Behandlungswerkstoffes ausgebildet wird,
wobei die Hbhe der Oberflache des Pools gemessen und die
Hbhe des Pools so eingestellt wird, dass eine gewlinschte
Eindringung des Behandlungswerkstoffes erreicht wird und

Bahnrisse vermieden werden.

Das Verfahren und die Anordnung gemdfs der Erfindung sind
durch das gekennzeichnet, was in den kennzeichnenden Tei-

len der unabhangigen Patentanspriiche offenbart ist.

Mithilfe der Erfindung werden betrachtliche Vorteile er-

zielt.




Der groéfite Vorteil der Erfindung besteht in der stark va-
riierbaren Auftragsmenge. Insbesondere bei groffen Auf-
tragsmengen ist die Anordnung gemaff der Erfindung gegen-
uber den friheren Verfahren vorteilhaft. Auf Grund der
langen Verweildauer verfiigt selbst eine groRe Menge an
Behandlungswerkstoff Uber genlgend 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 grofien Menge an Leim oder Streichwerkstoff, wie dies
innerhalb der flir die Anforderungen flr gegenwédrtig be-
kannte Produkte notwendig ist. Wenn notwendig, wird es
durch die grofe Auftragsmenge auch ermdglicht, neue Arten
von Produkten herzustellen. Die Menge an Behandlungswerk-
stoff und das Profil kdénnen mittels der Zufuhrvelumina der
Diisen oder durch Veranderung der Disengrdfie eingestellt
werden. Die Verweildauer wird einfach durch Veranderung
des Abstandes zwischen der Auftragseinheit und den Press-
walzen eingestellt. Die endglltige Einstellung der Ein-
dringung des Leimes erfolgt durch die Veranderung des Wal-
zenspaltdruckes des Walzenspaltes der Presswalzen. Ein
weiterer Faktor, der eine Auswirkung auf die Eindringung
auslibt, ist die Oberflachenhdéhe des ausgebildeten Mini-
Pools. Gemaf der Erfindung wird die HOhe der Pool-
Oberflache gemessen und die Auftragsmenge wenn notwendig
erhéht oder der Abstand zwischen dem Walzenspalt und dem
Auftrag wird verringert. Beili dieser Einstellung ist eine
zu grofle Erhdhung der Hbéhe des Pools im Verhadltnis zu der
Bahngeschwindigkeit zu vermeiden, da hierdurch die oben
erwahnten Probleme des Ausstrdémens und der Bahnrisse ver-

ursacht werden.

Am vorteilhaftesten wird der Auftrag auf beiden Seiten der

Bahn gleichzeitig ausgefihrt, wodurch nur eine Behand-

R e




lungsstation und daflir erforderliche Trockner bendtigt
werden. Es konnen jedoch unterschiedliche Mengen an Be-
handlungswerkstoffmischung auf unterschiedliche Seiten der
Bahn verteilt werden oder es kénnen sogar andere Behand-
lungswerkstoffmischungen verwendet werden. Die Anordnung
ermbglicht auch einen doppelten Auftrag direkt auf der
nassen Oberfléche. Dies erfolgt durch die Ausbildung eines
Walzenspaltes wie bei einer gewdhnlichen Filmibertragungs-
einheit, so dass die Presswalzen gewdhnliche Auftragsbal-
ken aufweisen, wodurch éine zweite Schicht wvon Leim auf
die Bahn in dem Walzenspalt Ubertragen wird. Die Behand-
lungsmischung kann heif auf die Oberflache der Bahn uber-
tragen werden, wodurch sie gewdhnlich weniger viskos ist
und schneller auf der Oberfldche der Bahn trocknet. Die
Verdampfung von Wasser wird ebenfalls durch die Méglich-
keit erhobht, die Bahn direkt von dem Trockner zu der Auf-

tragsvorrichtung zu flhren, wenn sie noch heifs ist.

