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(57)  Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung (1)
zum Behandeln einer Bahn (2) aus Papier oder Karton
angegeben, bei denen die Bahn (2) zumindest auf einer
Seite befeuchtet und dann durch einen Kalander (6) mit
mehreren weichen Nips (18-24) geleitet wird, die durch
eine harte Walze (11, 13, 16) und eine weiche Walze

Fig.1

Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier oder Karton

(10, 12, 14, 15, 17) mit einer elastischen Oberflache (25)
begrenzt sind.
Man mochte die Verarbeitbarkeit der Bahn verbes-

sern.

Hierzu ist vorgesehen, dalR die Bahn (2) zwischen
dem Befeuchten und dem Leiten durch den Kalander (6)
getrocknet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behan-
deln einer Bahn aus Papier oder Karton, bei dem die
Bahn zumindest auf einer Seite befeuchtet und dann
durch einen Kalander mitmehreren weichen Nips geleitet
wird, die durch eine harte und eine weiche Walze mit
einer elastischen Oberflache begrenzt sind. Ferner be-
trifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Behandeln einer
Bahn aus Papier oder Karton mit einem Kalander, der
mehrere weiche Nips aufweist, die jeweils zwischen einer
harten Walze und einer weichen Walze mit elastischer
Oberflache gebildet sind, und einer Befeuchtungsein-
richtung in Laufrichtung der Bahn vor dem Kalander.
[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind aus US 6 401 355 B1 bekannt. Hier wird
die Bahn vor dem Einlaufen in einen Multinip-Kalander
an der Oberflache befeuchtet, um einen Feuchtegradi-
enten in Dickenrichtung der Bahn zu erzeugen. Wenn
die Bahn auf beiden Oberflachen befeuchtet wird, ergibt
sich eine U-formige Feuchteverteilung. Da die Satinage-
wirkung im Kalander von der Feuchte abhangt, wird die
Mitte der Bahn, also eine mittlere Schicht, beim Durch-
laufen des Kalanders weniger stark komprimiert als die
AufRenschichten. Bei gleichem Glanz und gleicher Rau-
higkeit kann dadurch ein hdheres Volumen erzielt wer-
den. In vielen Fallen kann man auch eine geringere
Schwarzsatinage erzielen.

[0003] Allerdings hat die dort beschriebene Vorge-
hensweise den Nachteil, daR die weitere Verarbeitbar-
keit der Bahn nicht optimal ist. Die Farbaufnahme beim
Verdrucken laRt gelegentlich zu wiinschen lbrig. Auch
ist die Flachlage der Bahn nicht optimal. Die Bahn neigt
vielmehr dazu, sich einzurollen, was inshesondere dann
zu Schwierigkeiten flhren kann, wenn die Bahn spéter
zu Bléttern weiterverarbeitet wird.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Verarbeitbarkeit der Bahn zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gel6st, dafl3 die Bahn
zwischen dem Befeuchten und dem Leiten durch den
Kalander getrocknet wird.

[0006] Mit dieser Ausgestaltung wird verhindert, daf3
die noch nichtvon der Bahn aufgenommene, freie Feuch-
tigkeit an der Oberflache der Bahn in den Kalander ein-
lauft. Hierdurch vermeidet man Oberflachenbeschadi-
gungen, die beispielsweise durch eine schnelle Ver-
dampfung des freien Wassers beim Kontakt der Bahn
mit einer heiRen Walze im Kalander entstehen kénnen.
Durch das Trocknen erh@lt man eine hohere Oberfla-
chenkompressibilitdt und - pordsitat, was zu einer ver-
besserten Farbaufnahme beim Verdrucken fuhrt, insbe-
sondere beim Tiefdruck. Durch das Antrocknen, also das
Trocknen zwischen dem Befeuchten und dem Satinieren
im Kalander, ergibt sich auch eine Verbesserung der
GleichmaRigkeit in der Flachenausdehnung der Bahn
und damit eine verbesserte Flachlage sowie eine ver-
besserte GleichméaRigkeit von Glanz und Glatte nach der
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Satinage.