Ein Kalandrierwalzenspalt kann ebenfalls als Walzenspalt
verwendet werden, zum Beispiel 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 Walzen-
spalt kann aus einem Schuhkalander ausgebildet werden. Auf
Grund der beheizbaren Walze oder Bandes und der langen,
vorzugsweise einstellbaren Verweildauer kann das Trocknen
nach dem Pressen weggelassen werden, wenn die in dem Wal-
zenspalt auf die Bahn Ubertragene Trockenwirkung ausrei-
chend ist. Daher kdénnen mittels der Erfindung der Auftrag,
das Pressen des Auftrages im Walzenspalt, die Kalandrie-
rung und das Trocknen nur durch Auftragen und einen heifien
Kalandrierwalzenspalt ersetzt werden. Insbesondere kdnnen
teure FlieRbett- oder Infrarottrockner dann weggelassen
werden und der Anschaffungspreis des Systems kann verrin-

gert werden und es kann in einem kleinen Raum angeordnet




werden, was insbesondere dann vorteilhaft ist, wenn die
Produktionslinie erneuert wird. Bei stérkehaltigen Leimen
und unterschiedlichen Uberzugsmischungen kann durch die
Haftung von Leim an den heifen Walzen- oder Bandoberfl&-
chen die Verwendung dieser Anordnung vermieden werden. In
Verbindung mit der Auswahl des Werkstoffes beim Leim oder
Uberzug ist es entscheidend, wann eine Beheizung anzuwen-

den ist, um Anhaften zu vermeiden.

Zusatzlich zu dem oben Erwadhnten werden die Schwichen des
Klebens mittels einer Filmibertragungspresse vermieden,
wobei die Schwéchen in einer nicht angemessenen Eindrin-
gung von Leim in die Bahn bestehen, d. h. Begrenzungen bei
der Festigkeit des Produktes, wobei eine grofle Menge an
Leim durch den Filmiibertragungswalzenspalt hindurch ge-
drickt wird, d. h. Vermeidung der Ausbildung eines Mini-
Pools in dem Walzenspalt und von schnellem Verschleifs von
Auftragsbalken und Balkenaufnahmen insbesondere bei Ma-
schinen, bei denen wieder verwertete Fasern verarbeitet
werden. Da es keine Auftragskammern gibt, wird Verstopfen
der Kammern durch sich von der Bahn ldsendes Material ver-

mieden.

Material, welches sich von der Bahn geldst hat, kann nicht
in die Maschinenzirkulation gelangen, weshalb es nicht
notwendig ist, die Leimmischung zum Entfernen von Verun-
reinigungen zu sieben. Gewdhnlich ist auch eine Rickfiih-
rung nicht notwendig, da die gesamte aufzutragende Leimmi-
schung auf die Bahn geleitet werden kann. Wenn ein Leim-
Uberschuss von den Walzen oder Spriithkammern gesammelt wer-
den musg, kann dieser leicht in den Versorgungstank zu-
rUckgefihrt werden. In diesem Fall sind die Mengen klein
und die erforderlichen Siebvorrichtungen sind preiswert.
Zugatzlich zu denselben besteht ein Nachteil von Pool-

Pressen in der Begrenzung, die durch das Ausstrdmen des




Pools verursacht wird, wodurch ihre Anwendungsmdglichkei-
ten bei den aktuell erforderlichen Bahngeschwindigkeiten

begrenzt werden.

Nachfolgend wird die Erfindung an Hand von Beispielen und
unter Bezugnahme auf die dazugehdérigen Zeichnungen unter-

sucht.

Fig. 1 ist eine schematische Veranschaulichung einer Aus-

fihrungsform der Erfindung in Seitenansicht.

Fig. 2 ist eine schematische Veranschaulichung einer wei-

teren Ausfihrungsform der Erfindung in Seitenansicht.

Fig. 3 ist ein Detail von Fig. 2.

In Fig. 1 ist die Klebestation gemdf 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 gefiihrt wird. Nach der
Auftragsvorrichtung 3 sind die Presswalzen 4 und ein
Lufttrockner 5 angeordnet, von wo aus die Bahn zur
weiteren Verarbeitung gefihrt wird. Zwischen der
Trockenzylindergruppe 2 und der Auftragsvorrichtung 3 sind

Messinstrumente 6 zur Uberwachung der Bahn 1 angeordnet.

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 kénnen Teile
einer gewdhnlichen Filmibertragungsstreichvorrichtung
sein, so dass in diesem Aspekt die Auftragsvorrichtung
einer Filmibertragungsstreichvorrichtung entspricht, von

der aus die Auftragsvorrichtungen aus Walzen 8 entfernt
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werden. Die Bahn 1 wird derart gefihrt, dass sie ber
Bahnfihrungsrollen 9 direkt zu den Walzen 8 nach unten
lauft. Der Bereich zwischen den Fihrungsrollen 9 und den
Presswalzen 8 ist auf beiden Seiten der Bahn mittels des
Gehduses 10 verschlossen. Daher lauft die Bahn 1 in einem
von den Fuhrungsrollen 9, den Presswalzen 8 und dem Gehiu-
se 10 eingeschlossenen Raum. Die Kanten der Bahn 1 und
alle Offnungen kénnen mittels Gummi- oder Blechabdich-
tungsleisten abgedichtet werden. Die notwendige Menge an
Sprihdisen 11 ist in dem Gehduse 10 zur Verteilung von
zerstaubtem Leim auf der Oberflache der Bahn vorgesehen.
Am vorteilhaftesten kénnen Druckzerstiubungsdliisen verwen-
det werden, um eine gleichmé&Rfige Abdeckung ohne die Tro-
ckenwirkung von zerstiubtem Gas zu erzielen. Bei Leim ist
der Druck Uber den Disen ziemlich klein, gewdhnlich nied-
riger als 1 Mpa, gewdbhnlich 1-10 bar. Der Wassergehalt der
Behandlungswerkstoffmischung ist jedoch so hoch, dass zer-
staubtes Gas zum Beispiel kaum auf schédliche Weise die
Mischung innerhalb des Gehduses mit ihrer hohen Feuchtig-
keit trocknen kann. Wenn notwendig, kann Wasserdampf als
zerstaubtes Gas verwendet werden, wobei kein Trocknen ein-
tritt und die Behandlungswerkstoffmischung gleichzeitig
erwdrmt werden kann. Bei dieser Ausflihrungsform besteht
keine Notwendigkeit fir ein Rickgewinnungssystem flir den
Behandlungswerkstoff, da die kondensierte Behandlungswerk-
stoffmischung in der ausgebildeten Kammer und auf den Wan-
den des Gehduses oder die SprUhfllussigkeit in dem Gehiuse
herunter tropft oder auf Presswalzen 8 fallt und somit auf
die Bahn 1 iUbertragen wird. Die Wande des Geh3uses 10 kon-
nen beheizt werden, wodurch die an den Wanden anhaftende
Spruhflissigkeit nicht trocknet. Falls der Strom von Be-
handlungsflissigkeit zu den Presswalzen 8 Fehler in der
Bahn 1 verursacht, kann uberschiissiger Behandlungswerk-

stoff zum Beispiel mittels Rinnen in dem unteren Abschnitt
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des Gehluses 10 gesammelt und in die Maschinenzirkulation

zurlck oder zu dem Zerfaserer gefiihrt werden.