[0007] Hierbei istbevorzugt, dal’ man den Feuchtege-
halt der Bahn durch das Trocknen auf einen Wert einge-
stellt, der um 0,5 bis 3 %, insbesondere 0,5 bis 1 %,
niedriger ist als der Feuchtegehalt vor dem Trocknen.
Wenn beispielsweise die Bahn nach dem Befeuchten ei-
nen Feuchtegehalt von 10 % hat, dann hat sie nach dem
Trocknen einen Feuchtegehalt von 7 bis 9,5 %, insbe-
sondere von 9 bis 9,5 %. Man setzt den Feuchtegehalt
der Bahn durch das Trocknen nach dem Befeuchten
zwar wieder herab. Dieses Herabsetzen ist jedoch nicht
so ausgepragt, wie ein Ubertrocknen der Bahn vor dem
Auftragen der Feuchtigkeit.

[0008] Vorzugsweise beschrankt man das Trocknen
auf eine Oberflachenschicht der Bahn. Damit erhalt man
ein Feuchteprofil, bei dem die Feuchtigkeit ein Maximum
unterhalb der Oberflache hat, also bei beidseitigem Auf-
trag der Feuchte und beidseitigem Trocknen ein M- oder
W-Profil. Die Kompressibilitdt eines mittleren Bereichs
der Bahn wird praktisch nicht beeinflu3t. Auch die Kom-
pressibilitéat der auReren Schichten der Bahn bleibt er-
halten. Lediglich in einem Bereich zwischen der &uf3eren
Schicht und der mittleren Schicht wird die Bahn starker
verdichtet. Die guten Oberflacheneigenschaften der
Bahn bleiben jedoch erhalten. Hierbei ist zu beachten,
dafR auch nach dem Trocknen die Oberflache der Bahn
nicht vollsténdig trocken oder ubertrocknet ist, wie bei-
spielsweise am Ausgang einer Trockenpatrtie.

[0009] Bevorzugterweise stellt man vor dem Befeuch-
ten die Bahn auf einen Feuchtegehalt von maximal 7 %,
insbesondere maximal 4 %, ein. Diese Einstellung kann
man in der Trockenpartie vornehmen. Die Bahn wird also
sozusagen Ubertrocknet. Dies erleichtert es nicht nur,
den mittleren Bereich der Bahn auch nach dem Befeuch-
ten trocken zu halten. Auch die Einstellung des oben er-
wahnten Feuchteprofils, bei dem das Maximum der
Feuchtigkeit nicht an, sondern unter der Oberflache liegt,
wird erleichtert.

[0010] Vorzugsweise befeuchtet man die Bahn auf ei-
nen Feuchtegehalt von mindestens 8 %, inshesondere
mindestens 10 %. Diese Werte haben sich als optimal
fur die nachfolgende Satinage erwiesen. Dies gilt auch
dann, wenn die Bahn nach dem Befeuchten wieder an
der Oberflache getrocknet wird.

[0011] Hierbeiist bevorzugt, da® man die Bahn so kurz
vor dem Kalander befeuchtet, daf3 der Feuchtegehalt in
der Bahnmitte beim Durchlaufen des ersten Nips des Ka-
landers maximal das 1,3-fache des Feuchtegehalts der
Bahn vor dem Befeuchten betragt. Man verhindert also,
daf sich die Feuchtigkeit gleichm&Rig in der Bahn aus-
breitet. Der mittlere Bereich der Bahn soll relativ trocken
bleiben. Dies hat, wie bekannt, den Effekt, daR der mitt-
lere Bereich weniger stark komprimiert wird.