Wenn notwendig, kann eine Anzahl von Spriihdiisenreihen ver-
wendet werden. Wenn daher eine Reihe von Sprihdiigen fir
die Dauer von zum Beispiel dem Waschen auRer Betrieb ist,
kann die Maschine immer noch durch Verwendung anderer Di-
sen betrieben werden. Die Vorrichtung gemif der Erfindung
kann am vorteilhaftesten flir zweiseitiges Streichen ver-
wendet werden, wobei jedoch wenn gewlinscht nattirlich auch
nur eine Seite gestrichen werden kann. Bei Bahnrissen und
anderen Produktionsunterbrechungen wird die Diise zum Bei-
spiel um 180° oder 90° von dem Gehduse weg in Richtung des
Waschens gedreht, wodurch die Dasen f{berpriift, gewaschen
oder ausgetauscht werden kénnen. Die Wande des Gehiuses

kdnnen zum Waschen leicht gedffnet werden.

Bei der oben erwdhnten Ausfilhrungsform kann die Verweil-
dauer durch die Verinderung der Position der Diisenreihen
in Gehduse 10 verdndert werden. Daher wird das Gehiuse

jedoch grof und der Einstellbereich normalerweise klein.

Bei einer Ldsung gemif der Figuren 2 und 3 wird das gesam-
te Dusengehduse 10 im Verh&ltnis zu dem Presswalzenspalt 8
bewegt. Bei dieser Ausfilhrungsform wird die Bahn von der
Fihrungsrolle 9 direkt in den Walzenspalt 8 der Presswal-
zen geflhrt, so dass beide Seiten gleichzeitig mit den
Presswalzen 8 in Eingriff gehen. Somit werden die Verweil-
dauer und der Abstand zwischen dem Auftragen und dem Pres-
sen auf beiden Seiten der Bahn 1 gleich gemacht. Das Di-
sengehduse 10 ist auf einer Flhrungsschiene 12 angeordnet
und kann entlang der Fihrungsschiene bewegt werden, um den
Abstand =zwischen dem Auftragspunkt und dem Walzenspalt
zwischen der Presswalze 8 zu verdndern. Die Lange dieser

Fuhrungsschiene 12 kann ziemlich groff sein. In der Praxis
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beschranken nur der verfligbhare Raum und die Lange des
freien Zugs auf der die Bahn steuerbar geflihrt werden
kann, die Lange der Fillhrungsschiene 12 sowie die langste

Verweildauer.

GemdR der Erfindung wird die Verweildauer zur Ausbildung
der gewlnschten Menge an Behandlungswerkstoff auf der Bahn
nach dem Walzenspalt eingestellt. Die Einstellung kann als
eine einmalige Veranderung der Menge von Behandlungswerk-
stoff oder eines anderen Faktors von Produktion oder Qua-
litat wie zum Beispiel der Bahngeschwindigkeit, des Mate-
rials der unteren Bahn oder eines anderen solchen Aspektes
erfolgen. Alternativ kann die Einstellung auf der Grundla-
ge von Messungen ununterbrochen sein. Die Einstellung kann
auf der Messung der Oberflichenhdhe des Mini-Pools, der
Messung des Behandlungswerkstoffes nach dem Walzenspalt
der Bahn, der Messung des Profils oder der Qualitadt der
Oberflache oder zum Beispiel der Messung auf der Grundlage

der Bahngeschwindigkeit basieren.

Ein wesentliches Merkmal ist die Messung und Einstellung
der Hbhe des Mini-Pools, um die korrekte Eindringung zu
erzielen. Es ist offensichtlich, dags die Messung nicht
mittels berlihrender Elemente ausgefithrt 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 aufzutra-
gendem Behandlungswerkstoff kann in erster Linie mittels
der Messung eingestellt werden. Die Auftragsmenge wird
durch die Steuerung der Zufuhrmenge der Auftragsvorrich-
tung gesteuert, die gesteuert durch die Steuerung der
Streichvorrichtung gemdf der in das Steuersystem oder ei-
nen Computer eingegebenen Informationen genommen wird. Da
die Eindringung auch wesentlich durch die Verweildauer

zwischen dem Auftragen und Pressen beeinflusst wird, d. h.
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die Abbindezeit des Behandlungswerkstoffes auf der Ober-
flache der Bahn, kann es vorteilhaft sein, die Einstellung
der Verweildauer mit der Messung der OberflachenhShe des
Mini-Pools zu kombinieren. Der Mini-Pool wird immer in dem
Walzenspalt ausgebildet, unabhingig von der Konzeption des
Walzenspaltes, wenn dort ein muldenihnlicher Raum vor dem
Walzenspalt vorhanden ist. Daher ist die Messung der Hbhe
des Mini-Pools fir die Steuerung der Walzenspalte und der
Bandspalte geeignet. Durch die Erhdhung des Oberflichenni-
veaus des Mini-Pools erhdht sich die Eindringung und die
Menge an auf die Bahn lbertragenem Behandlungswerkstoff,
wobei sich diese durch eine Verringerung der Oberfliachen-
hoéhe dementsprechend verringern. Die héchstmégliche Ober-
flachenhdhe, die zum Beispiel von den Eigenschaften des
Behandlungswerkstoffes und von der Bahngeschwindigkeit
abhangig ist, kann flir jeden Walzenspalttyp bestimmt wer-
den, uUber dem die Ausbildung von Wirbeln in dem Pool zu-
sammen mit Ausstrémen beginnt, was Verschmutzungen und das
Risiko von Bahnrissen verursacht. Die Messung der Oberfla-
chenhdhe kann verwendet 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 Testliufe und mit Informatio-
nen genauer ermittelt werden, die wahrend der Laufzeit der

Vorrichtung gesammelt wurden.

Das Dusengehduse 10 weist Diisenbalken 14 auf beiden Seiten
der Bahn 1 auf. Die Lehren des oben erwihnten Beispiels
sind auf den Betrieb, die Lage und die Funktionstichtig-
keit der Dise 11 anwendbar. Die Konstruktion des Diisenbal-
kens 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 Gehduse 10. Die mit der Bahn 1 mitgeflihrte Luft

bildet einen Uberdruck in dem schmalen Schlitz aus und
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verhindert, dass der Spriihdunst aus Behandlungswerkstoff
aus demselben entweicht. Es wird jedoch nur zugelassen,
dass eine unbedeutende Menge an Luft in das Gehiuse ein-
tritt, und der Betrieb der Disen wird nicht gestdrt. Hier-
bei sind die Dlsen 11 in dieselbe Richtung wie die Bahn 1
ausgerichtet, wodurch der Spriihdunst der Dise 16 mit der
Luft, die méglicherweise immer noch von der Bahn 1 mitge-
nommen wird, mitgeflhrt und auf die Bahn 1 gefihrt wird.
In Richtung des Endes der Bahn 1 ist ebenfalls ein schma-
ler Auslassschlitz 19 vorhanden. Der Schlitz ist auf bei-
den Seiten von beheizbaren Kammern 17 umgeben. Die Kammern
funktionieren dahingehend, dass sie das Trocknen des Be-
handlungswerkstoffes auf der Hinterseite der Bahn 1 ver-
hindern. Anstatt der Kammern kann eine beheizbare Platte
oder zum Beispiel eine beheizbare Oberflache verwendet
werden. Uberschiissiger Sprihdunst von Behandlungswerkstoff
wird mittels der auf der Seite der Kammern angeordneten
Auslasskanale 18 entfernt. Wenn notwendig, kann das Ent-
fernen von Sprlhdunst durch Absaugen erfolgen, oder es
kann ein kleiner Uberdruck innerhalb des Gehiuses 10 mit-
tels der mit der Bahn mitgeflihrten Luft ausgebildet wer-
den. Es kann auch Luft mittels einer klingendhnlichen Vor-
richtung in den Auslassschlitz an der Hinterseite der Bahn
geblasen  werden. Die separate Behandlungswerkstoff-
Verteilungsvorrichtung gemaf dieser Ausflihrungsform 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.