[0012] Vorzugsweise trocknet man die Bahn durch In-
frarotstrahlung, Kontakttrocknung oder Schwebetrock-
nung nach dem Befeuchten. Diese Trocknungsverfahren
haben den Vorteil, daf3 sie nur auf die Oberflache der
Bahn wirken. Man erreicht dadurch, dafl auch nur der
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Oberflachenbereich der Bahn getrocknet wird und evtl.
ein kleiner Bereich unterhalb der Oberflache. Dies fiihrt
dazu, dafl man einen relativ groRen Bereich innerhalb
der Bahn hat, der nach wie vor eine gewisse Feuchtigkeit
aufweist. Nur ist dieser Bereich nicht an, sondern unter-
halb der Oberflache.

[0013] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dal zwischen der
Befeuchtungseinrichtung und dem Kalander eine Trock-
nungseinrichtung angeordnet ist.

[0014] Nach dem Auftragen der Feuchtigkeit wird die
Bahn also noch einmal getrocknet. Dies hat den positiven
Effekt, da? auf jeden Fall die Oberflache mit einer gerin-
geren Feuchtigkeit versehen wird. Die Kompressibilitat
der Oberflache bleibt also erhalten, so daR3 spater auch
die Bedruckbarkeit verbessert wird. Darliber hinaus ver-
bessert sich die Planlage.

[0015] Bevorzugterweise ist die Trocknungseinrich-
tung als Oberflachen-Trocknungseinrichtung ausgebil-
det. Die Bahn wird also nur an ihrer Oberflache erwarmt
und dort getrocknet. Dies hat neben den oben geschil-
derten Vorteilen zusatzlich den Effekt, da3 man beim
Auftrag der Feuchtigkeit nicht mehr so genau darauf ach-
ten mul3, daR die aufgetragene Feuchtigkeit vollstandig
von der Bahn aufgenommen werden kann. Ein kleiner
Feuchtigkeitsiiberschuf3 ist durchaus zuléssig. Dieser
wird in der Oberflachen-Trocknungseinrichtung entfernt.
Oberflachenbeschadigungen, die beispielsweise durch
eine schnelle Verdampfung des freien Wassers beim
Kontakt der Bahn mit einer heiRen Walze im Kalander
auftreten kénnten, werden mit einer relativ groen Zu-
verlassigkeit vermieden.

[0016] Hierbei ist bevorzugt, daf die Trocknungsein-
richtung als Infrarot-Trockner, Kontakttrockner oder
Schwebetrockner ausgebildet ist. Alle drei Trocknungs-
einrichtungen wirken Uber die Oberflache auf die Bahn,
fuhren also dazu, daR zunachst eine Schichtan der Ober-
flache der Bahn getrocknet wird, ohne daf3 eine entspre-
chende Trocknung unmittelbar in tieferen Bereichen der
Bahn erfolgt.

[0017] Vorzugsweise ist die Befeuchtungseinrichtung
so kurz vor dem Kalander angeordnet, dal3 der Feuch-
tegehalt in der Bahnmitte beim Durchlaufen des ersten
Nips des Kalanders maximal das 1,3-fache des Feuch-
tegehalts der Bahn vor der Befeuchtungseinrichtung be-
tragt. Man laRt also zu, daf etwas Feuchtigkeit auch in
den mittleren Bereich der Bahn gelangt. Allerdings ist ein
vollstandiger Feuchtigkeitsausgleich Giber die Bahn noch
nicht erfolgt. Die Bahnmitte bleibt also wesentlich trok-
kener als der Rest der Bahn, so daR die Bahnmitte auch
weniger stark komprimiert wird, wenn die Bahn in den
Nips des Kalanders mit Druck beaufschlagt wird.
[0018] Auch ist von Vorteil, dal die Trocknungsein-
richtung so dicht vor dem Kalander angeordnet ist, daf3
in einer Schicht unterhalb der Oberflache der Bahn eine
héhere Feuchtigkeit herrscht als in einer Schicht an der
Oberflache. Nach dem Trocknen der Oberflache der
Bahn beginnt sofort ein Feuchtigkeitsausgleich tber die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Dicke der Bahn. Dieser Feuchtigkeitsausgleich benétigt
aber eine gewisse Zeit. Man ordnet die Trocknungsein-
richtung so dicht vor dem Kalander an, daf3 dieser Aus-
gleich noch nicht stattgefunden hat. Man erhalt also ein
Feuchtigkeitsprofil, bei dem das Maximum der Feuchtig-
keit nichtan der Oberflache, sondern unterhalb der Ober-
flache liegt. Bei einer zweiseitig befeuchteten und zwi-
schengetrockneten Bahn erhédlt man also ein M- oder
W-férmiges Profil der Feuchtigkeitsverteilung.