Die im Rahmen der Erfindung auf der Bahn 1 verteilte Mi-
schung muss feucht sein, wenn sie in dem Presswalzenspalt
ankommt. Mit feucht ist hierbei gemeint, dass der Walzen-
spaltdruck insbesondere zur Beeinflussung der Eindringung
von Leim in die Bahn verwendet werden kann, d. h. die

Leimmischung kann in die Faserschicht der Bahn hinein ge-
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presst werden. Andernfalls ware der Walzenspalt nutzlos.
Der Abstand zwischen der Verteilung der Leimmischung und
dem Presswalzenspalt sowie der Walzenspaltdruck kénnen zur
wunschgeméflen 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 we-
sentlicher Teil der Einstellbarkeit verloren geht. Die
Leimmischung ist bei der Produktion normalerweise heif3,
etwa 85°C, und der Leim kann entweder mittels Warmetau-
schern vor seiner Zufuhr zu den Difisen oder zum Beispiel in
den Dilsen selbst sogar mittels eines Heizmediumkreislaufs
in dem Diisenbalken erwarmt werden. Durch Erwdrmen des Lei-
mes wird seine Viskositdt verringert, die Zerstiubung in
der Dise verbessert und die Verdampfung von Wasser auf der
Oberfléche der Bahn erhéht. Wenn die Bahn von der Walze
der letzten Trockenwalzengruppe kommt, ist sie gewdhnlich
sehr heify, so dass Wasser ziemlich wirksam von der auf die
Oberflache der heifen Bahn auftreffenden, heifen Leimmi-

schung verdampft wird.

Anstatt der Filmibertragungswalzen kann bei dem Verfahren
zum Beispiel ein Kalandrierwalzenspalt verwendet werden,
wobei der Walzenspalt eine Walze mit einer weichen Ober-
flache als erste Walze und eine beheizbare harte Walze als
zweite Walze aufweist. Beide Walzen kénnen auch weich oder
hart sein und es kdénnen eine oder mehrere der Walzen be-
heizbar sein. Wenn sich die Walzen voneinander unterschei-
den, koénnen zwei Walzenspalte notwendig sein. In diesem
Fall ist jedoch die Wirkung des zweiten Walzenspaltes auf
die Eindringung des Behandlungswerkstoffes klein, da die
Oberflache der Bahn nach dem ersten Walzenspalt zu trocken

sein kann.
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Anstatt des Walzenspaltes kann ein Band- oder Schuhkalan-
der mit einem oder zwei aufeinanderfolgenden Walzenspalten
verwendet werden. Wenn in dem Kalander ein Metallband ver-
wendet wird, kann das Band leicht beheizt oder gekihlt
werden, um die Oberflacheneigenschaften der Bahn zu ver&n-

dern.

Die Erfindung ist sehr gut fur die Erneuerung oder den
Ersatz einer vorhandenen Pool-Leimpresse oder einer Film-
Ubertragungspresse geeignet. In diesem Fall werden die fir
die Ausbildung eines Pools bendtigte Komponenten oder dem-
entsprechende Auftragskammern und Streichwerkstoff oder
Leimzirkulationen von der Vorrichtung entfernt. GemiR der
Erfindung werden diese Auftragsverfahren durch die Anord-
nung eines Sprihauftragsbalkens vor dem Walzenspalt er-
setzt. Eine solche Erneuerung ist relativ kostenglinstig
und die Menge an verwendetem Behandlungswerkstoff kann
wesentlich erhéht werden. Auf Grund der gréferen Mengen an
Behandlungswerkstoff kann die Vorrichtung zur Produktion
einer groéReren Bandbreite von Produkten als zuvor verwen-

det werden.

Die Erfindung kann auch in Verbindung mit gewdhnlichen

Filmibertragungsstreichvorrichtungen verwendet werden.

Patentansprliche:
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Patentanspriiche

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

- mindestens einen Pregswalzenspalt (8),

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

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

gekennzeichnet durch

eine Einrichtung (20) zum Messen der Hdhe der

Oberflache des Pools und durch eine Einrichtung zum

Einstellen der H&he der Oberflache zur Steuerung des

Eindringens von Behandlungswerkstoff.

2. Anordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zum Verteilen der Behandlungsmischung
als Sprihdisen (11) ausgebildet ist, die in einem Ab-
stand von dem Presswalzenspalt (8) angeordnet sind, um

Behandlungsmischung auf mindestens eine Oberflache der
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Bahn (1) einzuleiten, wobei der Abstand in Laufrich-
tung der Bahn einstellbar ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass
Sprihdisen (11) auf beiden Seiten der Bahn (1) ange-

ordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriche 1-3,
gekennzeichnet durch
Einrichtungen (12,13) gzur Veradnderung des Abstandes

zwischen den Sprithdisen und dem Walzenspalt.

Anordnung nach einem der oben erwdhnten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Einrichtung zur Ausbildung des Walzenspaltes als
zwel Walzen (8) ausgebildet ist und die Bahn (1) der-
art geflhrt ist, dass sie durch den Walzenspalt zwi-
schen den zwei Walzen (8), vorzugsweise Filmlbertra-

gungswalzen, hindurchlauft.

Anordnung nach einem der oben erwdhnten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet,h6 dass

der Walzenspalt durch mindestens eine Filmibertra-
gungswalze gebildet ist, wobei darauf Einrichtungen
zum Einleiten von Behandlungswerkstoff Uber die Walze

in den Walzenspalt angeordnet sind.

Anordnung nach einem der Ansprlche 1-6,

dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine der den Walzenspalt ausbildenden Ein-
richtungen ein Band ist, und dass die Bahn (1) derart
gefihrt sein kann, dass sie durch den Walzenspalt zwi-
schen der mindestens einen Walze und dem Band hin-

durchlauft.
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Anordnung nach einem der Anspriiche 4-7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflache der mindestens einen Walze oder Bandes

weich ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 4-8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflache der mindestens einen Walze oder Bandes

hart ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 4-9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die mindestens eine Walze oder Band beheizbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 4-10,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

die mindestens eine Walze oder Band kthlbar ist.

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:

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

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

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

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die HOhe der Oberfléache des Pools gemessen und die HO-

he der Oberfladche zur Steuerung des Eindringens von

Behandlungswerkstoff eingestellt wird.
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17.
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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 min-
destens eine Oberflache der Bahn (1) einzuleiten, wo-
bei der Abstand in Laufrichtung der Bahn einstellbar

ist.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
Behandlungswerkstoff von den Spriihdisen (11) auf beide

Seiten der Bahn (1) verteilt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12-14,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand zwischen den Sprihdisen und dem Walzen-

spalt verandert wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 12-15,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Walzenspalt aus zwei Walzen (8) besteht und die
Bahn (1) derart gefihrt wird, dass sie durch den Wal-
zenspalt zwischen den zwel Walzen (8), vorzugsweise

Filmibertragungswalzen, hindurchl&uft.

Verfahren nach einem der Anspriliche 12-16,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Walzenspalt durch mindestens eine Filmibertra-
gungswalze gebildet wird, wobei darauf Einrichtungen
zum Einleiten von Behandlungswerkstoff {ber die Walze

in den Walzenspalt angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12-17,

dadurch gekennzeichnet, dass
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19.

20.

mindestens eine der den Walzenspalt ausbildenden Ein-
richtungen ein Band ist, und dass die Bahn (1) derart
gefihrt wird, dass sie durch den Walzenspalt zwischen

der mindestens einen Walze und dem Band hindurchlauft.

Verfahren nach einem der Anspriche 15-18,
dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens eine Walze oder Band beheizt wird.
Verfahren nach einem der Anspriche 15-19,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens eine Walze oder Band geklhlt wird.

Der Patentanwalt:

Tel: +43 (1) 513 10 98 — Fax: +43 (1) 51347 76
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