[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung néher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Behandeln einer Papierbahn,

Fig. 2  eine erste Ausfiihrungsform einer Trocknungs-
einrichtung,

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform einer Trock-
nungseinrichtung und

Fig. 4  eine dritte Ausfuhrungsform einer Trocknungs-
einrichtung.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Behandeln

einer Papier- oder Kartonbahn 2, die im folgenden auch
kurz als "Bahn" 2 bezeichnet wird.

[0021] Die Bahn 2 kommt aus einer Papier- oder Kar-
tonmaschine, durchlauft dann eine Befeuchtungseinrich-
tung 4, eine Trocknungseinrichtung 5 und einen Kalander
6, bevor sie in einer Aufwicklung 7 auf eine Wickelrolle
8 oder ein Tambour aufgewickelt wird. Zwischen dem
Kalander 6 und der Aufwicklung 7 kann eine schematisch
dargestellte Behandlungseinrichtung 9 vorgesehen sein.
In der Behandlungseinrichtung 9 kann die Bahn 2 bei-
spielsweise noch einmal befeuchtet werden.

[0022] Die Bahn 2 wird in der Papier- oder Kartonma-
schine 3, genauer gesagt in deren Trockenpartie, relativ
stark getrocknet. Sie wird Ubertrocknet, d.h. ihre Feuch-
tigkeitwird auf einen Wert vermindert, der zum Satinieren
der Bahn 2 im Kalander 6 nicht mehr ausreicht. Am Aus-
gang der Papier- oder Kartonmaschine 3 hat die Bahn 2
beispielsweise einen Feuchtegehalt von maximal 7 %,
vorzugsweise sogar von maximal 4 %.

[0023] Nachdem Verlassen der Trockenpartie der Pa-
pier- oder Kartonmaschine 3 durchlauft die Bahn 2 dann
die Befeuchtungseinrichtung 4, in der sie von der Ober-
flache her befeuchtet wird. Mit anderen Worten trégt man
in der Befeuchtungseinrichtung 4 Feuchtigkeit in Form
von Dampf oder eines Spriihnebels auf die Oberflache
der Bahn 2 auf. Der Feuchtigkeitsauftrag kann hierbei
durchaus zweiseitig erfolgen, so dal’ beide Seiten der
Bahn 2 miteiner erh6hten Feuchtigkeit versehenwerden.
[0024] Es ist nun bekannt, die so befeuchtete Bahn
durch den Kalander 6 zu leiten. Hierbei sind die Oberfl&a-
chenschichten der Bahn 2 (bei Feuchtigkeitsauftrag nur
auf eine Seite auch nur eine Oberflachenschicht der
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Bahn 2) mit einem héheren Feuchtegehalt als die Mitte
der Bahn 2 ausgestaltet. Da die Kompression der Bahn
2 im Kalander 6 auch von dem Feuchtegehalt der Bahn
2 abhéangt, wird dementsprechend die mittlere Schicht
der Bahn 2 weniger stark komprimiert als die &uf3eren
Schichten der Bahn 2. Dafir wird die Oberflache der
Bahn 2 besser geglattet.

[0025] Der Kalander 6 besteht in an sich bekannter
Weise aus mehreren Walzen 10-17, die zwischen sich
Nips 18-24 ausbilden. Die beiden Endwalzen 10, 17 und
die Zwischenwalzen 12, 14 und 15 sind dabei als weiche
Walzen mit einem elastischen Belag 25 an der Oberfla-
che ausgebildet. Die verbleibenden Walzen 11, 13 und
16 sind als harte Walzen ausgebildet, deren Oberflache
nicht so nachgiebig ist, wie die Oberflachen der weichen
Walzen 10, 12, 14, 15, 17. In nicht naher dargestellter
Weise kdnnen die harten Walzen 11, 13, 16 beheizt sein.
Dementsprechend sind die Nips 18-21, 23, 24 als weiche
Nips ausgebildet. Der Nip 22 ist als Wechselnip ausge-
bildet, der durch zwei weiche Walzen 14, 15 begrenzt
ist. Mit einem derartigen Kalander 6 ist es moglich, beide
Seiten der Bahn in mindestens zwei Nips jeweils an einer
harten und beheizten Walze 11, 13, 16 anliegen zu las-
sen.

[0026] Zusétzlich ist nun vorgesehen, da zwischen
der Befeuchtungseinrichtung 4 und dem Kalander 6 eine
Trocknungseinrichtung 5 vorgesehen ist, die als Ober-
flachen-Trocknungseinrichtung ausgebildet ist. In dieser
Trocknungseinrichtung 5 wird die Bahn 2 von der Ober-
flache her getrocknet. Dies hat den Vorteil, dal3 Feuch-
tigkeit, die nach dem Durchlaufen der Befeuchtungsein-
richtung 4 noch an der Oberflache verbleibt, weil zu viel
Feuchtigkeit aufgetragen worden ist, entfernt werden
kann. Es besteht also nicht mehr die Gefahr, dalR ein
Feuchtigkeitstiberschul? beim Durchlaufen des ersten
Nips 18 an der heiRen Walze 11 schlagartig verdampft
und dadurch die Oberflache beschadigt.

[0027] Darlber hinaus hat die Trocknungseinrichtung
5 den Vorteil, dal3 man einen Teil der Feuchtigkeit aus
der Oberflache der Bahn 2 entfernt. Dies hat zwar einen
kleinen nachteiligen Effekt auf die sich im Kalander 6
ausbildende Glatte. Dafiir wird aber auch die Oberflache
der Bahn 2 weniger stark komprimiert, was sich spater
positiv auf die Verarbeitbarkeit auswirkt. Insbesondere
ist die Farbaufnahme der Bahn beim Verdrucken besser.
Dies gilt vor allem beim Tiefdruck. Da die oberflachen-
nahen Schichten immer noch eine erhebliche Feuchtig-
keit aufweisen konnen, ergibt sich weiterhin eine gute
Glatte und ein ausreichender Glanz. Durch das Antrock-
nen der Oberflache ergibt sich eine Verbesserung der
GleichmaRigkeit der Feuchtigkeitin der parallel zur Ober-
flache liegenden Ebene des Papiers und damit eine ver-
besserte Flachlage sowie eine verbesserte Gleichma-
Rigkeit von Glanz und Glatte nach dem Durchlaufen des
Kalanders 6, also nach der Satinage.

[0028] Wenn die Bahn 2 zuvor beidseitig befeuchtet
worden ist, dann wird sie in der Trocknungseinrichtung
5 auch beidseitig getrocknet. Wenn nur eine Seite be-
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feuchtet worden ist, dann reicht das Trocknen der be-
feuchteten Seite aus. Die weitere Erlauterung erfolgt an
einem Ausfuihrungsbeispiel, in dem beide Seiten der
Bahn 2 befeuchtet worden sind. Der Fachmann wird aber
ohne Schwierigkeiten auch eine einseitige Befeuchtung
und eine einseitige Trocknung nach dem hier geschilder-
ten Verfahren vornehmen kénnen.

[0029] Wie oben ausgefiihrt, stellt man den Feuchte-
gehalt der Bahn 2 nach dem Verlassen der Papier- oder
Kartonmaschine 3 auf maximal 7 %, besser maximal 4
%, ein. Der Feuchtegehalt nach dem Durchlaufen der
Befeuchtungseinrichtung 4 liegt dann bei mindestens 8
%, vorzugsweise sogar bei mindestens 10 %. Dieser
Feuchtegehalt wird beim Durchlaufen der Trocknungs-
einrichtung 5 wieder etwas vermindert. Der Feuchtege-
halt nach der Trocknungseinrichtung sollte um minde-
stens 0,5 bis 3 %, vorzugsweise 0,5 bis 1 %, geringer
sein als vor der Trocknungseinrichtung 5. Mit anderen
Worten liegt der Feuchtegehalt der Bahn 2, der nach dem
Durchlaufen der Befeuchtungseinrichtung 4 beispiels-
weise bei 10 % gelegen hat, nach dem Durchlaufen der
Trocknungseinrichtung 5 bei 7 bis 9,5 %, vorzugsweise
bei 9 bis 9,5 %.

[0030] Bei einer beidseitigen Befeuchtung und einer
beidseitigen Trocknung der Bahn 2 ergibt sich also ein
Feuchtigkeitsprofil, das die Form eines M oder W hat.
Mit anderen Worten liegt das Maximum der Feuchtigkeit
nicht an der Oberflache, sondern etwas unter der Ober-
flache.

[0031] Die Befeuchtung der Bahn in der Befeuch-
tungseinrichtung 4 und die Trocknung der Bahn 2 in der
Trocknungseinrichtung 5 mussen relativ kurz vor dem
Kalander erfolgen. Die Zeit zwischen dem Durchlaufen
der Befeuchtungseinrichtung 4 und dem Durchlaufen
des ersten Nips 18 des Kalanders 6 sollte maximal 2
Sekunden, vorzugsweise sogar maximal 1 Sekunde, be-
tragen, um zu verhindern, dal sich die Feuchtigkeit tiber
die Dicke der Bahn ausgleicht. Die Mitte der Bahn sollte
also vorzugsweise relativ trocken bleiben. Sie sollte nicht
groRRer seinals 30 % Uber der Feuchtigkeit der Bahn beim
Verlassen der Papier- oder Kartonmaschine 3. Wenn
dort die Feuchtigkeit auf 4 % eingestellt war, dann sollte
der Feuchtegehalt der Mitte der Bahn 2 beim Einlaufen
in den ersten Nip 18 des Kalanders bei maximal 5,3 %
liegen.

[0032] Ingleicher Weise mul3 natlrlich auch die Trock-
nungseinrichtung 5 relativ dicht vor dem Kalander posi-
tioniert sein, um zu verhindern, daR sich die Feuchtigkeit
aus dem Innern der Bahn 2 wieder zur Oberflache hin
ausgleicht, bevor die Bahn 2 den ersten Nip 18 des Ka-
landers 6 durchlauft.

[0033] Die Fig. 2 bis 4 zeigen nun unterschiedliche
Ausgestaltungen fiur die Trocknungseinrichtung 5.
[0034] In Fig. 2 ist die Trocknungseinrichtung 5 durch
einen Infrarot-Trockner 26 gebildet, der auf beiden Seiten
der Bahn 2 angeordnet ist. Ein Infrarot-Trockner arbeitet
mit einer Infrarotstrahlung, die die Oberflache der Bahn
2 beaufschlagt.
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[0035] In Fig. 3 ist der Trockner 5 als Kontakttrockner
ausgebildet. Die Bahn 2 umschlingt zwei beheizte Wal-
zen 27, 28, wird also auch bei dieser Ausgestaltung von
der Oberflache her beheizt.

[0036] In Fig. 4 ist die Trocknungseinrichtung 5 als
Schwebetrockner ausgebildet. Zwei Blaseinrichtungen
29, 30 blasen erwarmte Luft auf beide Seiten der Bahn
2. Dadurch wird die Bahn einerseits in der Schwebe ge-
halten, also kontaktlos gefiihrt. Andererseits wird aber
auch Feuchtigkeit von der Bahn abgefuhrt und zwar ei-
nerseits durch die Zufuhr von Warme und andererseits
durch die Zufuhr von trockener Luft.

[0037] In allen Fallen wirkt die Trocknungseinrichtung
5 nur auf die Oberflache der Bahn 2, so daf} Bereiche
unterhalb der Oberflache der Bahn 2 feuchter bleiben
und damit starker komprimiert werden kénnen. Je tiefer
man dann in die Dicke der Bahn hineinkommt, desto ge-
ringer wird der Feuchtigkeitsgehalt. Dementsprechend
wird die Bahn 2 im Kalander 6 insgesamt relativ volu-
menschonend satiniert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln einer Bahn aus Papier
oder Karton, bei dem die Bahn zumindest auf einer
Seite befeuchtet und dann durch einen Kalander mit
mehreren weichen Nips geleitet wird, die durch eine
harte und eine weiche Walze mit einer elastischen
Oberflache begrenzt sind, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Bahn zwischen dem Befeuchten und
dem Leiten durch den Kalander getrocknet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall man den Feuchtegehalt der Bahn
durch das Trocknen auf einen Wert eingestellt, der
um 0,5 bis 3 %, insbesondere 0,5 bis 1 %, niedriger
ist als der Feuchtegehalt vor dem Trocknen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR man das Trocknen auf eine
Oberflachenschicht der Bahn beschrankt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR man vor dem Be-
feuchten die Bahn auf einen Feuchtegehalt von ma-
ximal 7 %, insbesondere maximal 4 %, einstellt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf? man die Bahn auf einen Feuchtege-
halt von mindestens 8 %, insbesondere mindestens
10 %, befeuchtet.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal3 man die Bahn so kurz
vor dem Kalander befeuchtet, dal3 der Feuchtege-
halt in der Bahnmitte beim Durchlaufen des ersten
Nips des Kalanders maximal das 1,3-fache des
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10.

11.

12.

Feuchtegehalts der Bahn vor dem Befeuchten be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR man die Bahn durch
Infrarotstrahlung, Kontakttrocknung oder Schwebe-
trocknung nach dem Befeuchten trocknet.

Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier
oder Karton miteinem Kalander, der mehrere weiche
Nips aufweist, die jeweils zwischen einer harten Wal-
ze und einer weichen Walze mit elastischer Oberfla-
che gebildet sind, und einer Befeuchtungseinrich-
tung in Laufrichtung der Bahn vor dem Kalander, da-
durch gekennzeichnet, dal zwischen der Be-
feuchtungseinrichtung (4) und dem Kalander (6) ei-
ne Trocknungseinrichtung (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Trocknungseinrichtung (5) als
Oberflachen-Trocknungseinrichtung  ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Trocknungseinrichtung (5)
als Infrarot-Trockner (26), Kontakttrockner (27, 28)
oder Schwebetrockner (29, 30) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal die Befeuchtungsein-
richtung (5) so kurz vor dem Kalander (6) angeordnet
ist, dal der Feuchtegehalt in der Bahnmitte beim
Durchlaufen des ersten Nips (18) des Kalanders (6)
maximal das 1,3-fache des Feuchtegehalts der
Bahn (2) vor der Befeuchtungseinrichtung (4) be-
trégt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dal3 die Trocknungsein-
richtung (5) so dicht vor dem Kalander (6) angeord-
netist, dald in einer Schicht unterhalb der Oberflache
der Bahn (2) eine héhere Feuchtigkeit herrscht als
in einer Schicht an der Oberflache.
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